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HITSAUSINVERTTERI AC/DC PULSSI TIGFMMA
HITSAUSKONE

Tuotenro: 103251302 EAN: 6438014368047

Kiitos hitsauskoneen ostamisesta.

On térkedd kayttaa sitd oikein, joten lue tdma kayttdéohje huolellisesti.



Turvallisuusvarotoimet

® Lue tdma kayttoohje huolellisesti ennen kayttoa.

® Tassd kéyttoohjeessa lueteltujen varotoimien tarkoituksena on varmistaa koneen turvallinen kaytto ja
suojella sinua ja sivullisia vahingoittumiselta.

® Kayttoturvallisuus on otettu huomioon hitsauskoneen invertterin suunnittelussa. Kun kéytét sit4, noudata
téssé kayttoohjeessa annettuja varotoimenpiteitd onnettomuuksien vélttdmiseksi.

@ Hitsauskoneen invertterin virheellisestd kaytosta aiheutuvat vaarat on jaoteltu kolmeen ryhmaan. Seuraavia
varoitusmerkkeja ja -sanoja kaytetddn varoitusten korostamiseen.

Symboli Merkitykset Merkitys
”Suurella vaaralla” viitataan vakavaan vaaraan, joka voi olla
Suuri vaara kohtalokas, jos sitd ei véltetd. Tatd varoitusta kaytetdan aarim-
maisissa tapauksissa. Se viittaa yleensd tilanteeseen, jossa hen-
kiloturvallisuus on vaarassa, eikd niinkdan omaisuus.
Vaara ”Vaara” ilmaisee vaarallisen tilanteen, josta voi aiheutua vakavia
vammoja. Se voi viitata myds omaisuusvahingon vaaraan.
. IImaisee mahdollisen henkilévahingon vaaran. Aina kun ndet t&-mén
Huomio ; . X SO
merkin, lue siihen kuuluvat ohjeet huolellisesti.
@ Vaara Vakavien onnettomuuksien vaélttamiseksi noudata seuraavia saantoja

1. Ala kéyta tita laitetta muuhun kuin hitsaukseen.

2. Kayttoturvallisuus on otettu huomioon hitsauskoneen suunnittelussa. Huomioi tdman kayttéoh-jeen
varotoimenpiteet, kun kdytéat laitetta, jotta valtat onnettomuudet.

3. Varmista, etta virransyo6ttd, asennuspaikka, kaytto, sailytys ja korkeapaineisen kaasun kaytto,
tyokappaleen séilytys tyon jalkeen ja jatteiden havittdminen jne. hoidetaan asianmukaisia saannoksia
noudattaen.

4. Hitsaustydmaalle ei saa padstdé ulkopuolisia henkilgita.

5. Syddmentahdistinta kéyttavien henkiltiden ei tulisi l&hestya kdytdssa olevaa hitsauskonetta ja
hitsaustyémaan ympéristdad ilman l&ékarin lupaa. Hitsauskoneen kayton yhteydessa syntyva
magneettikenttd saattaa adriolosuhteissa vaikuttaa haitallisesti syddmentahdistimen toimintaan.

6. Jatd hitsauskoneen asennus, huolto ja yllapito ammattilaisen tehtavaksi.

7. Turvallisuuden varmistamiseksi varmista, ettd olet ymmartanyt ohjeet, ja anna vain patevan hen-kiléstén
kayttaa laitetta.

@x/aara Séahkaoiskun valttamiseksi noudata seuraavia saantéja.

Jannitteisen osan koskettaminen voi johtaa kohtalok kaaseen sdhkdiskuun tai palo-

@ vammaan.

1. Ala koske jannitteisiin osiin.

2. Patevédn sdhkomiehen on maadoitettava hitsauskone ja tyokappale maardysten mukaisesti.

3. Katkaise virta asennuksen ja kunnossapidon ajaksi virranjakopisteestd. Odota viisi minuuttia vir -
ran katkaisemisen jalkeen ennen tdiden aloittamista. Koska kondensaattorissa voi olla virtaa,
vaikka syottovirta on katkaistu, tarkista kondensaattorin varaustaso ennen tdiden aloittamista.



4. Ala kayta kaapeleita, jotka ovat liian ohuita, joiden eriste on vaurioitunut tai joiden johtimet ovat
paljaina.

5. Varmista, ettd kaapeliliitos on eristetty.

6. Ala kayta hitsauskonetta ilman koteloa.

7. Ala kayta vaurioituneita tai markia suojakasineita.

8. Kéytd suojaverkkoa tyoskennellessasi korkealla.

9. Korjaa ja huolla laite séannéllisesti, ja vaihda vaurioituneet osat ennen kayttoa.

10. Kun laitetta ei kéytetd, katkaise sen syottovirta.

11. Vaihtovirtakaarihitsauksessa ahtaissa tai korkeissa paikoissa on noudatettava asiaankuuluvia kan-sallisia ja
paikallisia standardeja ja méarayksié.

Vaara Kayta suojavarusteita hitsaushuurujen ja -kaasujen aiheuttamien terveysvaarojen
valttdmiseksi.

* Hitsaushuurut ja -kaasut ovat terveydelle vaarallisia.
* Ahtaassa paikassa tydskentely voi johtaa hapenpuutteeseen.

1. Kaasumyrkytyksen ja tukehtumisen kaltaisten onnettomuuksien vélttamiseksi kaytd madréattyja
poistoilmalaitteita ja hengityssuojaimia.

2. Hitsauspolyn ja muun polyn aiheuttamien vahinkojen ja myrkytysten vélttdmiseksi kéytd pai-
kallispoistoa ja hengityksensuojaimia.

3. Kun tydskentelet laatikossa, kattilassa, hytissd tai vastaavassa, ilmaa raskaampi hiilidioksidi
pysyttelee alhaalla. Tukehtumisen valttdmiseksi varmista tuuletus ja kdytd hengityssuojainta.

4. Kun tydskentelet ahtaassa paikassa, varmista, ettd esimiehesi on tarkastanut sen ja ettd sen ilma vaihtuu.

Kéyté hengityssuojainta.
5. Al4 hitsaa rasvanpoisto-, puhdistus- ja ruiskutusalueilla.
6. Kun hitsataan teréslevyja, jotka on pinnoitettu tai paallystetty, siitd voi syntya haitallisia savuja ja kaasuja.
Kéayté hengityssuojainta.

Vaara Tulipalon, rdjahdyksen ja vastaavan estamiseksi noudata seuraavia maarayksia.
* Roiskeet ja kuuma tydkappale voivat aiheuttaa tulipalon.
N

P * Jos kaapelin liitdntd on huono tai tyOkappaleen, kuten teréspalkin, virtapiiri on epé-

| /T ,‘" ":-2 taydellinen, se aiheuttaa kipindité ja lampo4, jotka voivat sytyttaa tulipalon.

*  Ala hitsaa syttyvia aineita sisaltaviin sailioihin, silld se voi johtaa rdjahdykseen. * Ala
hitsaa suljettuja sdiliditd, putkia tai vastaavia, silld ne halkeavat.

1. Al4 laita syttyvia materiaaleja tyoalueelle.

Al4 hitsaa syttyvien kaasujen lahella.

Al4 laita juuri hitsattua kuumaa tyGkappaletta palavien materiaalien lahelle.

Kun hitsaat terasseja, lattioita tai seinid, poista syttyvat materiaalit niiden takaa.

Varmista kaapeliliitdntdjen eristyksen kunto.

Tybkappaleen kaapeliliitoksen on oltava mahdollisimman 1&helld hitsaussaumaa.

Al4 hitsaa kaasuputkia, tiivistysuria ja muita osia, joissa on kaasua.

8. Pida sammutin hitsauspaikan l&dhelld kaiken varalta.

2.
3.
4,
5.
6.
7.

A Huomio Kayta maaritettyja suojavarusteita suojautuaksesi hitsauskaarelta, roiskeilta,

hitsauskuonalta, melulta jne.
w7
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* Kaari voi aiheuttaa silmavammoja tai palovammoja

N

A



* Roiskeet ja hitsauskuona voivat polttaa silmié tai ihoa

Kayté hitsauksessa tai valvoessasi hitsaamista suojavarusteita, joissa on riittdvéa valonsuojaus.
Kayté suojalaseja.
Kayt4 nahkakasineitd, pitkahihaisia vaatteita, jalkasuojia ja esiliinaa.

S .

Aseta suojaesteet hitsauspaikan ympaérille, jotta hitsauskaari ei vaaranna muita.
Huomio Noudata seuraavia maarayksia estidaksesi kaasupullon putoamisen tai rikkoontu-

>

misen.

N * Kaasupullon kaatuminen voi aiheuttaa henkilévahingon.
H-g * Kaasupullo sisaltdad korkeapaineista kaasua. Vaarinkayttd voi aiheuttaa korkea-paineisen
kaasun vapautumisen, mik& voi johtaa henkilévahinkoihin.
Kayté kaasupulloa oikein.
Kayté valmistajan toimittamaa tai suosittelemaa paineensaadinta.
Lue paineensddtimen kdyttéohjeet ennen kayttdd ja noudata sen varotoimenpiteita.
Kayté kaasupullon kiinnittdmiseen siihen tarkoitettua pidikettd tai osaa.
Al4 aseta kaasupulloja korkeaan lampétilaan tai suoraan auringonvaloon.
Kun avaat kaasupullon venttiilid, pida kasvosi poissa kaasun ulostuloaukosta.
Kiinnit4 kaasupullon suojakorkki, kun sitd ei kdyteta.
Alj aseta hitsauspoltinta kaasupullon paélle. Elektrodi ei saa koskettaa kaasupulloa.
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A Huomio Kosketus pyoriviin osiin voi aiheuttaa vammoja. Noudata seuraavia ohjeita.
* Pida sormet, hiukset, vaatteet jne. poissa pyorivista osista, kuten jaahdytyspu-

Y - -
% haltimista.

1. Ala kdyta hitsauskonetta ilman koteloa.
2. Jata hitsauskoneen asennus, kayttd, huolto ja yllapito ammattilaisen tehtavaksi.

3. Pida sormet, hiukset, vaatteet jne. kaukana pydrivista osista, kuten jaahdytyspuhaltimesta.

* Kun hitsauslankaa sy6tetaan ulos hitsauspolttimesta, se voi vahin-goittaa
suojaamattomia kehon osia, kuten silmid ja kasvoja.
1. Al4 katso kirjen reikadn, kun tarkistat langansy6ton, silla hitsauslanka voi vahingoittaa kasvo-
jasi tai silmiési.
2. Kun syo6tét lankaa kasin tai painat polttimen kytkintd, &l aseta polttimen karkeé lahelle suojaa-mattomia
kehon osia, kuten silmid tai kasvoja.

A Huomio Langan karki voi aiheuttaa vammoja. Noudata seuraavia ohjeita:

A Huomio Noudata seuraavia ohjeita, jotta sailytat hitsauskoneen tehon ja toimintavarmuu-

den
* Pida sivulliset poissa hitsauskoneen alta ja edestd, kun sita nostetaan.
1. Jos hitsauskone on sijoitettu kaltevalle tasolle, on huolehdittava siitd, ettei se paase
kaatumaan.

N

. Al4 kayta hitsausinvertteria putkien sulattamiseen.
Kun hitsausinvertteria nostetaan haarukkatrukilla, nosta sité sivusta, jotta se ei paése kaatu-

w

maan.
4. Kun hitsausinvertteria nostetaan nostimella, vaijeri on sidottava silmukkaan, ja vaijerin ja pys-tysuoran
suunnan vélinen kulma saa olla enintéén 15 astetta.



5. Kun nostat kaasupulloilla ja langansyottolaitteilla varustettua hitsauskonetta, irrota ensin kaasu -
pullot ja langansyo6ttolaitteet hitsauskoneesta ja pida se mahdollisimman vaakasuorassa. Kun
siirrdt suojakaasulla varustettu hitsauskonetta maata pitkin, varmista, ettd kaasupullo on kiinni-
tetty hihnalla tai ketjulla, jotta se ei pad&se kaatumaan.

6. Jos nostat langansydttolaitetta nostosilmukoiden avulla, varmista, ettd vaijerit kestavat ja ettd laite on
tukevasti kiinni.

7.Jos laite on varustettu hihnalla tai kahvalla, muista, ettd sitd saa kdyttaa vain siirtdimiseen — ei

nostamiseen.
f} Sahkdmagneettisia hairiditd koskevat varotoimet

1. Kun hitsausinverttereitd kaytetdan kentdlld, yliméérdiset varotoimet voivat olla
tarpeen.

2. Ennen hitsauslaitteiden asentamista on arvioitava mahdolliset séhkdmagneettiset ongelmat asen-
nusymparistossa seuraavasti:

a) Hitsauslaitteiden 1&histolla olevat virta-, ohjaus-, signaali- ja puhelinkaapelit.

b)Radio- ja televisiol&dhettimet ja -vastaanottimet.

c) Tietokoneet ja muut valvontalaitteet.

d) Turvallisuuslaitteet, kuten teollisuuslaitteiden valvonta.

e) Ympadrdivien ihmisten terveys, kuten sydamentahdistimien ja kuulolaitteiden kaytto.

f) Kalibrointi- ja mittauslaitteet.

g) Muiden ymparistdssé olevien laitteiden héiridnsieto — varmista, ettd muut ymparistosséd kaytossa olevat
laitteet ovat yhteensopivia. Lisdsuojaustoimenpiteitd voidaan tarvita.

h) Hitsauksen tai muun tehtavan todellinen tilanne.

3. Noudata seuraavia ohjeita séteilyhdirididen vahentamiseksi:

a) Hitsauslaitteet on kytkettdvé valmistajan suositusten mukaisesti verkkovirtaan.

b) Hitsauslaitteet on huollettava sdannéllisesti valmistajan suositusten mukaisesti.

c) Hitsauskaapeleiden on oltava mahdollisimman lyhyitd, jotta ne ovat ldhelld toisiaan ja maata.

d) Kaikkien hitsaamalla koottujen metalliosien ja niiden vieressa olevien osien turvallisuus on var-
mistettava.

e) Tybdkappaleen on oltava hyvin maadoitettu.

f) Muu suojaus ja ympériston muiden kaapeleiden ja laitteiden suojaus voi vahentdd héirididen vai-kutuksia.
Erityistilanteissa hitsauslaitteet voidaan suojata kokonaan.

4. Kayttdja on vastuussa hitsauksen aiheuttamista hairidista.

Kuvaus

Hitsauskone toimii invertterin avulla. Hitsausinvertterin virtaldhde tasasuuntaa 50/60 Hz:n tyétaa-
juuden tasavirraksi ja muuntaa sen IGBT:n avulla korkeataajuiseksi (taajuus jopa 40—-45 kHz). Tasa-
suuntauksen ja pulssinleveysmodulaation (PWM) avulla saadaan aikaan voimakas tasavirta huomat-
tavasti kevyemmalla ja pienikokoisemmalla muuntajalla sekd 30 % paremmalla hyotysuhteella. Pi-

lottikaari muodostetaan hyddyntamalla korkeataajuista oskillaatiota. Edut: vakaa, luotettava, kevyt,



energiaa saastavé, ei séhkdmagneettisia hairigita.

Digitaalinen pulssitoiminen hitsauskone muodostaa kaaren vaivatta. Sdadettdvissd on kaaren kédyn-
nistysvirta, kaaren sammutusvirta, hitsausvirta, perusvirta, virran nousuaika, virran laskuaika, jalki-
kaasutusviive. Liséksi voit saatda pulssitaajuutta ja tydjaksoa. Valokaaren automaattiohjaus luo va-

kaan kaaren, jonka avulla saat korkealaatuisen hitsin.

Hitsausinvertteri tuottaa vahvemman, keskittyneemman ja tasaisemman valokaaren. Elektrodin ja
tyokappaleen véalinen lyhytaikainen reaktio on normaalia nopeampi. Tdma tarkoittaa, ettd hitsauskone

sopii moneen kayttdon, ja arvoja sadatdmalla saadaan muutettua myds kaaren kovuutta.

Hitsauskoneella voidaan hitsata ruostumatonta terasta, hiiliterastd, kuparia ja muita varimetalleja. Voit

suorittaa silla myds tavallista hitsausta, jolloin koneen muuntotehokkuus on yli 85 %.

VAROITUS!

Tatd laitetta kdytetddn padasiassa teollisuudessa. Sisétiloissa tdma laite voi ai-heuttaa

radiohairioita.

Henkildstdn on noudatettava asianmukaisia varotoimia.




Tekniset tiedot

STIG250WSME

Malli
Parametrit
TIG MMA
Syéttojannite (V) 230V 230V
Taajuus (Hz) 50/60 50/60
Nimellistulovirta (A) 9,7 13,8
Kuormittamaton jannite 65 V 65V
V)
Lahtdvirta (A) 10-250 20-250
Nimellinen lahtojannite 10.4-20 20,8-30
V)
Kayttosuhde (%) 60 60
Kaaren muodostustapa HF
Hyo6tysuhde (%) 85
Tehokerroin 0,73
Eristysluokka F
Pulssitaajuus (LF) Hz 0,5-200
Nousu (sek) 1-15
Lasku (sek) 1-15
Perusvirta (%) 5-95%
Kaynnistysvirta (A) 10-250
Lopetusvirta/kraatteri-
kaarivirta (A) 10-250
AC-taajuus (Hz) 40-200 Hz
AC-puhdistuspulssi
(%) 10-90 %
Jalkikaasu (s) 1-10
Kéyttosuhde (%) 5-95%
Pulssisuhde (%) 5-95%
Kotelon suojausluokka IP21
Paino (kg) 16
Mitat (cm) 49 x 24 x 40




PANEELIN TOIMINTA
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Jannitteen/toimintakoodin naytto
Virran/parametrin naytto
DC TIG/AC TIG-kytkin
TIG-toiminnon parametrien kytkin
TIG AC pulssin/puhdistuksen kytkin
Parametrien saato TIG-toiminnossa
MMA/TIG-kytkin
Pulssikytkin
2T/4T/VRD-kytkin
NEGATIIVINEN LIITANTA
TIG-polttimen liitanta

12: TIG-polttimen
virtakytkimen liitanta

13: Jalkapolkimen litanta
(lisdvaruste)

14: POSITIVINEN LITANTA

15: Virtajohto (syotto 230 V)
16: Virtakytkin

17: hitsauskaasun syottoliitin
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Asennusohjeet

1. Liitd suojakaasu. llmansyottopiiriin kytketddn kaasupullot, virtausmittarit ja ilmaputket. llima-putkien
liitososat on kiinnitettava letkunkiristimilla tai muilla osilla vuotojen estdmiseksi.
2. Varmista, ettd pistorasia on maadoitettu oikein.

3. Kytke kaarihitsauspoltin tai hitsauspuristin oikein kuvan osoittamalla tavalla.

4. Manuaalisen kaarihitsauksen kdyttd: varmista ensin, ettd kaapeli on kytketty kunnolla hitsaus-puristimeen
ja pikaliittimeen.

5. Kytke se hitsauskoneen miinus-pikaliittimeen ja kiristd myotapdivaan. Pulssikaarihitsaus suoja-kaasulla:
kytke polttimen kaasu-sahkéliitin hitsauskoneeseen ja kiristd myotapaivaan jakoa-vaimella.
Hitsauspolttimen ilmaliitin kytketddn paneelin liitdntdan ja liitdntaruuvi Kiristetaan.

6. Kytke kaapelin pikaliitin hitsauskoneen paneelissa olevaan pikaliitdntdan, jonka napaisuus on
7+ ja kiristd myOtdpdivddn, toisessa padssd oleva maadoituspuristin kiinnitetdén tyokappa-
leeseen.

7. Kytke pistoke pistorasiaan ja varmista oikea syottojannite. Kun edelld mainitut tydt on suori-tettu,

hitsauskone on kayttévalmis.

VAROITUS!
Kaikki liitdnnat on tehtava virran ollessa katkaistuna. Oikea jarjestys
Kytke ensin hitsaus- ja maadoitusjohdot hitsauskoneeseen. Kun olet varmistanut, etta lii-tdntd on

tiukalla, kytke pistoke virtaldhteeseen.




Asennus (kaari)

TIMCO STIG250WSME
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Asennus (TIG)
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Huomautuksia

A. DC TIG-hitsausohjeet

1. Kytke virta péalle takapaneelin virtakytkimestd. Nayttoon ilmestyy ampeerilukema ja laitteen
jaéhdytyspuhallin kaynnistyy.
Avaa kaasupullon venttiili ja sddda haluttu virtaus virtausmittarista.
Kun AC/DC-kytkin on asennossa DC, kaytdssa on kaarihitsaus argonilla, joka soveltuu ruostu-
mattoman terdksen, raudan, kuparin ja muiden metallien hitsaamiseen.

4. Valitse haluamasi pulssi (paneelin kuvaus, nro 8):
a” ” Ei pulssia, voidaan muuttaa toimintopainikkeella (paneelin kuvaus, nro 4): esikaasu
(esikaasu: 0,1-1 sek), kdynnistysvirta (10-200/250 A), nousu (1-15 sek), huippuvirta (10-200 A/250
A), lasku (1-15 sek), loppuvirta (10-200 A/250 A), jalkikaasu (1-10 sek).
b.” ” on pulssitila, (taajuus 0,5-200 Hz), toimintopainikkeet (paneelin kuvaus, nro 4), valit-tavissa
ja sdédettdvissd: esikaasu ( 0,1-1 sek), k&ynnistysvirta (10-200/250 A), nousu (1-15 sek), huippuvirta
(10-200 A/250 A), huippukéyttdsuhde (5-95 %), pulssin taajuus (0,5-200 Hz), perusvirta (5-95 %),
lasku (1-15 sek), loppuvirta (10-200/250 A), jalkikaasu (1-10 sek).



5. Sé&ada kayttdsuhde oikeaan asentoon tydkappaleen ja hitsauksen vaatimusten mukaan. (Kéyt-tdsuhdetta ei
VoI sadtéad, jos pulssi ei ole kaytdssa).

6. S&3ada valokaaren kéynnistysvirran ja valokaaren sulkemisvirran arvoa sekd virran nousu- ja las-kuaikaa
tyokappaleen ja hitsauksen vaatimusten mukaisesti (4T-tila on voimassa).

7. Aseta hitsausvirta ja perusvirta (kun kyseessé on pulssitoiminto) tyokappaleen paksuuden mukaan.

8. Paina hitsauspolttimen ohjauskytkintd. Talléin koneen magneettiventtiili aktivoituu, ja korkea-
taajuisen kaaripurkauksen &ani kuuluu. Samanaikaisesti hitsauspolttimen suuttimesta virtaa ar-
gonkaasua.

9. Aseta hitsauspolttimen volframielektrodi 2—4 mm:n etéisyydelle tyokappaleesta ja paina hitsaus-
polttimen painiketta. Kun valokaari on muodostunut, korkeataajuinen dani lakkaa ja voit aloittaa
hitsaamisen.

10. Saada sopiva jalkikaasuaika, joka suojaa hitsauspalkoa hitsauksen lopussa.

11. Argonkaarihitsauksessa voit kayttad 2T/4T-tilaa pitk&4 hitsausta ja pistehitsausta varten. Kun 2T
on valittu, iskuvirta (k&ynnistysvirta) ja kraatterikaarivirta eivdt ole kaytssa. Vain hitsausvirta
on sadédettdvissa. Kytke kaaren kdynnistysvirta vapauttamalla hitsauspolttimen kytkin. Paina sit-
ten hitsauspolttimen kytkinté kaarivirtaa varten. Vapauta kytkin, kun haluat lopettaa hitsaamisen.

B. AC TIG-hitsausohjeet

1. Kun AC/DC-kytkin on asetettu asentoon AC ylla olevien vaiheiden 1-4 mukaisesti, AC-argonkaari-hitsaus on

valittu, ja voit hitsata alumiinia.

2. Sdaada puhdistuspulssin leveys hitsattavan tydkappaleen pinnan hapettumisasteen mukaan (AC -taa-
juuden / puhdistuspulssin leveyspainike): AC TIG-hitsauksessa virta on vuorotellen posi-
tiivinen ja vuorotellen negatiivinen. Virta kulkee ensin tydkappaleesta volframikérkeen.
Talloin volframikarki tuottaa vahemmaén lampod ja keskittdd sen paremmin, mikd on
eduksi hitsauksessa. Virta kulkee sitten volframikérjestéd tyokappaleeseen. Talldin tyokap-
paleen pinnalla oleva oksidikerros puhdistetaan pois, mika auttaa saavuttamaan hyvan hit-
sin, mutta volframikarki palaa helposti kuumenemisen takia. Puhdistuspulssin leveys ase-
tetaan tydkappaleen pinnan hapettumisasteen mukaan.

3. Noudata edella olevia vaiheita 5-11.

VAROITUS!
Kaapeleita tai liittimi& ei saa kytked tai irrottaa hitsauksen aikana. Tallainen toiminta vaa-rantaa

ihmisten turvallisuuden ja aiheuttaa vakavia vahinkoja laitteille.




Hitsausprosessi eri materiaalien puskusaumahitsauksissa

Levyn pak- Virt S;?\'gﬁ?;_ Langan Kaasun virtaus  (L/min)

suus a Kaisija halkaisija

(mm) (A) (mm) (mm) ruos&rgg ton kupari titaani

0,3- 1040 1,0 1,0 4 6 6
0,5-1,0 20-40 1,0 1,0 4 6 6
1,0-2,0 40-70 1,6 1,6 4-6 8-10 6-8
2,0-3,0 80-130 2,0-2,5 2,0 8-10 10-12 8-10
3,0-4,0 120-170 2,5-3,0 25 10-12 10-15 10-12

4,0 160-200 3,0 3,0 10-14 12-18 12-14

Hitsausprosessi alumiiniseoksen AC -argonkaarihitsauksessa

Levyn paksuus Virta A Volr:‘;?g iissziijl;van Langan halkai- Kaasun virtaus
(mm) (mm) sija (mm) (L/min)
<10 60-90 A 1,0-15 1,0-2,0 4-6

15 70-100 A 2,0-25 2,0 6-8

2,0 90-120 A 2,0-3,0 2,0-25 8-10
3,0 120-180 A 3,0-4,0 2,5-3,0 10-12
40 140-200 A 3,0-4,0 2,5-3,0 12-14

Huomautus: Kun levyn paksuus on = 4 mm, on suositeltavaa tehda ura ja suorittaa monikerroksinen
hitsaus.

C. Kaarihitsausohjeet

1.

Kytke virta paélle takapaneelin virtakytkimesta. Nayttoon ilmestyy ampeerilukema ja laitteen

jadhdytyspuhallin kdynnistyy.

Valitse MMA-toiminto etupaneelin valitsimesta késikaarihitsausta varten. Muilla painikkeilla ei

ole vaikutusta, lukuun ottamatta VRD-toimintoa, joka voidaan kytkea péalle tai pois paalta. Ai-

noastaan hitsausvirran saadint4 voidaan kayttaa.

Aseta hitsausvirta hitsattavan kappaleen paksuuden mukaan.




Varotoimenpiteet

1. Ympéaristo

1) Hitsaus on suoritettava suhteellisen kuivassa ymparistdssd, ja ilman kosteus ei yleensa saa ylittaa
90 %.

2) Ympaériston lampdotilan on oltava -10 ja +40 °C:n valilla.

3) Vélté hitsaamista auringonvalossa tai sateessa, alaka pééasta vettd hitsauskoneen sisaén.

4) Valta kayttod polyisissa tiloissa tai syovyttavia kaasuja sisaltdvissa ympéristoissa.

5) Vélté suojakaasuhitsausta ymparistdssd, joissa on voimakas ilmavirtaus.

2. Turvallisuuskohdat

Hitsauskoneessa on ylivirta- ja ylikuumenemissuojapiirit. Kun koneen lahtdvirta tai sisainen lam-

poétila ylittad raja-arvot, hitsauskone sammuu automaattisesti. Liiallinen kaytté (kuten liiallinen

jannite) voi kuitenkin vaurioittaa konetta, joten kiinnitda huomiota seuraaviin seikkoihin:

1)

2)

3)

4)

5)

Varmista hyva ilmanvaihto!

Hitsauskone on pienikokoinen. Koneen 18pi kulkee suuri kayttdvirta. Luonnollinen ilman-
vaihto ei pysty tdyttdmaan hitsauskoneen jadhdytysvaatimuksia. Siind on sisadnrakennettu
puhallin, jotta se toimisi moitteettomasti. Varmista, ettd ilmanvaihtoa ei ole peitetty tai tukittu
ja ettd hitsauskoneen ympaérill4 ei ole esineitd vahintddn 30 cm:n sateelld. Varmista riittdva

ilmanvaihto.

Ylikuormittaminen on Kiellettya!
Muista noudattaa suurinta sallittua kuormitusvirtaa (suhteessa kuormituksen kestoon) ja va-litse
hitsausvirta niin, ettei suurinta sallittua kuormitusvirtaa ylitetd. Ylikuormittaminen ly-hentaa

merkittavasti hitsauskoneen kayttoikaa ja saattaa rikkoa sen.

Al kdyta liian suurta jannitetta!

Virtaldhteen jénnite on lueteltu teknisissd tiedoissa. Normaaliolosuhteissa hitsauskoneen au-
tomaattinen jannitteen kompensointipiiri varmistaa, ettd hitsausvirta pysyy sallituissa rajoissa.
Jos virtaldhteen jannite ylittdd sallitun rajan, hitsauskone vaurioituu. Varmista oikea jannite ja

suorita tarvittavat toimenpiteet.

Varmista, ettd pistorasia on maadoitettu oikein.

Jos hitsauskonetta ylikuormitetaan, se voi akillisesti sammua ja lopettaa toimintansa. Tama
tarkoittaa, ettd hitsauskoneen kuormituksen kesto ja liiallinen lamp6energia on laukaissut yli-
kuumenemissuojan. Etupaneelin keltainen merkkivalo syttyy. Al4 irrota tilloin verkkopisto-
ketta, jotta jd&dhdytyspuhallin jatkaa jadhdyttamistd. Kun keltainen valo sammuu, l&mp6étila on

vakioalueella ja kdytt6a voidaan jatkaa.



Huolto

VAROITUS:
Kaikki huolto- ja korjaustyot on suoritettava virran ollessa kokonaan katkaistuna. VVarmista ennen
kotelon avaamista, ettd verkkopistoke on irrotettu.

1. Kaytd kuivaa ja puhdasta paineilmaa pdlyn saannélliseen poistamiseen. Jos hitsauskonetta kéy-tetdan
ympéristdssd, jossa on runsaasti savua ja ilmansaasteita, poista poly kerran kuukaudessa.
2. Paineilman paineen on oltava kohtuullisella tasolla, jotta se ei vahingoita hitsauskoneen pienia

osia.

3. Tarkista saanndllisesti hitsauskoneen sisdiset liitdnndt ja varmista, ettd johdot on kytketty oikein
ja ettd ne ovat tukevasti kiinni (varsinkin osien vaihdon jélkeen). Jos havaitset 18ysid osia tai

korroosiota, korroosio on poistettava hiekkapaperilla ja osat on liitettdva ja kiristettdva uudelleen.

4. Valt4 veden tai vesihdyryn péésya hitsauskoneeseen. Jos ndin tapahtuu, kuivaa hitsauskoneen
sisdpuoli. Mittaa sitten yleismittarilla hitsauskoneen eritys (myds liitantdjen valilla sekd liitan-
tdjen ja kotelon valilld). Kéayttoa voidaan jatkaa vasta sen jalkeen, kun on varmistettu, ettei poik-

keavuuksia ole.

5. Jos hitsauskonetta ei kéytetd pitk&dan aikaan, se on laitettava alkuperdiseen pakkaukseen ja sdily-tettdvé

kuivassa ymparistossa.

HUOMIO

VAROITUS!

Eri kokeilut ja huolimattomat korjaukset voivat johtaa vikaantumiseen ja siihen, ettei laite
lapdise tarkastuksia.

Kun laite on péalla, siind on jannite, joka on vaarallinen niin suorassa kuin epésuorassa kos-
ketuksessa.

Kohtalokkaan sahkdiskun vaara!




VAROITUS!

Hitsauskoneen kytkeminen suoraan aggregaattiin voi vahingoittaa sitd. Aggregaatti tuottaa
voimakkaita pulsseja.

Suuret jénnitepulssit voivat hajottaa hitsauskoneen. Kaytd vain asynkronisia aggregaatteja,

joiden taajuus ja jannite ovat vakaat. Vauriot, jotka aiheutuvat aggregaatin kaytostd, eivat kuulu ta-
kuun piiriin.

Huomio: Valmistajan on valtuutettava takuun aikana suoritettavat korjaukset. Jos
korjaus tehddén ilman lupaa, valmistajan takuu raukeaa.

Mahdolliset ongelmat

Tasséa luetellut ilmidt voivat liittyd kayttamiisi lisavarusteisiin, kaasuun, ymparistotekijoihin ja vir-

ransyottdolosuhteisiin. Yritd parantaa kayttoympéristod tallaisten tilanteiden vélttamiseksi.

A\

B.

1.

2.

C\

Hitsit ovat mustia:

Tama tarkoittaa, ettd hitsié ei ole suojattu tehokkaasti ja se on hapettunut. Tarkista seuraavat asiat:

. Varmista, ettd suojakaasupullon venttiili on auki ja ettd pullossa on riittdva paine. Yleisesti jos kaasupullon

paine on alle 0,5 MPa, kaasupullo on vaihdettava.

Tarkista, ettd suojakaasuvirtaus on paélld ja ettd virtaus on riittdva. Kaasun sdéstamiseksi voit
sdatdd virtausta eri olosuhteiden mukaan, mutta liian pien virtausnopeus voi aiheuttaa sen, ettei
suojakaasu suojaa kaikkia hitsiliitoksia. Suosittelemme, ettd kaasun virtausta ei lasketa alle 30 /
min riippumatta siitd, kuinka alhainen virta on.

Helpoin tapa tarkistaa, ettd kaasu toimii, on tunnustella k&sin hitsauspolttimen suuttimesta tule-
vaa kaasua ja tarkistaa, ettei hitsauspolttimen kaasuputki ole tukossa.

Jos kaasupiirissa on vuoto tai kaasussa on epépuhtauksia, se aiheuttaa myds hitsin laatuon gelmia.

Jos ymparistdssé on voimakas ilmavirtaus, myds se voi heikentéé hitsin laatua.

Kaaren muodostaminen on vaikeaa ja se keskeytyy helposti:

Varmista, ettd kayttdamadsi volframielektrodi on hyvalaatuinen. Huonolaatuisten volframielektro-dien
purkauskapasiteetti ei valttdmatta tayta vaatimuksia:

Volframielektrodit, joita ei ole teroitettu, ovat myds heikompia muodostamaan valokaaren ja ai-heuttavat

valokaaren epévakautta.

Lahtovirta ei saavuta nimellisarvoa:




Jos syottojannite poikkeaa nimellisarvosta, lahtdvirran arvo ei vastaa asetettua arvoa. Kun syot-
téjannite on nimellisarvoa pienempi, myds hitsauskoneen suurin lahtévirta voi olla nimellisarvoa

pienempi.

D. Virta ei pysy vakaana kayton aikana:
Tama voi johtua seuraavista tekijoista:
1. Sahkdverkon jannitevaihtelut:

2. Vakavia hairioita sahkdverkosta tai muusta sdhkolaitteesta.

E. Manuaalisessa kaarihitsauksessa esiintyy liikaa roiskeita:
Virta voi olla saadetty liian suurelle ja elektrodin halkaisija on liian pieni:

Lahtoliitdnnan napaisuus on kytketty vaarin. Normaalisti on kéytettdva kdanteista napaisuutta, eli elektrodi
kytketdan virtaldhteen negatiiviseen napaan ja tyokappale kytketadn virtalahteen posi-tiiviseen napaan.

K&&anna napaisuus.

Ongelmien ratkaisu

@ Huomio: Seuraavat toimenpiteet edellyttavat kayttajalta riittdvaa sahko-
alan asiantuntemusta ja kattavaa turvallisuustietdmysta, ja kayttajalla
on oltava voimassa oleva patevyystodistus, joka osoittaa hdnen ky-
kynsd ja tietotasonsa. Ennen huollon suorittamista suosittelemme, etta
otat ensin yhteytta paikalliseen jalleenmyyjaan ja hankit hyvak-

synnan.
Ongelma Ratkaisu
e 1. Varmista, etté virta on paalla
Naytto ei toimi

L 2. Tarkista, onko sy6ttokaapelissa jannite
Puhallin ei toimi

3. Varmista, ettei virtalahteesséa ole katkenneita vaiheita

Naytto toimii normaa- ) ]
list 1. Tarkista, ettd johdot on kytketty kunnolla
isti

o 2. Polttimen ohjausjohto tai mikrokytkin on vaurioitunut
Puhallin toimii

Polttimen kytkin ei

toimi

3. S&atopiiri on vaurioitunut (ota yhteys jalleenmyyjdén tai

valmistajaan)




) 1. Tarkista suurjannitemuuntajan kunto
Hairion merkkivalo pa- T
2. IGBT on rikki
laa ) .
o 3. Tasasuuntaaja on viallinen
Nayttod toimii normaa- ) o o
listi 4. Ohjauspiiri on viallinen
isti
5. Takaisinkytkentdpiiri on viallinen, ota yhteys jalleenmyy-jéan
Puhallin toimii . .
tai valmistajaan
Puhallin toimii

Naytt6 toimii normaa- 1. Pilottikaariongelma

listi 2. Purkaussuutin on liian kaukana tai se on tukossa
Magneettiventtiilista ei 3. Korkeajannitemuuntaja on vaurioitunut

kuulu korkeataajuista 4. Viallinen kaarirele
Aanta 5. Ohjauspiiri on viallinen

1. Itse kytkin on viallinen

Virtakytkin ei toimi 2. Tasasuuntaaja on vaurioitunut ja se on vaihdettava

3. Tarkista, onko koneessa oikosulku

Jos kone ei toimi edelld mainittujen s&atdjen ja korjausten jélkeen, ota yhteys jalleenmyyjdén tai
valmistajaan.

TRADING

RealParkinkatu 12, 37570 Lempddld
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TOOLS

BRUKSANVISNING

Modell: STIG250WSME

SVETSINVERTER AC/DC PULS TIG+MMA
SVETSMASKIN

Produktnr: 103251302 EAN: 6438014368047

Tack for att du kdpte svetsen.

Det &r viktigt att denna svetsmaskin anvéands pa ett korrekt satt, 1as denna bruksanvis-
ning noggrant.




Sakerhetsforeskrifter

® L s noggrant igenom denna bruksanvisning fore anvandning.

® De forsiktighetsatgarder som anges i denna bruksanvisning ar avsedda att garantera saker anvand-ning av
maskinen och att skydda dig och andra fran skada.

® Sékerhet vid anvandning har beaktats vid utformningen av svetsmaskinens inverter. Folj forsik-
tighetsatgarderna i denna bruksanvisning nar du anvander apparaten for att undvika olyckor .

® Riskerna med felaktig anvéndning av svetsmaskinens inverter kan delas in i tre kategorier. Féljande

varningstecken och ord anvénds for att markera varningar.

Symbol Betydelser Relevans
Med "hdg risk" avses en allvarlig fara som kan leda till déden
H6q risk om den inte undviks. Denna varning anvands i extrema fall. Det
0g rs avser vanligtvis en situation dar den personliga sékerheten &r i
fara, snarare &n egendom.
£ "Fara" betecknar en farlig situation som kan leda till allvarliga
ara e ;
personskador eller risk for materiella skador.
ob Indikerar en potentiell risk for personskada. Néar du ser denna
servera S . .
indikation, las instruktionerna noggrant.

@ Fara Folj dessa regler for att undvika allvarliga olyckor

1. Anvand inte apparaten for ndgot annat andamal an svetsning.

2. Sékerheten har beaktats vid konstruktionen av svetsmaskinen. For att undvika olyckor, folj for-
siktighetsatgarderna i denna bruksanvisning nér du anvander apparaten.

3. Se till att stromforsdrjning, installationsplats, drift, lagring och anvéndning av hogtrycksgas,
lagring av arbetsstycket efter arbetet och avfallshantering etc. utfors i enlighet med géllande

bestammelser.

4. Inga obehdriga personer far vistas pa svetsomradet.
5. Personer med pacemaker bor inte narma sig svetsmaskinen under drift eller svetsarbetsplatsen utan
lakartillstand. Det magnetfélt som uppstar vid anvandning av en svetsmaskin paverkar pa-cemakerns

funktion negativt.

6. Overlat installation, service och underhall av din svetsmaskin till en fackman.
7.  For att garantera sakerheten, se till att du forstar instruktionerna och It endast kvalificerad personal

anvanda apparaten.

@Fara Folj dessa regler for att undvika elektriska stotar.
@ Berdring av spanningsférande delar kan leda till livsfarliga elektriska stotar eller

brannskador.

1. Ror inte vid spdnningsférande delar.
2. En behorig elektriker maste jorda svetsmaskinen och arbetsstycket i enlighet med géllande fore -

skrifter.

3. For installation och underhall, bryt strommen i elcentralen. Vénta fem minuter efter att strdmmen har slagits
av innan du bérjar arbeta. Eftersom det kan finnas strdm i kondensatorn &ven om



matningen &r bruten, kontrollera kondensatorns laddningsniva innan arbetet pabérijas.
4. Anvénd inte kablar som &r fér tunna, har skadad isolering eller oisolerade ledare.
5. Kontrollera att kabelanslutningen &r isolerad.
6. Svetsmaskinen far inte anvandas utan holjet.
7. Anvand inte skadade eller vata handskar.
8. Anviand skyddsnat vid arbete pa hojd.
9. Reparera och underhall apparaten regelbundet och byt ut skadade delar fére anvandning.
10. Stang av stromforsdrjningen ndr apparaten inte anvands.
11. Vid AC-bagsvetsning i tranga eller hoga utrymmen maste relevanta nationella och lokala stan-darder och
foreskrifter foljas.

@ Fara Anvand skyddsutrustning for att undvika hélsorisker fran svetsrok och svetsgaser.

Svetsrok och svetsgaser ar halsofarliga.
* Att arbeta i ett trangt utrymme kan leda till syrebrist.

1. For att undvika olyckor som gasforgiftning och kvavning, anvand foreskriven ventilationsut-rustning
och andningsskydd.

2. Anvand punktutsug och andningsskydd for att undvika skador och forgiftning fran svetsdamm och annat
damm.

3. Nar du arbetar i en lada, panna, hytt eller liknande stannar den tyngre koldioxiden i luften nere. For
att undvika kvévning, sékerstall ventilation och anvénd andningsskydd.

4. Nar du arbetar i ett trangt utrymme, se till att din arbetsledare har kontrollerat det och att luften byts ut.

Anvand andningsskydd.
5. Svetsa inte i omraden med avfettning, rengdring och besprutning.
6. Vid svetsning av stalplat som har belagts kan skadliga rokgaser och gaser bildas. Anvéand and-
ningsskydd.

Fara Folj dessa anvisningar for att forhindra brand, explosioner etc. * Stank
och heta arbetsstycken kan orsaka brand.

N
' /A |/.;_'ﬁ. kommer det att orsaka gnistor och varme som kan antanda en brand. * Svetsa inte i behallare som

* Om kabelanslutningen ar dalig eller om kretsen for ett arbetsstycke, t.ex. en stalbalk, ar ofullstandig,

innehaller brandfarliga &mnen, eftersom detta kan leda

till explosion.

* Svetsa inte slutna tankar, ror eller liknande, eftersom de kommer att spricka. 1.
Placera inte brannbara material i arbetsomradet.
2.Svetsa inte i narheten av brandfarliga gaser.
3. Placera inte ett nysvetsat hett arbetsstycke i ndrheten av brdnnbara material.
Vid svetsning av terrasser, golv eller vaggar maste brannbara material avlagsnas bakom dessa.
Kontrollera kabelanslutningarnas isolering.
Arbetsstyckets kabelskarv maste ligga sa néara svetsfogen som mojligt.
Svetsa inte gasledningar, tatningsspar och andra delar dar gas forekommer.
Forvara en brandslackare i narheten av svetsstallet for sakerhets skull.

o N o o1 b

A Obervera Anvind foreskriven skyddsutrustning for att skydda dig mot svetshégen, stank,
slagg, buller etc.

* Ljusbagen kan orsaka 6gonskador eller brannskador

=~
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*  Sténk och svetsslagg kan branna dgon eller hud

1. Anvand skyddsutrustning med tillrdckligt ljusskydd ndr du svetsar eller dvervakar svetsning.
2. Anvénd skyddsglasdgon.
3. Anvand laderhandskar, langarmade klader, fotskydd och forklade.

4, Placera skyddsbarriarer runt svetsomradet sa att svetsbagen inte utsatter andra for fara.

A Observera Folj dessa anvisningar for att férhindra att gasflaskan faller ner eller gér sénder.
* En gasflaska kan orsaka personskador om den vélter.
o * En gasflaska innehaller hogtrycksgas. Felaktig anvandning kan orsaka utslapp av
ng hdgtrycksgas, vilket kan leda till personskador.
d gasflaskan pa ratt satt.
2.Anvand en tryckregulator som tillhandahalls eller rekommenderas av tillverkaren.
Las tryckregulatorns bruksanvisning fore anvandning och folj dess forsiktighetsatgarder.
Anviand den medféljande hallaren eller delen for att fasta gasflaskan.
Utsétt inte gasflaskorna for hoga temperaturer eller direkt solljus.
Hall ansiktet borta fran gasutloppet nar du 6ppnar flaskans ventil.
Fast skyddslocket pa gasflaskan nar den inte anvands.
Placera inte svetsbrannaren ovanpa gasflaskan. Elektroden far inte vidrora gasflaskan.

o N oo 0o A W

Observera Kontakt med roterande delar kan leda till personskador. Félj dessa anvisningar. * Hall
fingrar, har, klader etc. borta fran roterande delar som t.ex. kylflaktar.

.
1. |iz maskinen far inte anvandas utan holjet.

2.0Overldt installation, bruk, service och underhall av din svetsmaskin till en fackman. 3. Hall
fingrar, har, klader etc. borta fran roterande delar som t.ex. kylflakten.

A Observera Spetsen pa traden kan orsaka personskador. F6lj dessa anvisningar:
* Nar svetstraden matas ut ur svetsbrannaren kan den skada oskyd-
ﬂ dade delar av kroppen, t.ex. 6gon och ansikte.

1. Titta inte in i halet i spetsen nar du kontrollerar tradmatningen, eftersom svetstraden kan
skada ansikte eller dgon.
2.Nar du matar tradden for hand eller trycker pa brannarbrytaren far du inte placera brannarens spets nira
oskyddade kroppsdelar som égon eller ansikte.

A Observera Folj dessa anvisningar for att bibehalla svetsmaskinens effekt och tillforlit-
lighet.

* Se till att ingen befinner sig under eller framfor svetsmaskinen nar den
lyfts.
1. Om svetsmaskinen ar placerad pa ett lutande plan maste man se till att den inte tippar 6ver. 2.Anvand

inte svetsinvertern for att smalta ror.

3. Nar svetsinvertern lyfts med gaffeltruck, lyft den fran sidan for att férhindra att den tippar dver.

4. Nar svetsinvertern lyfts med en lyftanordning ska vajern bindas i en égla och vinkeln mellan vajern och
den vertikala riktningen far inte Gverstiga 15 grader.

5. Vid lyft av en svetsmaskin som ar utrustad med gasflaskor och tradmatare, ta forst bort gasflas-
korna och tradmatarna fran svetsmaskinen och hall den s& horisontell som mojligt. Nar du flyt-



tar en svetsmaskin med skyddsgas pa marken ska du se till att flaskan &r sakrad med en rem el-ler kedja sa
att den inte kan vélta.
6. Om du lyfter tradmataren med hjalp av lyftoglor, se till att vajrarna &r starka och att enheten ar ordentligt
fastsatt.
7. Om enheten ar utrustad med en rem eller ett handtag, kom ihag att det endast ska anvandas for forflyttning
- inte lyft.
C} Forsiktighetsatgarder avseende elektromagnetisk stérning

1. Nar svetsinvertern anvéands ute pa faltet kan extra forsiktighetsatgarder vara
nddvéndiga.

2. Innan svetsutrustningen installeras maste potentiella elektromagnetiska problem i installations-miljon
beddmas enligt foljande:

a) Kraft-, styr-, signal- och telefonkablar i nérheten av svetsutrustningen.

b) Sdndare och mottagare for radio och television.

c¢) Datorer och annan évervakningsutrustning.

d) Sékerhetsutrustning, t.ex. dvervakning av industriell utrustning.

e) Hélsan hos personer i din omgivning, t.ex. anvdndning av pacemaker och hérapparater.

f) Kalibrerings- och métutrustning.

g) Immunitet mot stérningar fran annan utrustning i miljon - se till att annan utrustning i miljon ar kompatibel.
Yiterligare skyddsatgarder kan kravas.

h) Den faktiska situationen for svetsningen eller annan uppgift.

3. Folj dessa riktlinjer for att minska stralningsstorningar:

a) Svetsutrustningen skall anslutas till elndtet i enlighet med tillverkarens rekommendationer.

b) Svetsutrustningen skall regelbundet underhallas i enlighet med tillverkarens rekommendationer.

c) Svetskablar skall vara s& korta som mojligt sa att de ligger nara varandra och marken.

d) Sdkerheten for alla metalldelar som monteras genom svetsning och intilliggande delar ska saker -
stallas.

e) Arbetsstycket maste vara val jordat.

f) Annat skydd och skydd av andra kablar och utrustning i miljon kan minska effekterna av stér-ningar. |
speciella situationer kan svetsutrustningen vara helt skyddad.

4. Anvéndaren ar ansvarig for eventuella funktionsstérningar som orsakas av svetsning.

Beckrivning
BEeSKFHAY

Svetsmaskinen drivs med inverterstrom. Svetsinverterns stromforsérjning likriktar arbetsfrekvensen
pa 50/60 Hz till likstrom och omvandlar den till hégfrekvens (upp till 40-45 kHz) med hjélp av en
IGBT. Med likriktning och pulsbreddsmodulering (PWM) uppnas en kraftfull likstrom med en
mycket lattare och mindre transformator och 30% hogre verkningsgrad. Pilotbagen bildas med hjalp
av hog-frekventa svéngningar. Fordelar: stabil, tillforlitlig, latt, energibesparande, ingen

elektromagnetisk stérning.



Den digitala pulssvetsmaskinen bildar ljusbagen enkelt. Justerbar ljusbagsstartstrom, ljushagsstopp -
strom, svetsstrom, basstrom, strommens stigtid, strommens falltid, eftergas. Du kan ocksa justera
pulsfrekvensen och arbetscykeln. Den automatiska ljusbagsstyrningen skapar en stabil ljushage som

ger dig en hogkvalitativ svets. Den unika designen gor den idealisk for cykelindustrin.

Svetsinvertern ger en starkare, mer fokuserad och jamnare ljusbage. Den kortvariga reaktionen mellan
elektroden och arbetsstycket ar snabbare &n normalt. Det innebéar att svetsmaskinen kan anvéndas for

manga olika applikationer, och genom att justera vardena kan aven ljusbagens hardhet andras.

Svetsmaskinen kan svetsa rostfritt stal, kolstal, koppar och andra icke-jarnmetaller. Du kan ocksa

anvanda den for vanlig elektrisk svetsning, med en omvandlingseffektivitet pa dver 85%.

VARNING!

Denna enhet anvands framst inom industrin. Inomhus kan denna enhet orsaka

radiostorningar.

Personalen maste vidta lampliga forsiktighetsatgarder.




Teknisk information

Modell STIG250WSME
Parametrar TG MMA
Inspanning (V) 230V 230V
Frekvens (Hz) 50/60 50/60
Spiggtlr?i%; t&r))be_ 65V 65V
Utgangsstrom (A) 10-250 20-250
Nominell utspénning 10,420 20830
V)

Driftsforhallande (%) 60 60
Bagbildningssatt HF
Effektivitet (%) 85

Effektfaktor 0,73
Isoleringsklassifikation F
Pulsfrekvens (LF) Hz 0,5-200
Stig (sek) 1-15
Fall (sek) 1-15
Basstrom (%) 5-95 %
Startstrom (A) 10-250
S o
AC-frekvens (Hz) 40-200 Hz
AC reng%ingspuls 10-90 %
Eftergas (s) 1-10
Driftsforhallande (%) 5-95 %
Pulsférhallande (%) 5-95 %
Kapslingsklass P21
Vikt (kg) 16
Matt (cm) 49 X 24 x 40
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. Visning av spanning/funktionskod
Visning av strom/parameter

DC TIG/AC TIG-brytare
TIG-funktionens parameterval

TIG AC-puls/rengdringsbrytare
Justering av parametrar i TIG-lage
MMA/TIG-brytare

Pulsbrytare

2T/ATIVRD-brytare

10: NEGATIV KONTAKT
11: Anslutning for TIG-brénnare

12: TIG-brénnarens
strombrytaranslutning

13: Anslutning f0r fotpedal (tillval)
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14. POSITIV KONTAKT
15: Natkabel (230 V)
16: Strombrytare

17: Anslutning for argongas



Monteringsanvisningar

1. Anslut skyddsgasen. Gasflaskor, flodesmatare och luftslangar &r anslutna till lufttillforselkretsen.
Luftrorskopplingar maste sakras med slangklammor eller andra komponenter for att forhindra
lackage.

2. Kontrollera att uttaget ar korrekt jordat.

3. Anslut argonbagsvetsbrannaren eller svetsklamman korrekt enligt bilden.

4. Sa har anvander du manuell bagsvetsning: Kontrollera forst att kabeln ar korrekt ansluten till
svetsklamman och snabbkopplingen.

5. Anslut den till den negativa snabbkontakten pa svetsmaskinen och dra at medurs. Pulsbagsvets -
ning med skyddsgas: Anslut gasbrannarens kontakt till svetsmaskinen och dra &t medurs med en
skiftnyckel. Brannarens luftanslutning ansluts till panelanslutningen och anslutningsskruven dras

at.

6. Anslut kabelns snabbkoppling till snabbkopplingen pa svetsmaskinens panel med polaritet "+" och dra at
medurs, jordkldmman i andra &nden &r fést vid arbetsstycket.

7. Anslut kontakten till uttaget och sakerstall korrekt matningsspanning. Nar ovanstaende arbete har

slutforts ar svetsmaskinen klar att anvandas.

VARNING!

Alla anslutningar maste goras med strommen franslagen. Ratt ordning
Anslut forst svets- och jordningskablarna till svetsmaskinen. Anslut invertern nar du har kontrollerat

att anslutningen sitter fast ordentligt.




Installation (bage)

TIMCO STIG250WSME

Electrode holder
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Earth clamp
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Installation (TI1G)
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Anmarkningar

A. Instruktioner for DC TIG-svetsning
1. Sla pa strommen med strémbrytaren pa bakpanelen. Strémstyrkan visas pa displayen och kylflak-ten

startar.

2. Oppna gasflaskans ventil och justera 6nskat flode fran flodesmataren.

3. Nar AC/DC-brytaren &r i DC-laget anvands argonbagsvetsning, som ar lamplig for svetsning av rostfritt stal,
jarn, koppar och andra metaller.

4. Valj den puls du vill ha (panelbeskrivning, nr 8):
a." " Ingen puls, kan andras med funktionsknappen (panelbeskrivning, nr. 4): férgas (férgas: 0,1-1
sek), startstrom (10-200/250 A), stig (1-15 sek), toppstrom (10-200 A/250 A), fall (1-15 sek), slutstrom (10-
200 A/250 A), eftergas (1-10 sek).
b." " &r pulslaget, (frekvens 0,5-200 Hz), med funktionsknappar (panelbeskrivning, nr. 4),
valbara och justerbara: forgas ( 0,1-1 sek), startstrom (10-200/250 A), stigning (1-15 sek),
toppstrom (10-200 A/250 A), topparbetscykel (5-95 %), pulsfrekvens (0,5-200 Hz), basstrém (5-95
%), fall (1-15 sek), slutstrém (10-200/250 A), eftergas (1-10 sek).

5. Stall in maskinen i ratt lage beroende pa arbetsstycket och svetskraven. (Arbetscykeln kan inte



justeras om pulsen inte anvands).

6. Justera ljusbagens startstrom, ljushagens stoppstrom och stig-/falltid enligt kraven for arbets-stycket och
svetsningen (4T-lage géller).

7. Stéll in svetsstrom och basstrom (for pulsdrift) efter arbetsstyckets tjocklek.

8. Tryck pa svetsbrannarens brytare. Detta aktiverar maskinens magnetventil och ett hogfrekvent ljusbagljud
hors. Samtidigt strtommar argongas fran munstycket pa svetsbrannaren.

9. Placera brannarens volframelektrod 2-4 mm fran arbetsstycket och tryck pa brannarknappen. Néar ljusbagen
har bildats upphér det hogfrekventa ljudet och du kan borja svetsa.

10. Stall in 1&mplig eftergastid for att skydda svetsfogen i slutet av svetsprocessen.

11. Vid argonbagsvetsning kan du anvéanda laget 2T/4T for langsvetsning och punktsvetsning. Nar 2T
har valts, ar chockstrom (startstrom) och kraterbagstrom inte aktiverade. Endast svetsstrommen ar
justerbar. Koppla in ljusbagsstrommen genom att slappa svetsbrannarens brytare. Tryck sedan pa
svetsbrannarens brytare for ljusbagsstrom. Slapp brytaren nar du vill sluta svetsa.

B. Instruktioner for AC TIG-svetsning

1. Nar AC/DC-brytaren stélls i l1age AC enligt steg 1-4 ovan, viljs AC-bagsvetsning och du kan svetsa
aluminium.

2. Justera rengoringspulsens bredd efter graden av oxidation pa ytan av det arbetsstycke som ska svet-
sas (knapp AC-frekvens / rengoéringspulsbredd): Vid AC TIG-svetsning ar strommen vax-
elvis positiv och viaxelvis negativ. Strommen gar forst fran arbetsstycket till volframspet-
sen. | det har fallet genererar volframspetsen mindre vdrme och koncentrerar den béttre,
vilket ar en fordel vid svetsning. Strommen gar sedan fran volframspetsen till arbets-
stycket. Detta avlagsnar oxidskiktet pa arbetsstyckets yta, vilket bidrar till en bra svets-
ning, men volframspetsen brinner latt pd grund av uppvarmningen. Rengdringspulsens
bredd stélls in beroende pa graden av oxidation pa arbetsstyckets yta.

3. Folj steg 5-11 ovan.

VARNING!
Kablar eller kontaktdon far inte anslutas eller frankopplas under svetsningen. Det dventyrar manniskors

sakerhet och orsakar allvarliga skador pa utrustningen.




Svetsprocess for bussningssvetsning av olika material

Platjock- | guo Volfram rsqgiame- | Gasflide (L/min)
(rlnerl;) A) stdngens (r;eé) rostritt .
diameter stal koppar titan
0,3- 1040 1,0 1,0 4 6 6
0,5-1,0 20-40 1,0 1,0 4 6 6
1,0-2,0 40-70 1,6 1,6 4-6 8-10 6-8
2,0-3,0 80-130 2,0-2,5 2,0 8-10 10-12 8-10
3,0-4,0 120-170 2,5-3,0 2,5 10-12 10-15 10-12
4,0 160-200 3,0 3,0 10-14 12-18 12-14
Svetsprocess for AC-bagsvetsning av aluminiumlegering
(A (mm)
<10 6090 A 1,0-1,5 1,0-2,0 4-6
15 70-100 A 2,0-2,5 2,0 6-8
2,0 90-120 A 2,0-3,0 2,0-2,5 8-10
3,0 120-180 A 3,0-4,0 2,5-3,0 10-12
4,0 140-200 A 3,0-4,0 2,5-3,0 12-14

Observera: Nar plattjockleken ar = 4 mm rekommenderas att man gor ett spar och utfor en flerla-
gerssvetsning.

C. Instruktioner for bagsvetsning

1. Sla pa strommen med strombrytaren pa bakpanelen. Stromstyrkan visas pa displayen och kyl-flakten
startar.

2. Vilj MMA-lage fran frontpanelens valjare for manuell bagsvetsning. De andra knapparna har ingen
effekt, med undantag for VRD-funktionen, som kan kopplas till eller fran. Endast svets-

strdmregulatorn kan anvéndas.

3. Stall in svetsstrommen efter tjockleken pa det stycke som ska svetsas.

Sakerhetsatgarder

1. Miljé



1) Svetsning bor utféras i en relativt torr miljo, och luftfuktigheten bor normalt inte dverstiga 90%.

2) Omgivningstemperaturen maste vara mellan -10 och +40 °C.

3) Undvik att svetsa i solljus eller regn, och 13t inte vatten tranga in i svetsmaskinen.

4) Undvik anvéndning i dammiga miljoer eller miljoer med fratande gaser.

5) Undvik skyddsbagsvetsning i miljéer med starkt luftflode.

2. Sikerhetsaspekter

Svetsmaskinen har skyddskretsar mot 6verstrom och 6verhettning. Om maskinens utgangsstrom

eller inre temperatur dverskrider gransvirdena stings svetsmaskinen av automatiskt. Overdriven

anvandning (t.ex. for hog spanning) kan dock skada maskinen, s& var uppmarksam pa féljande

punkter:

1) Se till att ventilationen &r god!

2)

3)

4)

5)

Svetsmaskinen ar kompakt. Maskinen genomstrommas av en hog driftsstrom. Naturlig venti-
lation kan inte uppfylla kylningskraven for en svetsmaskin. Den har en inbyggd flakt som ser
till att den gar smidigt. Se till att ventilationen inte &r tackt eller blockerad och att det inte finns
nagra foremal inom en radie av minst 30 cm runt svetsmaskinen. Sorj for god ventilation.

Overbelastning ar férbjuden!
Beakta den maximalt tillatna belastningsstrommen (i forhallande till belastningstiden) och
valj svetsstrommen sd att den maximalt tillatna belastningsstrémmen inte éverskrids. Over-

belastning forkortar svetsmaskinens livslangd avsevart och kan leda till att den gar sonder.

Anvénd inte fér hog spénning!

Inverterns spanning anges i de tekniska uppgifterna. Under normala forhallanden ser svets-
maskinens automatiska spanningskompensering till att svetsstrommen haller sig inom de till-
latna granserna. Om matningsspanningen éverskrider den tillatna gransen kan svetsmaskinen

skadas. Kontrollera att spanningen &r korrekt och vidta nodvandiga atgarder.

Kontrollera att uttaget ar korrekt jordat.

Om svetsmaskinen 6verbelastas kan den pl6tsligt stdngas av och sluta fungera. Detta innebar
att dverhettningsskyddet har utlosts av svetsmaskinens lastkapacitet och dverdriven varmee-
nergi. Den gula indikatorlampan pa frontpanelen tands. Dra inte ut natkontakten i detta fall, s&
att kylflakten fortsatter kyla. Nar den gula lampan slocknar ligger temperaturen inom stan-

dardomradet och du kan fortsatta att anvanda apparaten.



Underhall

VARNING:
Allt underhalls- och reparationsarbete maste utféras med strommen helt frankopplad. Kont-rollera att
natkontakten &r utdragen innan du dppnar holjet.

1. Anvand torr, ren tryckluft for att regelbundet avldgsna damm. Om svetsmaskinen anvands i en miljé med
hoga nivaer av rok och luftféroreningar ska dammet avlagsnas en gang i manaden.

2. Tryckluftstrycket maste ligga pa en rimlig niva for att inte skada svetsmaskinens smadelar.

3. Kontrollera regelbundet svetsmaskinens interna anslutningar och se till att ledningarna ar korrekt
anslutna och att de &r ordentligt fastsatta (sarskilt efter byte av delar). Om du hittar 16sa delar
eller korrosion ska korrosionen avlagsnas med sandpapper och delarna ska ateranslutas och dras

o

at.

4. Undvik att vatten eller vattendnga tranger in i svetsmaskinen. Om detta hander, torka svetsma-
skinen invandigt. Mat sedan med en multimeter isoleringen fran svetsmaskinen (dven mellan an-
slutningarna och mellan anslutningarna och holjet). Anvandningen kan aterupptas forst nar det har

bekraftats att det inte finns nagra avvikelser.

5. Om svetsmaskinen inte ska anvandas under en langre tid maste den laggas i originalférpackningen och

forvaras i en torr miljo.

OBSERVERA

VARNING!
Olika experiment och slarviga reparationer kan leda till att enheten inte klarar granskning-

arna. Nar enheten &r paslagen bar den en spanning som ar farlig vid bade direkt och indirekt kontakt. Risk
for dodlig elektrisk stot!

| VARNING!
-‘ Om svetsmaskinen ansluts direkt till ett elverk kan den skadas. Elverk producerar kraftfulla
pulser.

Hdga spanningspulser kan séndra svetsmaskinen. Anvénd endast asynkrona elverk med stabil frekvens
och spénning. Skador som orsakas av anvandning av elverk tacks inte av garantin.




Observera: Tillverkaren maste godkanna reparationer som utfors under garantin. Om
reparationen utfors utan tillstand upphér tillverkarens garanti att galla.

Potentiella problem

De fenomen som listas hér kan vara relaterade till de tillbehtr du anvénder, gasen, miljofaktorer och

stromforsorjningsforhallanden. Forsok att forbattra driftsmiljon for att undvika sadana situationer.

A. Svetsfogarna ar svarta:
Detta innebdr att svetsen inte har skyddats effektivt och &r oxiderad. Kontrollera féljande:

1. Kontrollera att flaskans ventil &r 6ppen och att flaskan &r tillrackligt trycksatt. Generellt galler att om trycket

ar lagre an 0,5 MPa maste gasflaskan bytas ut.

2. Kontrollera att skyddsgasflodet ar pd och att flodet ar tillrackligt. For att spara gas kan man
anpassa flodet till olika forhallanden, men ett for lagt flode kan innebéara att skyddsgasen inte
skyddar alla svetsar. Vi rekommenderar att gasflodet inte reduceras under 30/min oavsett hur lag
strommen ar.

3. Det enklaste sattet att kontrollera att gasen fungerar ar att manuellt kdnna pa gasen som kommer fran
brannarens munstycke och kontrollera att brannarens gasror inte ar blockerat.

4. Om det finns ett lackage i gaskretsen eller fororeningar i gasen, kommer detta ocksa att orsaka problem med

svetskvaliteten.

5. Om det finns ett starkt luftflode i miljon kan detta ocksd minska kvaliteten pa svetsen.

B. Att bilda en bage ar svart och avbryts latt:

1. Se till att den volframelektrod du anvénder & av god kvalitet. Urladdningskapaciteten hos vol-
framelektroder av dalig kvalitet kanske inte uppfyller kraven:

2. Volframelektroder som inte ar slipade har ocksa samre formaga att bilda en ljusbage och orsakar instabilitet i

ljushéagen.

Cc. Utstrommen uppnaér inte den nominella strommen:
Om matningsspanningen skiljer sig fran det nominella vardet kommer utgangsstrémmen inte att
motsvara det instéllda vardet. Nar matningsspanningen &r lagre an det nominella vérdet kan svets-

maskinens maximala utgangsstrém ocksa vara lagre dn det nominella vardet.

D. Strommen forblir inte stabil under anvéandning:
Detta kan bero pa foljande faktorer: 1.

Spanningsfluktuationer i elnatet:




2. Allvarliga stérningar fran elnatet eller annan elektrisk utrustning.

E. Det blir for mycket stank vid manuell bagsvetsning:
Strémstyrkan kan vara for hog och elektrodens diameter for liten:

Utgangsanslutningens polaritet ar felaktigt ansluten. Normalt ska omvand polaritet anvéandas, dvs.
elektroden &r ansluten till nataggregatets minuspol och arbetsstycket &r anslutet till ntaggrega-tets pluspol.

Vénd pa polariteten.

L6sa problem

@ observera: Foljande atgarder kraver att operatoren har tillracklig elekt-
risk expertis och omfattande sdkerhetskunskaper och att han har ett
giltigt kompetensbevis for att visa sin férmaga och kunskapsniva. In-
nan du utfér nagot servicearbete rekommenderar vi att du férst kon-
taktar din lokala aterforsaljare for att fa ett godkannande.

Problem Ldsning

. . 1. Kontrollera att strdmmen ar pa
Displayen fungerar inte

) . 2. Kontrollera om det finns spanning i matningskabeln
Flakten fungerar inte

3. Kontrollera att alla faser finns i stromférsoérjningen

Displayen fungerar nor-
it 1. Kontrollera att kablarna &r korrekt anslutna
ma

) 2. Brénnarens styrkabel eller mikrobrytare ar skadad
Flakten fungerar . . .
3. Styrkretsen &r skadad (kontakta din aterforséljare eller till-
Brénnarens brytare fun-

) verkaren)
gerar inte
o 1. Kontrollera hégspanningstransformatorns skick
Felindikeringslampan
2. IGBT ér defekt
lyser
. 3. Likriktaren &r defekt
Displayen fungerar nor-
malt 4. Styrkretsen ar defekt
5. Aterkopplingskretsen ar defekt, kontakta din aterforsél-jare eller

Flékten fungerar ]
tillverkaren

Flakten fungerar
. Problemet med pilotbagen

. Utloppsmunstycket ar for langt bort eller blockerat
. Hogspéanningstransformatorn &r skadad
. Fel pa bagrelaet

Displayen fungerar nor-
malt

Inget hogfrekvent ljud

g B~ W NP

fran magnetventilen . Styrkretsen &r defekt




Strémbrytaren fungerar

inte

1. Sjalva brytaren ar defekt
2. Likriktaren ar skadad och maste bytas ut

3. Kontrollera om det finns en kortslutning i maskinen

Om maskinen inte fungerar efter ovanstaende justeringar och reparationer, kontakta din aterforséljare eller

tillverkaren.

TRADING

RealParRinkatu 12, 37570 Lempaald
asigRaspalvelu@suomitrading fi
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TOOLS

OPERATION MANUAL

Model: STIG250WSME

INVERTER AC/DC PULSE TIG+tMMA
WELDING MACHINE

ltem nro: 103257302 EAN: 6438014368047

Thank you for you buying our welding machine,

using it correctly is important, please read this manual carefully.




Safety Precautions

Please read this manual carefully before use for correct use.
The precautions listed in this manual are to ensure the safe use of the machine and to protect

you and others from harm and injury.

The design and production of the power source of this welding machine fully consider

the safety. When using it, please follow the precautions in this manual, otherwise it will cause a
serious accident.

Incorrect use of the power source of the welding machine will cause the following three

different levels of hazards and injuries. In this manual, warning signs and signal words are used to

indicate warnings.

Symbol Meanings Meaning

“High danger’means the possibility of serious danger, which
may cause life or death if not avoided. This signal is limited to
High Danger the most extreme cases. Generally refers to the alarm signal
when personal safety is in danger rather than the property

safety warning.

“Danger”Indicates a dangerous situation that could cause seri-
Danger ous injury if not avoided This signal also refers to the loss that
may cause the safety of people's property.

Indicates that possible personal injury if not avoided. Whenever you

Attention .
see this sign, please read the relevant chapters carefully.

)

Danger To avoid major accidents, please observe the following rules

Do not use this machine for operations other than welding.

The design and manufacture of this welding machine have fully considered safety. Please pay
attention to the precautions in this manual when using, otherwise it will cause death or seri-
ous injury.

The construction of the input power source, the selection of the installation site, the use,
storage, and arrangement of high-pressure gas, the storage of the workpiece after welding,
and the disposal of waste, etc. should be performed in accordance with relevant regulations.
Unrelated personnel should not enter the welding work place.

People using a pacemaker should not approach the welding machine in use and the surround-
ings of the welding work site without permission of the physician. The magnetic field gener-
ated when the welding machine is powered on will adversely affect the operation of the pace-
maker.

Have a qualified professional or expert to install, repair and maintain the welding machine.
To ensure safety, please understand the contents of this manual correctly, and have personnel with
knowledge and skills in safe use to operate this machine.

Danger To avoid electric shock, please observe the following regulations

Touching any live electrical component may cause a fatal electric shock or burn



1. Do not touch live parts.

2. Relevant electrical personnel should ground the welding machine and base material according to
regulations.

3. During installation and maintenance, you must first turn off the power of the power distribution
box, and then perform operations after 5 minutes. Because the capacitor can be charged, even if
the power is turned off, it is necessary to work before ensuring that the capacitor has no charging
voltage.

4. Do not use cables with insufficient cross-sections, damaged insulation sheaths, and exposed

conductors.

Make sure that the cable connection is insulated.

Do not use the welding machine with the case removed.

Do not use damaged, wet insulated gloves.

Use safety nets when working at heights.

© % N o w

Regular maintenance and repair, and use the damaged part after repair.

10. When not in use, turn off all input power.

11. When using AC arc welding machines in narrow places or high places, the relevant national and local
standards and regulations should be followed.

Danger To avoid health hazards caused by welding fumes and gases, please use protective

equipment

* Welding fumes and gases are hazardous to health

* Working in a narrow place, suffocation due to lack of oxygen

1. To prevent accidents such as gas poisoning and suffocation, please use the prescribed exhaust facilities
and use respiratory protection.

2. To prevent damage and poisoning from welding dust and other dust, use prescribed local exhaust
equipment and breathing protection equipment.

3. When working in boxes, boilers, cabins, etc., CO2, which is heavier than air, stays at the bottom. To
prevent hypoxia, fully ventilate and use an air respirator.

4. When working in a narrow place, please be inspected by a supervisor and fully ventilated and equipped
with respiratory protection.

5.Do not weld in degreasing, cleaning and spraying areas.

6. When welding steel plates with plating or coating, harmful fumes and gases may be generated. Use
respiratory protection.

Danger To prevent fire, explosion, etc., please observe the following regulations *
Spatter and hot base metal just after welding may cause fire

P * If the cable connection is poor, or the current circuit on the base material side

> 5N such as the steel bar is incomplete contact, it will cause electricity and heat to
cause a fire.
* Do not weld on containers containing flammable substances, otherwise it may

cause an explosion

* Do not weld sealed containers, such as tanks (boxes), pipes, etc., or they will crack 1.Do not
place flammable materials in the welding place.
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.Do not weld near flammable gases.
.Do not place the hot base metal that has just been welded near combustible materials.

When welding patios, floors, and walls, remove flammable materials from the back.
Reliable insulation at cable connections.

The connection of the base metal cable should be as close as possible to the weld.
7.Do not weld gas-filled gas pipes, sealing grooves, and other devices.

. Place a fire extinguisher near the welding site just in case.

Attention To avoid harm to you and others from welding arc, splash, welding slag,

noise, etc., please use the specified protective equipment * Arc

light can cause eye injury or skin burns

* Spatter and welding slag can burn eyes or burn skin

When welding or supervised welding, use protective equipment with sufficient light shielding.
Please wear protective glasses.
Use protective leather gloves, long-sleeved clothing, foot protection, and apron.

Set up protective barriers around the welding place to prevent arc light from endangering others.

AAttention In order to prevent the cylinder from falling, rupturing, etc., please observe

6.
7.

the following regulations

* Cylinder dump may cause personal accident

“* The cylinder is filled with high-pressure gas. Misuse may cause high-pressure gas to be ejected,
resulting in personal accidents.

Please use the gas cylinder correctly.

Use the gas regulator supplied or recommended by our company.

Please read the instruction manual of the gas regulator before use, and observe the regulations in the

precautions.

Use a dedicated cylinder holder and related parts to secure the cylinder. 5.Do

not place cylinders in high temperature or direct sunlight.

When opening the cylinder valve, keep your face away from the gas outlet.

When not in use, please attach a protective cylinder cap.

8.Do not place the welding torch on the gas cylinder. The electrode must not touch the gas cylinder.

A Attention Contact with rotating parts may cause injury. Please observe the following
oY
rules.
< * Do not keep fingers, hair, clothes, etc. near rotating parts such as cooling
fans

1.Do not use the welding machine with the case removed.

2.

3.

Have a qualified professional or expert to install, operate, repair and maintain the welding ma-
chine.

Keep fingers, hair, clothes, etc. away from rotating parts such as the cooling fan.

Attention The tip of the wire can cause injury. Please observe the following rules:



* When the welding wire is emitted from the welding torch, it may
{ hurt the exposed parts of the body such as eyes and face
1.Do not look into the small hole in the contact tip when confirming
whether the wire is fed, otherwise the welding wire will hurt your eyes and face.
2. When feeding the wire manually or pressing the torch switch, do not place the end of the torch near

exposed parts of the body such as eyes and face.

A Attention In order to better work and maintain the power of the welding machine, please

observe the following regulations

* When lifting, the personnel shall not be under the welding machine or in
front of the movement to prevent the welding machine from falling and hurting the personnel 1.
If the power source of the welding machine is placed on an inclined plane, care should be taken
to prevent it from falling over.

2.Do not use welding power sources for thawing of pipes.
3. When the welding power source is lifted by a forklift, please fork it from the side to prevent it from
falling over.

4. When the welding power source is lifted by a crane, the cable should be tied to the ring, and the angle
¢ between the cable and the vertical direction should not exceed 15 degrees.

5. When lifting a welding machine equipped with gas cylinders and wire feeders, first remove the
gas cylinders and wire feeders from the power supply, and keep the welding machine as hori-
zontal as possible. When moving the gas shielded welding machine on the ground, be sure to

fix the gas bottle with a strap or chain to prevent it from falling over and hurting people.

6.If lifting the wire feeder with lifting ears, pay attention to firmness and insulation.
7.1f the equipment is equipped with a strap or a handle, remember that it is only used for portable use and
not for crane, forklift or other mechanical lifting.

Electromagnetic interference precautions

1. When welding power sources are used in a local area, extra precautions may be
required.

2. Before installing welding equipment, users should evaluate potential electromagnetic problems in the area

of the installation environment, as follows:

a) Welding equipment above and below and other nearby power, control, signal and telephone ca-
bles;

b)Radio and television transmitting and receiving devices;

c) Computers and other control equipment;

d)Safety appraisal equipment, such as: monitoring of industrial equipment;

e) The health of surrounding people, such as the use of pacemakers and hearing aids;

f) Equipment for calibration and measurement;

g) Immunity of other equipment in this environment; users should ensure that other equipment in
use in this environment is compatible with this environment; this may require additional protec-
tion measures;

h) Actual situation of welding or other activities performed.

3. The user should observe the following items to reduce radiated interference: a) According

to the manufacturer's recommendations, the welding equipment should be connected



to the mains supply;

b) According to the manufacturer's recommendations, welding equipment should be routinely
maintained;

c) Welding cables should be as short as possible so that they are close to each other and close to
the ground;

d) All metal components assembled by welding and its adjacent components shall be confirmed for
safety;

e) The workpiece should be well grounded;

f) Optional shielding and protection of other cables and equipment in its environment can reduce

the impact of interference. Special occasions can completely shield the welding equipment. 4.

The user is responsible for interference problems caused by welding.

Description

The emergence of inverter arc welding equipment benefits from the emergence of inverter power
theory and devices. Inverter arc welding power source first rectifies the working frequency of 50 /
60Hz to DC, and uses a high-power switching device IGBT single tube inverter to high frequency
(frequency up to 40-45KHz), and then step-down rectification, through pulse width modulation Tech-
nology (PWM) output high power DC source, the weight and volume of the main transformer are
greatly reduced, and the efficiency is increased by more than 30%. The arc pilot system uses the
principle of high frequency oscillation. Its characteristics: stable, reliable, lightweight, energy saving,

no electromagnetic noise.

Our digital pulsed argon arc welding machine is easy to start the arc, with arc starting current, arc
closing current, welding current, base current, current rise time, current fall time, gas delay time,
continuous unified adjustment. In addition, the pulse frequency and duty cycle can also be adjusted
independently. With automatic control of arc starting and closing characteristics, and stable arc, the
best results can be achieved in the formation and internal quality of the weld. Its unique design is

very suitable for the bicycle industry.

Our welding power supply can provide a stronger, more concentrated and smoother arc. When the
short-circuit droplet transfer is performed, the short-term reaction between the electrode and the
workpiece is more rapid. This means that welding machines with different dynamic characteristics can

be easily designed, and even the characteristics can be adjusted to make the arc softer or harder.

This welding machine is widely used. It can weld stainless steel, carbon steel, copper and other non-



ferrous metal materials. Ordinary electric welding operation can be used, and the conversion efficiency of the

whole machine is more than 85%.

WARNING!

This equipment is mainly used in the industrial industry. In an indoor environment, this device may

cause radio interference.

Personnel should take adequate precautions.




Technical Parameters

Model STIG250WSME
Parameters
TIG MMA
Power voltage (V) 230V 230C
Frequency (HZ) 50/60 50/60
Rated input current(A) 9.7 13.8
No-load Voltage(V) 65V 65V
Output current(A) 10-250 20-250
Rated output voltage
10.4-20 20.8-30
(V)
Ducty cycle(%) 60 60
Arc initiation way HF
Efficiency (%) 85
Power factor 0.73
Insulation grade F
Pulse frequency(LF
quency(LF) 0.5-200
Hz
Up Slope(S) 1-15
Down Slope(S) 1-15
Base current(%) 5-95%
Start Amps (A) 10-250
End Amps/ Crater arc
current(A) 10-250
AC frequency(HZ) 40-200HZ
AC clearing pulse
(%) 10-90%
Post Gas(S) 1-10
Duty ratio (%) 5-95%
Pulse duty ratio (%) 5-95%
Housing shielding grade P21
Weight(kg) 16
49X24X40

Dimension(cm)
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1:Voltage/function code display
2:Current/parameter display

3:DC TIG/ACTIG switch

4:TIG function parameters switch

5:TIG AC Pulse/Clean Area Width switch
6:Parameter regulator in TIG function.From Function Fre Flow till Post Flow.
7:MMA/TIG switch

8:With/without Pulse switch
9:2T/4T/VRD switch

10: NEGATIVE OUTPUT

11:TIG Torch Connector

12:TIG torch ON/OFF switch connector
13: Foot Pedal Connector (optional extra)
14:POSITIVE OUTPUT

15:Power cable(Input AC 230V)

16:Power ON/OFF switch

17:Argon Gas input connector



Installation Notes

1.

Connect the protective gas source.The air supply path should include gas cylinders, argon de-
compression flow meters and air pipes. The connecting parts of the air pipes should be fastened

with hose clamps or other items to prevent leakage and air ingress.

Make sure that the ground terminal of the power outlet is reliably grounded.

Connect the argon arc welding torch or welding clamp correctly as shown in the figure.

Use manual arc welding: first confirm that the cable is reliably connected with the welding clamp

and the quick plug,

Plug it into the quick socket of the welding machine with the polarity "-" and tighten it clock-
wise. Use pulsed argon arc welding: install the gas-electric integrated connector of the weld-
ing gun to the interface of the welding machine panel and tighten it clockwise with a wrench.
The aviation plug on the welding gun is inserted into the corresponding interface of the weld-
ing machine panel and the interface screw is tightened.

Insert the quick plug of the cable into the quick socket with the polarity “+” on the panel of

the welder, and tighten it clockwise, and the ground clamp on the other end grips the work-
piece.

Plug the plug into the corresponding type of socket, please confirm the power supply voltage,

the error is within the allowable range. After completing the above work, the welding ma-

chine is finished with the installation work and can be welded.

WARNING!

All connections should be made with the power off. Right order

First, connect the welding wire and ground wire to the welding machine. After confirming that the

connection is reliable and free of looseness, the most,

Then plug the power plug into the power supply.
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Operation Noted

A. DC TIG Welding Instructions
1. Turn on the power switch on the rear panel, the digital current meter head will display normally, and the fan

inside the machine will start to rotate.

2. Open the valve of the argon cylinder and adjust the flow meter to the required flow.
3. When the AC / DC transfer switch is set to the "DC" position, it is DC argon arc welding, which can weld

stainless steel, iron, copper and other metals.

4. Select "Pulse selection button (Panel description: No. 8)" as required:

“"

a, ” No pulse state, can be adjusted by function parameter button (Panel description: No.

4):PrE Flow time(PrE Flow: 0.1-1S),Start Amps(Start Amps:10-200/250A),Up Slope(Up Slope: 1-15S),Peak
Amps(Peak Amps:10-200A/250A),Down Slope(Down Slope:1-15S),End Amps (End Amps:10-
200/250A),PostFlow(PostFlow:1-10S);



b,” ”is Pulse state,(Frequency is 0.5-200Hz),Function parameter buttons (Panel description:
No. 4) can be switched and adjusted:PrE Flow(PrE Flow: 0.1-1S),Start Amps(Start Amps:10-
200/250A),Up Slope(Up Slope:1-15S),Peak Amps(Peak Amps:10-200A/250A),Peak duty ratio
(Peak on time:5%-95%),Pulse Frequency(Pulse Frequency:0.5-200Hz),Base Amps(Base Amps:
5%-95%), Down Slope ( Down Slope: 1-15S), End Amps (End Amps:10-200/250A), PostFlow
(PostFlow:1-10S),Specific adjustments are done through encoder adjustments.

5. Adjust the duty cycle to the proper position according to the requirements of the workpiece and welding.
(Without pulse, the duty ratio is not adjustable)

6. According to the requirements of the workpiece and welding, adjust the value of arc starting
current and arc closing current, and the current rising time and falling time (4T status is valid);

7. According to the thickness of the welding workpiece, set the corresponding welding current and base
current (effective in the case of pulse function).

8. Press the control switch on the welding torch. At this time, the solenoid valve in the machine is
activated, and the sound of high frequency arc discharge can be heard. At the same time, the
welding torch nozzle should have argon gas flowing out.

9. Place the tungsten electrode of the welding torch at a distance of 2-4mm from the workpiece, press the
welding torch button, and after the arc is ignited, the high-frequency arcing discharge sound in the
machine immediately disappears, and you can work at this time.

10. At the end of welding, in order to better protect the weld bead, adjust a reasonable after-gas
time.

11. In argon arc welding, for long welding and spot welding, you can choose 2T / 4T function. When
2T is set, the striking current(START AMPS) and Crater arcing current do not work. Only the
welding current works; Arc starting current, release the welding torch switch for peak welding
current, then press the welding torch switch for arcing current, release the welding torch switch,
the welding machine stops working.

B. AC TIG Welding Instructions

1. When the AC / DC transfer switch is set to the "AC" position according to steps 1-4 above,
itis AC argon arc welding, and aluminum can be welded.

2. Adjust the cleaning pulse width according to the degree of oxidation of the surface of the work-
piece being welded (AC frequency / clearing pulse width key): In AC TIG welding, the
current is alternately switched between positive and negative directions. When the cur-
rent flows from the workpiece to For tungsten needles, it is the forward current time. At
this time, the tungsten needles generate less heat and concentrate heat, which is bene-
ficial for welding. When the current flows from the tungsten needle to the workpiece, it is
the reverse current time. At this time, the oxide layer on the surface of the workpiece can
be cleaned up, which helps to achieve a good welding effect, but the tungsten needle will
be easily burned due to severe heating. The cleaning pulse width is set according to the

ratio of the surface oxidation degree of the welder.



3. Follow steps 5-11 above.

WARNING:

It is strictly forbidden to insert or remove any cables or connectors in use during welding.

Such operations will endanger human safety and cause serious damage to equipment.

Reference welding process for flat butt argon arc welding of different materials

Sheet Tungst_en Wire Gas flow( L/min)
) Current pole dia- .
thickness ) meter diameter
inl

(mm) (mm) (mm) stz:;zeelss copper titanium
0.30.5 1040 1.0 1.0 4 6 6
0.51.0 2040 1.0 1.0 4 6 6
1.02.0 4070 1.6 1.6 46 810 68
2.03.0 80130 2.02.5 2.0 810 1012 810
3.04.0 120170 2.53.0 2.5 1012 1015 1012

4.0 160200 3.0 3.0 1014 1218 1214

Reference welding process for argon arc welding AC welding aluminum alloy

Sheet thickness Tungsten pole Wire diameter Gas flow
(mm) Current(A) diameter (mm) (L/min)
(mm)
<1.0 6090A 1.01.5 1.02.0 46
1.5 70°100A 2.02.5 2.0 68
2.0 90120A 2.03.0 2.02.5 810
3.0 120180A 3.04.0 2.53.0 1012
4.0 140200A 3.04.0 2.53.0 1214

Note: When the plate thickness is 2 4mm, it is recommended to open the groove and use multi-layer multi-
pass welding for welding.

C ARC welding instruction
1. Turn on the power switch on the rear panel, the digital ammeter head will display normally, and the axial fan

inside the machine will start to rotate.




2. Set the TIG / MMA function of the front panel to “MMA” for manual arc welding. At this time,
except for the VRD function which can be turned on or off, the other keys on the panel have no

effect. Only the welding current knob can be adjusted.

3. Set the welding current according to the thickness of the welding workpiece.

Precautions

1. Enviroment
1) The welding operation should be performed in a relatively dry environment, and the air humidity should

generally not exceed 90%.

2) The ambient temperature should be between -10°C and 40°C.
3) Avoid welding in sunlight or rain, and do not allow water or rain to penetrate the welder.
4) Avoid welding in dusty areas or environments containing corrosive gases.

5) Avoid gas shielded welding operations in environments with strong air flow.

2. Safety points
Overcurrent and overheat protection circuits have been installed in our welding machine. When
the output current and temperature inside the machine exceed the set standards, the welding
machine will automatically stop working; however, excessive use (such as excessive voltage) will

still cause welding Machine damage, so you still need to pay attention to the following:

1) Ensure good ventilation!
This welding machine is a small welding machine. During operation, a large working current
passes. Natural ventilation cannot meet the cooling requirements of the welding machine.
Therefore, a built-in fan is used to effectively cool the welding machine to make it work
smoothly. The user should confirm that the ventilation place is not covered or blocked, and
the distance between the welding machine and surrounding objects should not be less than
0.3 meters. The user should always pay attention to maintaining good ventilation. very im-

portant.

2) Overload is prohibited!
Users should remember to observe the maximum allowable load current (relative to the se-
lectable load duration) at any time, and keep the welding current not exceeding the maximum
allowable load current. Current overload will significantly shorten the life of the welder and

may even burn it.

3) Forbidden voltage is too high!
The power supply voltage is listed in the "Main Performance Parameters" table. Under nor-
mal circumstances, the automatic voltage compensation circuit in the welding machine will
ensure that the welding current remains within the allowable range. If the power supply

voltage exceeds the allowable value, the welding machine will be damaged. The user should



fully understand this situation and take corresponding precautions.

4) Make sure that the ground terminal of the power outlet is reliably grounded.

5) If the welding machine exceeds the standard load duration, the welding machine may sud-
denly enter the protection state and stop working. This means that the welding machine
exceeds the standard load duration and the excessive thermal energy triggers the tempera-
ture control switch to stop the welding machine. The yellow indicator on the front panel
lights up. In this case, you do not need to unplug the power plug so that the cooling fan can
continue to work to cool the welder. When the yellow light goes out, the temperature drops

to the standard range and welding can be restarted.

Maintenance

WARNING:
All maintenance and repair work must be performed with the power completely off. Before opening
the case, make sure

Check if the power plug is unplugged.

1. Use dry and clean compressed air to blow off dust regularly. If the welding machine is
used in the environment with heavy smoke and air pollution, the welding machine
should be dusted every month.

2. The pressure of compressed air should be at a reasonable level so as not to damage the small components

in the welding machine.

3. Regularly check the internal circuit connection of the welding machine, confirm that the wiring is
correct, and the connector is firm (especially the connector or component is inserted). If rust
and looseness are found, sandpaper should be used to remove the rust layer or oxide film and

re- Connect and tighten.

4. Avoid water or water vapor from entering the welding machine. If this happens, dry the inside
of the welding machine. Then, use a megohmmeter to measure the insulation of the welder
(including between the connection nodes and between the connection point and the case).

Only after confirming that there are no abnormalities, can the welding work be continued.

5. If the welding machine is not used for a long time, it should be returned to the original box and

stored in a dry environment.




ATTENTION

WARNING:
Blind experiments and careless repairs may lead to an increase in the area of failure and

make formal inspections difficult.

The exposed part of the device in the power-on state has dangerous voltage, any direct or indirect
contact

May cause electric shock accidents, severe electric shock will lead to death.

WARNING:

Connecting the welder directly to the generator can damage the welder. When the welding e is

connected to the generator, the generator generates

The large voltage pulse can burn out the welding machine. Use only asynchronous generators with
stable frequency and voltage. Because directly welding

Damage or malfunction caused by the machine connected to the generator is not covered by the
warranty.

Attention: During the warranty period, if we do not allow our company, users
Any failure to perform erroneous repair without authorization, the free repair guarantee provided by the
supplier will be invalidated.

Problems may happen

The phenomena listed here may be related to the accessories you use, gas, environmental factors,

and power supply conditions. Please try to improve the environment to avoid such situations.

A. Solder joints are black:

This kind of situation indicates that the solder joint has not been effectively protected and has been

oxidized. You can check the following:

1. Make sure that the valve of the argon gas cylinder is opened and has sufficient pressure. Gener-
ally, if the pressure inside the cylinder is lower than 0.5MPa, it is necessary to refill the gas
cylinder.

2. Check that the argon flow is on and has sufficient flow. In order to save gas, you can choose
different flow rates according to different welding current conditions, but too small a flow rate
may cause the shielding gas to have insufficient stiffness to cover all solder joints. We recom-

mend that you do not make the argon flow below 30 / min no matter how small the current is.




3. The easiest way to check if there is gas sending out is to feel the gas from the nozzle of the

welding torch by hand, and check if the gas path of the welding torch is blocked.

4. Poor sealing of the gas circuit, or low gas purity, will also cause welding quality problems.

5. If the environment has a strong air flow, it may also cause the welding quality to decrease.

B. Arc starting is difficult and arc breaking is easy:

1. Confirm that the tungsten electrode you are using is of good quality. The discharge capacity of poor
quality tungsten electrodes may not meet the requirements;

2. Tungsten poles that have not been sharpened are also less prone to arcing and cause arc insta-

bility.

C. The output current cannot reach the rated value:
If the supply voltage deviates from the rated value, the output current value will not match the
set value. When the supply voltage is lower than the rated value, the maximum output current

of the welding machine may also be lower than the rated value.

D. The current cannot be kept stable during the use of the welding machine:
This situation may be related to the following factors:
1. Grid voltage changes;

2. Serious interference from the power grid or other electrical equipment.

E. Under the manual arc welding function, the spatter is too large:

The current may be adjusted too much, and the diameter of the electrode is too small;

The polarity of the output terminal is reversed. Under normal technology, reverse polarity weld-
ing should be used, that is, the electrode should be connected to the negative pole of the power
supply, and the workpiece should be connected to the positive pole of the power supply. Please

change the polarity.

Problems solution

Attention: The following operations require the operator to have sufficient

operator should hold a valid qualification certificate that



can prove his ability and knowledge. Before performing mainte-
nance, we recommend that you first contact your local dealer and
obtain approval.

Problems Solution

1, Make sure the Power is on.
No display
2, Check if there is voltage on the input cable.
Fan does not work
3, Make sure there is no phase loss in the power supply.

) 1, Check whether the various plug wires in the machine are
Display normal
in bad contact.
Fan work
2,Broken control wire on the torch or damaged micro switch.
Knob on Torch does not
3, Control circuit is damaged (contact dealer or manufac-
work
turer).

,  Check if the high voltage package punctured?.

. , |GBT broken.
Abnormal lights on

Display normal

,  Control board failure.

1
2
3, Quick recovery of rectifier damage.
4
Fan work
5

, The feedback circuit is faulty, contact the dealer or the

manufacturer.

FAN work
Display normal2, The 1,Problems with pilot arc.
. The discharge nozzle is too far away or there is adhesion.
electromagnetic valve . .

3, High voltage package is damaged.

no high frequency 4, Defective arcing relay.

sound 5, Control circuit failure.

Abnormal normal

i 1, The quality of the power switch itself.
Power switch can not

| 2, Rectifier bridge is damaged and needs to be replaced.
close

3, Check if there is a short circuit inside the machine.

If it still does not work after the above adjustments and repairs, please contact your local dealer or our after-
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sales service department.
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