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Grazie per aver acquistato la nostra saldatrice. Prima di iniziare a

utilizzare il prodotto, leggere il
Istruzioni per I'uso e seguenti istruzioni di sicurezza.
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Gentile cliente !

Grazie per aver acquistato la nostra saldatrice. Per un corretto utilizzo e funzionamento del
dispositivo, leggere attentamente le istruzioni. Segui le istruzioni per lavorare in sicurezza!

ISTRUZIONI DI SICUREZZA

Avvertenza: I'uso improprio di saldatrice pud causare lesioni o morte

¢ COLLEGARE L'APPARECCHIATURA DI SALDATURA SOLO AD UNA FONTE DI
ALIMENTAZIONE AFFIDABILE . Questa informazione € indicata sulla targhetta del
saldatore.

¢ LAVORARE SOLO CON L'APPARECCHIO IN ZONA ASCIUTTA E SU TERRENI
ROBUSTI. Assicurati che I'area di lavoro sia pulita e ordinata.

e ASSICURARSI CHE NON CI SIANO SOSTANZE INFIAMMABILI NELL'AREA DI
LAVORO.

e QUANDO SI LAVORA CON L'APPARECCHIO, INDOSSARE SEMPRE ABITI DA
LAVORO PULITI, PRIVI DI MACCHIE DI GRASSO O DI OLIO.

e ASSICURARSI CHE I CAVI NON VENGANO A CONTATTO CON OLIO O
GRASSO e di non avvolgerli intorno alle spalle.

¢ PER UN LAVORO SICURO, non sovraccaricare il dispositivo.
e L'ARCO NON DEVE MAI TOCCARE UNA BOMBOLA DI GAS IN PRESSIONE .

e LA PARTE NON ISOLATA DEL PORTAELETTRODO NON DEVE MAI ESSERE
ESPOSTA A VERSIONI O TOCCARE IL SUOLO!

e QUANDO SI ESEGUONO LAVORI DI RIPARAZIONE E REGOLAZIONI,
SPEGNERE SEMPRE L'APPARECCHIO E STACCARE LA SPINA. Rimuovere
anche tutti i cavi. Controlla il tuo dispositivo prima di ogni utilizzo. Utilizzare solo
ricambi originali.

e QUANDO SI EFFETTUANO REGOLAZIONI O MODIFICHE ALL'APPARECCHIO,
SEGUIRE SEMPRE LE ISTRUZIONI DEL PRODUTTORE.

e QUANDO SI LAVORA CON L'APPARECCHIO, INDOSSARE SEMPRE
INDUMENTI PROTETTIVI E CALZATURE ADATTE. Durante la saldatura, il
saldatore deve indossare indumenti realizzati con fibre ad alte prestazioni.

Gli indumenti devono essere asciutti, puliti, non troppo larghi e senza tagli o tasche Le
scarpe devono essere chiuse e alte. E' obbligatorio I'uso di guanti, capelli legati,
mascherine protettive e grembiule in pelle. Stivali bassi e guanti corti non sono adatti per
la saldatura.

DURANTE LA SALDATURA, INDOSSARE SEMPRE UN CASCO DA SALDATURA
con protezione per gli occhi. Poiché le scintille possono anche staccarsi durante la
saldatura, assicurarsi di disporre di una protezione adeguata, anche sotto la maschera



ISTRUZIONI PER
L'ISTRUZIONI ORIGINALI

ACDCTIG-200P Saldatrice

per saldatura.

PRESTARE ATTENZIONE ALLE PARTI METALLICHE CALDE, specialmente
durante la saldatura sopratesta. Indossare sempre protezioni per testa, mani, piedi
e corpo.

ASSICURARSI DI AVERE SEMPRE UN ESTINTORE A PORTATA DI MANO

NON SUPERARE MALI IL CICLO DI LAVORO DELL'APPARECCHIO . Ciclo di
saldatura stimato la macchina ha un tempo di funzionamento ottimale di dieci minuti.
In questo caso la macchina lavora in sicurezza in relazione alla potenza erogata
(corrente di saldatura ED).

ASSICURARSI CHE NON CI SIANO BAMBINI, ANIMALI O TERZI NELL'AREA DI
LAVORO. Tenere tutte le parti del dispositivo fuori dalla portata dei bambini.
PROTEGGITI DALLE SCOSSE ELETTRICHE. Non lavorare quando sei stanco o
sotto l'effetto di droghe, alcol o altre sostanze proibite. Non lasciare che il tuo corpo
entri in contatto con superfici messe a terra.

AVVERTENZE IMPORTANTI:

La saldatura é vietata in locali contenenti sostanze infiammabili ed esplosive.
E vietato saldare sopra o sotto contenitori contenenti gas, olio, vernici, ecc.

I lavori di saldatura difficili devono sempre essere eseguiti da un saldatore con
un test A.

Le persone con pacemaker dovrebbero consultare un medico prima di saldare,
chiedere consiglio.

Assicurati sempre di aver letto tutte le regole e le istruzioni per un uso sicuro
prima di utilizzare questo dispositivo.

La saldatura MIG/MAG pu6 produrre rumore superiore a 85 dB (A). Il lavoratore
deve quindi indossare sempre protezioni acustiche.

La saldatura crea forti raggi UV che possono bruciare parti del corpo scoperte.
Gli occhiali protettivi sulla maschera devono avere i numeri 9-15 secondo DIN
4647.

Non fissare I'arco durante la saldatura, poiché esiste il rischio di cecita.

Salda solo quando c'é qualcuno che ti aiuti e fornisca il primo soccorso per gli
infortuni.

Gli astanti dovrebbero seguire le istruzioni di cui sopral

Le stanze in cui avviene la saldatura dovrebbero essere sufficientemente
ventilate, I'estrazione é auspicabile.

| gas tossici si creano soprattutto durante la saldatura di materiali galvanici e
metalli o materiali rivestiti con residui di detergenti.

Non saldare contenitori contenenti liquidi inflammabili (benzina, olio, olio,
vernice, ecc.), poiché sussiste il pericolo di esplosione!

PERICOLO D'INCENDIO
Osservare le seguenti istruzioni:

Rimuovere i materiali infiammabili entro 5 m dal punto di saldatura
Chiudere aperture, crepe e tutto cid che pud catturare scintille
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Gli estintori dovrebbero essere sempre nelle vicinanze

Dopo la saldatura, ricontrolla la parte in cui hai saldato

Non saldare su contenitori contenenti liquidi infiammaubili

Le bombole del gas devono essere protette contro i danni meccanici, compreso il
calore (max.50 °C) e anche il congelamento.

PERICOLI CORRENTI ELETTRICHE

E possibile collegare il dispositivo alla rete solo con un cavo di collegamento sicuro. Il fusibile
deve corrispondere ai dati tecnici del dispositivo. L'esecuzione del backup deve essere
assolutamente lenta. Le parti danneggiate della torcia, il cavo di messa a terra o i cavi di
alimentazione devono essere sostituiti immediatamente. La sostituzione delle parti sulla rete,
la sostituzione del cavo di collegamento possono essere effettuate solo da persona
autorizzata. Non tenere mai la torcia sotto il braccio né avvolgerla intorno al corpo. Le
interruzioni spengono il dispositivo e interrompono l'alimentazione del gas. In caso di
incidente staccare immediatamente la spina dal cavo di collegamento!

SCOPO E UTILIZZO

L'IPOTOOLS ACDCTIG-200P & una saldatrice con tre funzioni di saldatura. Pud essere
utilizzato per la saldatura DC MMA, AC TIG e DC/PULSE TIG. Qualsiasi altro utilizzo pud
mettere in pericolo l'incolumita della saldatrice o causare un malfunzionamento
dell'apparecchio! Non & consentito l'uso dell'apparecchio contrariamente a queste istruzioni! |
danni al dispositivo derivanti da un uso non conforme alle istruzioni non sono coperti dalla
dichiarazione di garanzia. La macchina pud saldare diversi materiali in tutte le posizioni,
ovvero acciaio, alluminio e leghe di alluminio, acciaio inossidabile, titanio, rame e leghe di
rame. La corrente di saldatura & stabile e regolabile in continuo. Il dispositivo fornisce una
buona saldatura e la saldatura stessa avviene in modo silenzioso e senza schizzi. Il
dispositivo & di piccole dimensioni, leggero e quindi facile da trasportare.

SPECIFICHE TECNICHE

>> Tipo: ACDCTIG-200P

>> Processo: TIG AC/DC, TIG PULS, MMA

>> Tensione di ingresso : 230V/50/60Hz

>> |ntervallo di corrente di saldatura TIG DC: 5-200 A

>> |ntervallo di corrente di saldatura TIG AC: 20-200 A
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>> |ntervallo di corrente di saldatura MMA: 20-160 A

>> Tensione a vuoto: 80 V

>> Preflusso: 0-10 sec

>> Post-flusso: 0-25 s

>> Frequenza degli impulsi: 1 Hz 0 50 Hz

>> Frequenza CA: 20-250 Hz

>> Effetto pulente (bilanciamento AC): 10-90%

>> Corrente finale: regolabile

>> Fattore di carico TIG: 200A / 35% / 160A / 60% / 130A / 100%
>> Fattore di carico MMA: 160A/35%/130A/60%/100A/100%
>> Diametro elettrodo MMA: 1,0-4,0 mm

>> Diametro elettrodo TIG: 1,0-3,2 mm

>> Accensione ad alta frequenza: Si

>> Raffreddamento a ventola forzata

>> Classe di isolamento: F

>> Grado di protezione della custodia: IP21S

>> Dimensioni (LxPxA): 430%x185x320 mm

>> Peso: ca. 13,5 kg

CONDIZIONI DI LAVORO E AMBIENTE DI LAVORO
1. Condizioni di lavoro:

e Tensione, alimentazione: AC 220V/230V/240V,
e Frequenza: 50/60 Hz,
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e Messa a terra affidabile.
2. Ambiente di lavoro

e Umidita relativa: non piu del 90%

e Temperatura ambiente: -10 °C ~ 40 °C

e Il punto di saldatura non deve contenere gas nocivi, sostanze chimiche,
muffe o contengono mezzi infiammabili, esplosivi o corrosivi. Vibrazioni e altri disturbi non
dovrebbero avere alcun effetto sul saldatore.

o Evitare il contatto con pioggia e acqua, il lavoro in queste circostanze & vietato.

PRIMA CHE INIZI

* Prima di saldare, leggere attentamente il manuale di istruzioni e comprenderlo
Istruzioni.

* Controllare il dispositivo per eventuali difetti o danni.

* Per garantire la sicurezza delle persone e delle apparecchiature, & possibile installare
un collegamento di terra con una sezione del conduttore di 4 mm2.

* La saldatura deve essere eseguita in un'area asciutta e ben ventilata. Gli oggetti
vicini devono trovarsi ad almeno 0,5 metri di distanza dal dispositivo.

* Verificare che tutti i cavi siano collegati correttamente.

* Quando il dispositivo € acceso ed ¢ in corso la saldatura, non deve essere spostato.
* |l dispositivo deve essere utilizzato e utilizzato da una persona addestrata.

* Distribuzione del quadro elettrico: inferiore a 40A
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PANNELLO DI CONTROLLO

Descrizione del pannello di controllo e della parte anteriore e posteriore del
dispositivo:
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Display digitale: ampere

Impostazione del tempo di preflusso

Imposta il tempo di postflusso

Manopola di regolazione: Amp

Regolazione della pendenza

Regolazione dell'effetto di pulizia (AC Balance)

Interruttore: AC o DC

Impostare la frequenza CA

Impostazione impulsi: off / 1 Hz / 50 Hz

10. Passatra2T e4T

11. Interruttore: accensione HF / accensione LIFT / accensione
STICK

12. Indicatore luminoso: acceso

13. Spiad'avvertimento : surriscaldamento

14. Spiad'avvertimento: sovratensione

©oo~NOORA~WNE
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15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.

Attacco gas per torcia TIG
Collegamento "+".

Collegamento di comando per torcia TIG
Collegamento "-"

Acceso/Spento

Tifoso

Cavo di collegamento

Messa a terra

Ingresso gas di protezione
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TIPI DI SALDATURA
1.TIG

cylinder valve
:éi =S
vy

pressure
regulator
gas supply pipe

argon

Q
Q.\ 2 o =’

S
Workpiece

1.1 PULIZIA DEL PEZZO PRIMA DELLA SALDATURA

La saldatura TIG & molto sensibile alla contaminazione superficiale. Pertanto, &
necessario pulire le parti di grasso di saldatura, vernice e impurita prima della saldatura.

1.2 SALDATURA TIG DC

1. Collegare il tubo di alimentazione del gas di protezione al raccordo 23 sul retro
della saldatrice, utilizzare le fascette in dotazione,

2. Nel campo di controllo, utilizzare il pulsante 7 per selezionare "DC" e utilizzare il
pulsante 11 per selezionare "HF TIG" o "LIFT-TIG".

3. Collegare la torcia TIG ai morsetti 15, 17 e 18 sul fronte della saldatrice,
montaggio torcia come da figura sotto

4. Test gas: accendere il dispositivo con l'interruttore 19, aprire la bombola della
bombola di argon e impostare la portata del gas appropriata sul regolatore di
flusso del gas. Premendo la manopola del bruciatore, I'elettrovalvola
dell'apparecchio deve aprirsi e il gas deve fluire dall'ugello del bruciatore.

10
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5. La punta dell'elettrodo di tungsteno normalmente deve essere ritirata di 5 mm e 2-
3 mm dalla saldatura durante la saldatura. Premere l'interruttore della torcia per
avviare la saldatura.

Nota : Quando l'interruttore 10 € impostato su "2T" durante la saldatura,
l'interruttore della torcia deve essere sempre premuto durante la saldatura e, in
modalita "4T", premere brevemente l'interruttore solo all'inizio e alla fine della
saldatura.

6. Nel campo di impostazione, impostare il numero di ampere appropriato con la
manopola 4, regolarlo in base alle esigenze del materiale (tipo, spessore, ecc.).
Imposta anche End Current 5, Pre-Blow 2 e Blow 3. Se non sei sicuro da dove
iniziare come principiante, ti consigliamo di impostare End Currentda5a0 s, il
pre-flussoda2 a2 s e il post-flussoda3a5s.

Nota : Quando il LED 7 & acceso, significa che I'apparecchio & acceso. Nel
display digitale 1 viene visualizzato il valore in ampere selezionato.

7. A fine saldatura rilasciare l'interruttore della torcia, la corrente di saldatura si riduce
progressivamente (tempo regolabile) e I'arco si spegne. Tenere la torcia sopra la
saldatura per un po' di tempo dopo la saldatura, il gas di protezione impedisce
all'aria di entrare nella saldatura riscaldata e quindi impedisce alla saldatura di
ossidarsi.

8. Al termine del processo di saldatura, chiudere il cilindro di argon e spegnere la
saldatrice.

1.3 SALDATURA AD ARCO DI ARGON IMPULSO

1. Impostare l'interruttore 11 su "HF TIG" e la modalita a impulsida 9 a 1 Hz 0 50 Hz, a
seconda dei requisiti del materiale da saldare. Quindi & necessario impostare la pendenza di
discesa 5 e il tempo di postflusso 3, a seconda della corrente.

2. Impostazione della pendenza discendente: Se l'interruttore 5 viene ruotato in senso orario,
la diminuzione della corrente aumenta, altrimenti diminuisce. Il tempo di riduzione attuale
puo essere impostato da 0 a 10 s.

SALDATURA ARGON IMPULSO (solo per riferimento)

11
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La saldatura a impulsi € diversa dalla saldatura continua (CC). Le correnti di saldatura di
base e pulsate si alternano. La curva di flusso € mostrata nel diagramma seguente. Ipe lb e
il loro tempo continuo tp e tb possono essere impostati a piacere. |l valore dell'ampiezza
della corrente di saldatura cambia periodicamente con una certa frequenza. Scegli la
modalita pulsata per saldare saldature piu fini dove & richiesto un migliore controllo della
temperatura.

[[T" pulse current

CUR. /)
{&} L WELDING F"RDCESS' Ib-- basic fow
ip ih Ip=" pulse current band width
GROWING FALLING th-- base current bandwidth
tpHb=T1
L
- end of the are === [} pulse width
- — th
ARG L
™ T final gas
.\1 = = » |
- -—
Inittal
i gar Tinitialamp L final amp. -
tl o
I (s)
1.4 TIG AC

1. Portare l'interruttore 11 in posizione “HF TIG”, l'interruttore a impulsi 9 in posizione “OFF”.
2. Interruttore 7 in posizione "AC".

3. Il metodo di connessione € lo stesso di 1.1

4. Regolare il bilanciamento AC - effetto di pulizia: utilizzare l'interruttore 6 per selezionare
l'impostazione desiderata per "Bilanciamento AC", l'intervallo di selezione & compreso tra
10% e 90%.

SP = ®x 100%
tn

tp: tempo a 12 con flusso positivo  tn: tempo a In con flusso negativo

5. Impostare la frequenza AC: utilizzare il pulsante 8 per impostare il valore desiderato su
20-250Hz
6. Il metodo di saldatura € lo stesso di 1.1

12
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SALDATURA AD ELETTRODI RIVESTITI
1. Portare l'interruttore 11 sulla posizione "STICK".
2. Impostare il valore della corrente di saldatura desiderato con il pulsante 4

3. Presta attenzione all'attaccamento positivo e negativo. Diversi tipi di elettrodi richiedono
polarita diverse, vedere le istruzioni del produttore degli elettrodi.

B. POSITIVE A.NEGATIVE
CONNECTION CONNECTION
WELDING WELDING
MACHINE MACHINE

© o © 6
-+ -

4+ -
Electrode holder Electrode holder

1 [

WORKPIECE WORKFPIECE

13



IPOTOOLS

RIPARAZIONE
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Errore

Causa ultima

Eliminazione

La spia di alimentazione
€ spenta

1. Nessuna elettricita
2. Il collegamento alla
saldatrice non é stabilito

1. Controllare la corrente di
ingresso
2. Sostituire il fusibile

La ventola non gira

1. La ventola & spenta

2. La custodia sta
bloccando la ventola

3. La ventola non funziona

1. Riaccendere la ventola
2. Eliminare l'errore sul
caso

3. Sostituire o ripristinare la
ventola

La luce & accesa

1. Surriscaldamento (luce
gialla)

2. Sovraccarico elettrico
(luce verde)

1. Attendere alcuni minuti
affinché la saldatrice si
raffreddi

2. Tensione di ingresso
errata o guasto della
macchina

La saldatrice non
funziona

1. Protezione
dell'alimentazione abilitata
2. La saldatrice & difettosa

1. Sovraccarico dovuto
all'uso

2. Assistenza presso |l
produttore o il centro di
assistenza

La corrente di uscita &
diminuita

1. La tensione di ingresso &
troppo bassa

2. La linea di input & troppo
debole

1. E necessario utilizzare
una tensione di ingresso

maggiore

2. E necessaria una linea
elettrica piu idonea

La corrente non pud
essere regolata

1. Il collegamento con |l
potenziometro € interrotto
2. Il potenziometro di
regolazione non funziona

1. Ricollegare il
potenziometro
2. Sostituire il
potenziometro

Non & possibile
impostare la frequenza

1. Guasto nell'interruttore
2. L'intervallo di scarica ad
alta frequenza é troppo alto
3. Distanza eccessiva tra la
torcia e il lavoro, il
generatore di alta
frequenza non funziona

1. Cambiare l'interruttore
2. Regolare l'intervallo di
scarica su 0,8-1,0 mm

3. Awvicinarsi al pezzo con
I'elettrodo di tungsteno

4. Sostituire il generatore
ad alta frequenza

La saldatura ad arco di
argon ¢ interrotta o
I'elettrodo di tungsteno &
stato bruciato

1. Il flusso di argon non &
ben regolato

2. L'elettrodo di tungsteno &
difettoso

1. Regolare correttamente il
flusso di argon

2. Sostituire o rettificare
I'elettrodo

14
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3. Il valore corrente non
corrisponde al diametro
dell'elettrodo di tungsteno
4. Tempo di fine gas troppo
breve
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3. Selezionare I'elettrodo
con il diametro corretto

4. Estendere il tempo di fine
gas

La torcia della saldatrice
si surriscalda

1. Utilizzare il
raffreddamento ad acqua

2. Il flusso di argon & troppo
basso

1. Utilizzare il
raffreddamento ad acqua

2. Aumentare il flusso di
argon
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