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Over ensstammel sedeklaration

» Den hir utrustningen dverensstimmer med direktiv 83/336/EEG, avseende
elektromagnetisk kompatibilitet, och 73/23/EEG, om lagspanningsapparater.
» Den hir utrustningen uppfyller kraven i standarderna EN 50199 och EN 60974-1.
GYSMI TIG 160 HF

ANVANDARINSTRUKTIONER

Vi tackar for att du valt den har produkten! Vi rekommenderar att du ldser de hér
instruktionerna noggrant, sé far du ut mesta mojliga av ditt nya svetsaggregat.

| —STROMFORSORJNING —START

o Aggregatet skall anslutas till 230 V med jord (50-60 Hz).

e Den hir produkten levereras med en stickpropp for 16 A, men om du vill utnyttja den
optimalt kan stickproppen bytas till en for 25 ampere.

e Indikatorlampan &r tind om matningsspanningen ligger inom 230 V £15 %, dvs
mellan 195 och 265 V.

» Anduta stickpropp med svetsknapp
TIG 160 HF utan tillbehor levereras med svetsknappen inkopplad enligt foljande schema:

/bild/
Koppla in kontaktens ledare pa de normalt 6ppna stiften.

|| —ELEKTRODSVETSNING (frén 10till 120 A)

e Folj standardregler for svetsning.

e Efter svetsning skall maskinen ldmnas inkopplad f6r nedkylning.

e Overhettningsskydd: Indikatorlampan tinds och kylningen tar ungefér 5 minuter.

o Aggregatet dr forsett med tre sérskilda omformarfunktioner: Hot START ger en
overstrom pa ungefdr 25 % mer dn den visade instdllningen, Arc force ger en
overstrom pa ungefir 15 % mer 4n instdllningen, for att undvika att elektroden fastnar
ndr den kommer ner i badet, och Anti-sticking gor det mojligt for dig att enkelt fa loss
elektroden utan att den rodglddgas om den fastnar.

SVETSPARAMETRAR
Elektroddiameter (mm) I min | medel | max Utvecklad effekt
1,6 30 40 50
2 45 55 80
2,5 70 80 95 4,5kVA
32 100 110 130 5,5kVA

4 125 135 160 7kVA




1l —HOGFREKVENT TIG-SVETSNING, mellan 10 och 160 A

/bild/ Justerbar svetsstrom

/bild/ Pulsfrekvensinstéllning, ingen pulsning i ldge off
/bild/ Béglutning justeras ner for punktsvetsning

/bild/ Instillning av efterfoljande gasflode

e Nir du trycker in knappen avges en HF-signal som ger en strom mellan elektroden och
den del som skall svetsas (anvdnds med argon).

e Kurvlutningen kan stillas ner till O till 10 sekunder och den efterfoljande gasen till 3
till 20 sekunder.

IV —TSL TIG-SVETSNING, fran 10till 160 A

e Detta dr ett anslagssystem utan hoga frekvenser vid TIG-svetsning:
= T = Kontakt: Lat elektroden fa kontakt med den del som skall svetsas
= S = Switch: Tryck in knappen
= L = Lyft: Lyft elektroden inom tva sekunder
e Den efterféljande gasen och baglutningen kan stillas in till samma védrden som ovan.

V —PULSERANDE TIG-SVETSNING

e For att svetsa med denna metod méste du stélla in pulspotentiometern pa 0,8 till 2,8
Hz (0,8 Hz for maximal tid mellan varje puls och 2,8 Hz for minsta mdjliga tid mellan
pulserna).

VI —PUNKTSVETSNING med TIG, HF eller TSL

e Det hir aggregatet kan anvindas for punktsvetsning (pulspotentiometern i lage fran
och brytarpotentiometern for lutningen i1 punktsvetsldge). Denna metod medger snabbt
arbete.

VI -2T, 4T

Det hir svetsaggregatet har en funktion, 2T/4T, som kan anvédndas vid TIG HF och TIG TSL:
- 2T: Tryck in knappen for att svetsa och sldpp den for att avbryta.
- 4T: Tryck in knappen for att svetsa, tryck in en andra gang for att avbryta.

VIII -SERVICE

e Kontrollera att generatorn ar avstdngd och vénta tills fliktarna stoppat. Det finns
hogspanning och hdga strommar, som kan vara farliga, 1 aggregatet.

e Demontera kipan och avligsna damm med en tryckluftpistol regelbundet. Kontrollera
ocksé att elanslutningarna inte ar l9sa.



| X —FEL SOKNING

Om aggregatet nir du ar klar att borja svetsa inte levererar ndgon strom, bor du kontrollera
foljande punkter:

A — Indikatorlampan &r tind: Vinta till nedkylningsperiodens slut.

B — Till/frAnbrytaren star i ldge 1, ingenting hinder eftersom matningsspinningen inte ligger
inom 230 V £15 %.

Om du lagger din hand pa kapan och kanner en viss "kittling" nér aggregatet ar igang
ar jordningen defekt. Kontrollera forléangningskabeln, stickproppen och jordningen i
natet.

X —ALLMANNA RAD, VARNING

e Vilj en ren plats skyddad fran daligt vader.

Anvind hjdlm med filterglas och vanligt glas, dir det vanliga glaset 4r fast monterat pa
den sida som dr exponerad mot svetsarbetet. Detta skyddar filterglaset fran gnistor.
Anvind skyddsklider (overall, jeans).

Anvénd svetshandskar och flamsédkra 6verdragsplagg.

Lossa elektroden fran elektrodhéllaren nir du inte anvinder den.

Rengor aggregatet med tryckluftpistol.

Xl —SAKERHET

e Observera: Omriktaren skall ansutastill ett jordat vagguttag. Om sa inte gors
riskerar operatoren att fa elektrisk stot.
Skydda dig glv och andra mot féljande:
e ROk
Viérmen fran bagen
Regn, dnga, fukt
Elektrisk stot
Brandfarlig miljo och brandfarliga produkter
Personer som anvinder pacemaker
® mm
Det hir aggregatet dr byggt 1 verensstimmelse med de nya europadirektiven CEM och DBT.
Lis nedanstaende instruktioner noggrant.

X1l —INSTALLATION OCH ANVANDNING (EN 50199:1995)

Anvindaren ansvarar fOr att installationen och utrustningen anvinds i enlighet med
tillverkarens instruktioner. Om elektromagnetiska storningar uppstar skall detta problem
16sas, vid behov med hjélp frin tillverkaren.

A.1 Omgivning
Innan detta aggregat installeras skall anvéindaren utvirdera risken for att eventuella
elektromagnetiska storningar kan uppsta i omgivningarna.




A.2 Metoder for att minska driftavbrotten

A.2/1 Strémfor sorjning

Stromforsorjningen skall ordnas i enlighet med tillverkarens instruktioner. Vid eventuella
storningar kan man behdva vidta andra atgérder, sdsom t ex avstérning av stromforsorjningen
genom skdrmning av stromforsorjningskabeln.

A.2/2 Underhall

Svetsaggregatet far inte byggas om pa ndgot som helt sétt.

A.2/3 Svetskablar

Svetskablarna skall vara sa korta som mdjligt, placerade néra varandra och ligga pa ungefar
markniva.




