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SMALTIMENTO DI APPARECCHI DAROTTAMARE DA PARTE DI 
PRIVATI NELL’UNIONE EUROPEA

Questo simbolo che appare sul prodotto o sulla confezione indica che il prodotto non deve essere 
��������	����
�
	����	�����	��
���	���
������	

Gli utenti devono provvedere allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare portandole al luogo 
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riciclaggio separati delle apparecchiature da rottamare in fase di smaltimento favoriscono la conser-
vazione delle risorse naturali e garantiscono che tali apparecchiature vengano rottamate nel rispetto 
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DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS 
IN THE EUROPEAN UNION

This symbol on the product or on its packaging indicates that this product must not be disposed of with 
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 Instead, it is yr responsibility to dispose of yr waste equipment by handing it over to a designated 
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and recycling of yr waste equipment at the time of disposal will help to conserve natural resources 
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information about where you can drop off yr waste equipment for recycling, please contact yr local city 
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ENTSORGUNG VON ELEKTROGERÄTEN DURCH BENUTZER 
IN PRIVATEN HAUSHALTEN IN DER EU

Dieses Symbol auf dem Produkt oder dessen Verpackung gibt an, dass das Produkt nicht zusammen 
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IMPORTANT

CAREFULLY READ THE FOLLOWING 
INSTRUCTIONS BEFORE INSTALLING 
THE UNIT AND MAKE SURE THAT THE 
YELLOW AND GREEN GROUNDING 
CONDUCTOR IS DIRECTLY CONNEC-
TED TO THE GROUND IN THE WELDING 
LOCATION./

THE UNIT MUST NEVER BE OPERATED 
WITHOUT PANELS AS THIS COULD BE 
DANGEROUS FOR THE OPERATOR AND 
COULD CAUSE SERIOUS DAMAGE TO 
THE EQUIPMENT.

THE UNIT WORKS ONLY WITH INPUT 
VOLTAGE OF 230Vac -50 Hz-1Ph.

THE INPUT CABLE IS ENERGIZED EVEN 
WHEN THE MAIN SWITCH IS ON THE “0” 
POSITION. THEREFORE, BEFORE SER-
VICING THE EQUIPMENT, MAKE SURE 
THAT THE 2 POLE PLUG IS DISCON-
NECTED FROM THE LINE SOCKET.

THIS WELDER CAN BE USED ONLY 
WITH DIESEL GENERATING SETS WITH 
POWER HIGHER THAN 6 KVA AT 220 V 
50 HZ. (except for units supplied at 110V)

1.0 INTRODUCTION
1.1 EQUIPMENT IDENTIFICATION
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usually appear on a nameplate attached to 
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have a control panel such as gun and cable 
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tion or part number printed on the shipping 
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1.2 RECEIPT OF EQUIPMENT
When you receive the equipment, compare 
it with the invoice to make sure it is complete 
and inspect the equipment for possible dama-
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should your machine not work properly, con-
sult the section on TROUBLE SHOOTING in 
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2.0 SAFETY WARNING
2.1 GENERAL INSTRUCTIONS

This manual contains all the necessary in-
structions for:
- the installation of the equipment;
- a correct operating procedure;
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Therefore, be sure this manual is carefully 
read and understood by the maintenance 
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2.2 LOCATION
Welding processes of any kind can be dange-
rous not only to the operator but to any person 
situated near the equipment if safety and opera-
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Therefore  the owner and the operator must 
be aware of all possible risks so that they 
may take the necessary safety precautions to 
�����	���	/���	��	�����
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The main precautions to be observed are:

- Operators should protect their body by 
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protective clothing, 
without pockets or 
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Oil or grease should 
be carefully removed 
from all articles, be-
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-
rators should also 
wear closed safety 
boots with steel toe 
caps and with rubber 
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- Operators should wear a non- 
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signed so as to shield the neck and the face, 
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adequate to the welding process and current 
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clean, and immediately replaced if they are 
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ce to install a pane of transparent glass on 
top of the adiactinic glass, between it and the 
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placed when incandescent spatters and de-
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with coated plates that emit toxic fumes when 
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-  Welding should be done in a closed area 
that does not open onto other working areas, 
in order to protect all workers against radia-
����	 ���	 ���
��	 '�	 ����	 ��	 ��
�	 ������	 �
	
provided, the welding area must be delimi-
ted by protective screens painted in opaque 
black large enough to restrain the visibility of 
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-  Remove all chlorinated solvents from the 
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nated solvents decompose when exposed to 
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-  Never, under any circumstances, look at 
an electric arc without suitable eye protection 
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-  Always wear protective goggles with tran-
sparent lenses to prevent splinters or other 
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-  Adequate local exhaust ventilation must 
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	 ��
��	 '�	 ������	 �
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through a mobile hood or through a built-
in system on the workbench that provides 
exhaust ventilation from the sides, the front 
and below, but not from above the bench so 
��	 ��	 �����	 �������	 ����	 ���	 ���
��	 �����	
exhaust ventilation must be provided toge-
ther with adequate general ventilation and 
air circulation, particularly when work is done 
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stain or soreness to the eyes, the nose or the 
throat may be cause by inadequate ventila-
tion; work must be stopped immediately and 
all necessary steps must be taken to provide 
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-  Welding process must be performed on 
metal coatings thoroughly cleaned from la-
yers of rust or paint, to avoid production of 
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-  Do not weld metal or painted metal con-
taining zinc, lead, cadmium or beryllium un-
less the operator, or anyone else subjected to 
the fumes, is wearing respiratory equipment 
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- Technical and sanitary protection of all wel-
ding operators-directly or indirectly involved 
in welding processes is provided by the regu-
lations in force for sanitation and prevention 
��	
������
��	�
���
�	��^���
��

2.3 SAFETY INSTRUCTIONS
For your safety, before connecting the source 
to the line, closely follow these instructions:

-  an adequate two-pole switch must be in-
serted before the two-pole main outlet; this 
switch must be equipped with time-delay fu-
�
�	���	 ��	����	�����	 ��
	����	��
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-  the mono-phase connection with ground 
must be made with a two-pole plug compati-
ble with the above mentioned socket;

- two wires of the two-pole input cable are 
used for the connection with the mono-phase 
line and the yellow-green wire for the compul-
sory connection to the ground in the welding 
location;

-  connect all the metal parts which are near 
the operator in the welding location by using 
cables bigger or of the same cross section of 
the welding cable to a ground terminal;
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wer source must be kept outside the welding 
area and the ground cable should be welded 
to the workpiece; do not work in a damp or 
!
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-  do not use damaged welding or input ca-
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- the operator should never touch, with any 
part of his body, high temperature or electri-
�����	���	�
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-  the operator should never wind the wel-
ding cables around his body;
-  the welding gun should never be pointed 
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wer source has a protection level IP 22; the-
refore, it prevents:
-  any manual contact with hot or moving in-
ternal parts;
-  the insertion of any solid body with more 
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- protected against vertically falling drops 
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The source must never be operated without 
its panels; this could cause serious injury to 
the operator and could damage the equip-
�
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2.4  FIRE PREVENTION
The working area should conform to the 
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tinguishers should be provided in the area 
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combustibles cannot be moved, they must be 
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which contains heavy concentrations of dust, 
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The power source must be located in a safe 
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pleted your work, always check that the area 
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2.5 SHIELDING GAS
Use the correct shielding gas for the welding 
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	���
	����	��
	�
��������=�!�
�
�	
�����
�	��	��
	������
�	��	!��/���	!
���
Remember to keep away the cylinder from 
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2.6 PERMITTED NOISE LEVELS 
86/188/EEC RULE.

Under normal circumstances the equipment 
used for electric arc welding does not exce-
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strongly recommended that operatives wear 
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2.7 ELECTROMAGNETIC 
COMPATIBILITY.

2
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carry out an inspection of the surrounding 
area, observing the following guidelines:
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supply cables, control lines, telephone leads 
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2- Make sure that there are no radio recei-
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3- Make sure there are no computers or other 
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4- Make sure that there is no-one with a pa-
cemaker or hearing aid in the area around the 
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 In certain cases additional protective measu-
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Interference can be reduced in the following 
ways:
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2- The output cables of the unit should be 
shortened; these should be kept close toge-
��
�	���	���
���
�	�����	��
	�������
3- All the panels of the unit should be correct-
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son should be available for each shift for im-
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A medical facility should be close by for im-
�
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EMERGENCY FIRST AID:
Call physician and ambulance immedia-
tely. 
Use First Aid techniques recommended 
by The Red Cross.
DANGER: ELECTRIC SHOCK CAN BE 
FATAL

If person is unconscious and electric 
shock is suspected , do not touch the 
person if he or she is in contact with wel-
ding equipment, or other live electrical 
parts. Disconnect (open) power at wall 
switch and then use First Aid. Dry wood, 
wooden broom, or other insulating mate-
rial can be used to move
 cables, if necessary, away from the per-
son. 
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3.0 BRIEF INTRODUCTION
Your welder belongs to a range of welding 
inverters for MMA - Manual Metal Arc Wel-
ding that adopts the latest pulse width mo-
��������	1�.73	�
��������	���	��
	�������
�	
���
	�������	����������	1')2"3	��!
�	�����
	
to grant optimal performances: constant cur-
rent output to make welding arc more stable 
���	��
��
��	����
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��
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overvoltage, overcurrent and overtemperatu-
�
�	

3.1 TECHNICAL DATA
NOTE: here below data may differ from 
the data on the technical table on the unit.  
Always refer to the technical data table on 
the unit.

4.0 INSTALLATION OF THE 
EQUIPMENT
Proper operation of the generator is ensu-
red by adequate installation. The assem-
bly of the inverter must be done by expert 
people, following the instructions and in 
full respect of the safety standards.

<		 $
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�	����	��
	������	����

BEFORE ATTEMPTING ANY ELECTRI-
CAL CONNECTION CHECK THE DATA 
PLATE AND MAKE SURE THAT THE IN-
PUT VOLTAGE AND THE FREQUENCY 
ARE THE SAME OF THE MAINS OUTLET 
TO BE USED.

EARTHING
- To protect users the welding machi-
nes must be connected properly to the 
earth (ground) system (INTERNATIONAL 
SAFETY REGULATIONS).
- It is indispensable to earth (ground) 
the machine properly with the yellow-
green conductor of the power supply ca-
ble, in order to avoid discharges due to 
accidental contacts with earthed objects.
- The chassis (that is conductive) is 
electrically connected to the earth con-
ductor. Failure to earth the equipment 
correctly can cause electric shocks dan-
gerous to the users.

<	����	��
	���
��
�	��	��
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Do not use the generator with input ca-
bles’ extensions longer than 10m and 
thinner than 2.5mm². Remember to keep 
them layed and not wound or entangled. 

Do not use the welder with the side panels 
partially or completely removed in order 
to avoid accidental contacts with inner 
live parts.

<	 "�
	 ���
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�	 ��	 ��!	 �
���	 ���	 ��
�	 7�/
	
sure you are welding in a properly ventilated 
area and that the ventilation openings of the 
machine are not obstructed (poor air ventila-
tion may reduce the duty cycle of the unit and 
����
	�����
�3�	��!	���	���	�����
	 ��
	
welding process by connecting the accesso-
��
�	��	���!
�	��	��
	�����!���	���
��

W130

(1 ph) 230V  50/60Hz

Power 60% KVA 2,7
Uo V 60

Amp. Min-Max A ±10% 5 ÷ 130

Amp. 60974-1 A
20%   130
60%   75

Ø E mm 1,6 ÷ 3,25
Insulation - H

Protec. Degree - IP22

W160

(1 ph) 230V  50/60HZ

Power 60% KVA 4,2
Uo V 65

Amp. Min-Max A ±10% 5 ÷ 160

Amp. 
60974-1 A

30% 160
60%   115

Ø E mm 1,6 ÷ 4
Insulation - H

Protec. Degree - IP22

W200

(1 ph) 230V  50/60HZ

Power 60% KVA 6
Uo V 65

Amp. Min-Max A ±10% 5 ÷ 200

Amp. 
60974-1 A

25% 200
60%   120

Ø E mm 1,6 ÷ 5
Insulation - H

Protec. Degree - IP22
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5.0 INVERTER FUNCTIONS AND 
CONNECTIONS

1   Adjusting welding current potentiome-
ter
2  Stick / Tig Selector (only for the mo-
dels which have it)
3   Green Led indicating power ON 
Led ON   =  Power ON
Led OFF =  Power OFF
Overvoltage Protection Intervention (reset 
��
	����	��	�!�������	��	>##�	!���	@�	�
������	
��
�	�!����	��
	����	>�3
4   Yellow Led 
Led ON = indicating temperature limits are 

��

�
��
.�������	 �
�	 ����	 ��	 ����	 ��!��	.�
�	 �
����	
��
	�
���!	�
�	!���	�������������	����	����	
Led ON = indicating alarm condition due to 
��
�	����
���	"���	����	���	���	��
�	���	'�	��
	
case of protection intervention due to a cur-

1

2

5

6

3 4

rent peak the unit will revert to working, if not 
���	��
��
	�������	����	�
����
	�
���
�
5   Dinse positive socket
6   Dinse negative socket
7 Input Cable
8 ON/OFF Switch 

6.0 STICK WELDING

General  information
The electric arc may be described as a 
source of bright light and strong heat; 
�!�"#$&��&'*�+9<�9"�*=*$&>�$�$?>>*!&��!�&'*�
gas atmosphere which surrounds the 
electrode and the workpiece determines 
the radiation of electromagnetic waves 
that can be perceived as light and/or 
heat depending on their wave length. At 
an unperceivable level, the arc also pro-
duces ultra-violet and infra-red light; io-
nizing rays have never been noted. The 
heat produced by the arc is used in the 
welding process to melt and join metal 
parts. The necessary electric current is 
supplied by special equipment common-
ly called welding machine.

-  Connect the earth cable to the negative 
pole of the Inverter and the earth clamp to the 
!��/��
�
�
- Connect the welding cable to the positive 
���
	��	��
	'��
��
��
- Select the welding current using the poten-
����
�
�	��	��
	�����	���
��	"�
	!
�����	���-
rent should be chosen following the instruction 
given by the electrodes manufacturer on the 
electrode box, but the following indications 
may be useful as general information:

<		 +!����	 ��
	 '��
��
�	 ���	"�
	 �!�	 �
��	 ��	
the front panel will be respectively the green 
= lit and the yellow = off (for more details see 
���
	�
���
3�	+
�
��	��
	����/	!
�����	�����-
��	��
	�!����	����
�	��	��
	�����	���
��

RETEMAIDEDORTCELE TNERRUCGNIDLEW

mm5.1 A04-A03

mm0.2 A56-A05

mm5.2 A001-A07

mm52.3 A041-A001

mm0.4 A061-A041

8

7



9

<		 ����
��	����	���
	!���	�	���/	��	�	�
��
��	
Touch, with the electrode fastened, in the 
electrode holder, the work piece until the arc 
!���	 �
	 �����/�	 1��
	 ���
��
�	 ��	 �
�������	 _���	
�����`	��	������
	��
	����/����
Avoid hammering the workpiece with  the 
electrode since it may loose the coating 
#!J��!$>*#X*�&'*�#>$�X&>�[�!\�J�"]$?=&�*X�
-  After striking the arc keep feeding the 
electrode into the weld pool with an angle of 
�����	]��	���	������	�
��	��	�����	��	����	���	
���	�������	��������	��
	!
������	"�
	�
����	
of the arc can also be controlled by lifting or 
��!
����	��������	 ��
	
�
�����
�	0���	�	�����-
tion of the welding angle may increase the 
size of the weld pool improving the capacity 
��	���������	��	��
	�����
-  At the end of the weld let the slag cool off 
�
���
	�
������	���	�����	��
	�����<����
��

CAUTION:
Protect your eyes when hitting the slag 
with the chip hammer to avoid damages.

CAUTION:
A bad start can be due to the dirty wor-
kpiece, a bad connection between earth 
cable and work piece, or the bad faste-
ning of the electrode in the electrode 
holder.

7.0 QUALITY OF THE WELD
The quality of the weld will depend mainly on 
the ability of the welder, on the type of weld 
and on the quality of the electrode: Choose 
the proper electrode before attempting to 
weld, paying attention to the thickness and 
�����������	��	��
	�
���	��	�
	!
��
��

Correct welding current. 
If the current is too high the elctrode will burn 
fast and the weld pool will be wide irregula-
����	���
����	��	�
	��������
��	'�	��
	����
��	��	
too low you will lack power and the weld pool 
!���	�
	�����!	���	���
������

Correct arc length. 
If the arc is too long it will cause spatters and 
�����	������	��	��
	!
�����	��
�
�	'�	��
	���	��	
���	�����	��
	���	�
��	!���	�
	�����
��
��	���-
����	��
	
�
�����
	��	����/	��	��
	!��/��
�
�	

Correct welding speed. 
The correct welding speed will consent to 
achieve a weld of proper width, without wa-
�
�	��	����
���

8.0 TIG WELDING

The TIG process uses the electrical arc 
struck between the tungsten electrode of the 
�����	���	��
	!��/	��
�
	������
�

In TIG welding the torch is always con-
nected to the negative pole of the welder.

Welder preparation:
- Select TIG welding thru the Selector on 
��
	�����	���
��
-  Connect the earth cable to the positive 
pole of the welder and the earth clamp to the 
!��/	��
�
�
- Connect the TIG torch to the negative 
pole of the welder and the gas hose to the 
��
����
	�
�������	��	��
	���	������
��

^'*�+9<�9"�&'*�\#X��X�_#!?#==`�$9!&>9=-
led using the knob on the torch handle. 
Use inert gas (argon ) only.

<	 "���	��
	���
��
�	���

9.0 TIG WELDING BY SCRATCH ARC 

-  Ensure the electrode at the torch nozzle, 
�������
�	��	[	<	\����	����	
����
	����	��
	
electrode is sharply pointed with an angle of 
[��<]���
-  Set the welding current considering the 
thickness of the material to be welded and of 
the diameter of the tungsten electrode to  be 
��
��
-  Open the gas valve on the torch handle, 
����!���	 ���	 ��	 =�!	 ����	 ��
	 �����	 �����
�	
Cover your face with the head shield, bring 
the torch to within 3-4mm of the work, and 
��	��	����
	��	[\	��	��	����	��
	�
�����	���-
��
	 �
����	 �����
�	 ��
	!��/	 ������
�	 1
���3�	
Scratch the tip of the electrode until an arc 
develops, quickly withdraw the electrode and 
����������	�	���	��	�������	J<[	��	����

�	
��	!
���	"�	����	!
������	������	�
���
	��
	
�����	����	��
	!��/	��
�
�
REMEMBER to turn OFF the gas immediate-
��	���	
����	!
������
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In order to avoid damages to the ge-
nerator, we suggest only expert pe-
ople to proceed with the SCRATCH 
ARC welding.

NOTES:
�3	 "�
	 ���	 �
����	 �
�
�����	 ����
�	 �
�!

�	
J	���	]���	�
�
�����	��	 ��
	 ���
	��	 ^�����	
���
	���	����/�
��	��	���
�����	���	��	���
�3	"�
	 �����	 ��	������
�	 ��	 ��
	���
�����	��	
welding, without lateral movement, maintai-
����	��
	�����	����
	��	[\�	��	��
	!��/��
�
�

#')�2	

#')�0 Gas valve

10.0 ORDINARY MAINTENANCE
CAUTION!!!

BEFORE CARRY OUT ANY MAINTENAN-
CE, UNPLUG THE MACHINE FROM THE 
MAINS POWER SUPPLY.

"�
	 
�
��
���	 ��	 ��
	 !
�����	 ����
�	 ��
�	
time is directly related to the frequency of 
maintenance jobs, such as:
For welding machines only need to be taken 
���
	�����
�	"�
	�����
�	��
	!��/���	
������-
�
��	���	��
	���
	���
�	����	������	�
	���
�
<		 "�/
	���	��
	����
-  Remove all traces of dust in the inner 
parts of the generator with a jet of compres-
�
�	���	��	�	��
����
	���
�	J������
- Check all electrical connections, making 
���
	 ����	����	���	���
!�	���
	�

�	
����	
�����
�
��	
<	 4�	���	�
���	��	�
�������	!���<���	������
<		 ���	��
	���	���/	���
-  After completing the above operations, 
the generator is ready to be restarted fol-
��!���	��
	������������	���
�	��	����	�������
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11.0 POSSIBLE WELDING DEFECTS

DEFECT CAUSES SUGGESTIONS
POROSITY Acid electrode on steel with high 

�������	����
���
&�
�����
	��������
�	���	�����

.��/��
�
�	��
	���	���	������

.��/��
�
	�
���	!
��
�	��	�����

6�
	�����	
�
�����
��

Move edges to be welded closer 
���
��
��
7��
	���!��	��	��
	�
��������
��!
�	!
�����	����
���

CRACKS 7��
����	��	�
	!
��
�	��	�����	1
���	
����	�������	�����	����
�3�
���	
�����	����
���

Cleaning workpieces before 
welding is an essential method of 
����
����	�
��	!
��	�
����

LIMITED 
PENETRATION

��!	����
���
9���	!
�����	���
�
$
�
��
�	���������
Electrode inclined in position 
�������
	��	���	���
�
���

Make sure operating parameters 
are regulated and improve prepa-
������	��	!��/��
�
��

HIGH SPRAYS &�
�����
	��	���	������
�� 7�/
	����������
	����
�������

PROFILE DEFECTS .
�����	�����
�
��	��
	������
���
Pass rate is not related to opera-
����	�����
�
��	�
����
�
����

Follow basic and general welding 
��������
��

ARC INSTABILITY ���	
�����	����
��� Check condition of electrode and 

����	!��
	����
������

ELECTRODE MELTS 
OBLIQUELY

&�
�����
	���
	��	���	�
���
��
7���
���	���!	��
���
����

$
����
	
�
�����
�
Connect two earth wires to opposi-
�
	���
�	��	��
	!��/��
�
�

INCONVENIENCE CAUSE REMEDY
SPARK WILL NOT 
START

2��	�������	����
������
'��
��
�	�X2	��	�
�
����
�

X�
�/	�������	����
������
X������	���
�	���
�	�
����
	�
���
�

NO OUTPUT VOL-
TAGE

Overheated unit, yellow LED lit
Overvoltage protection interven-
�����	��

�	�&4	����

Overcurrent protection interven-
�����	�
���!	�&4	����

'��
����	�
���	���	����
��
'��
��
�	�X2	��	�
�
����
�

.���	���	��
����	���<���	��	�
	�
�
��
X�
�/	��!
�	���
�	$
�
�	��
	����	
��	�������	��	���	���	��	���
�	@�	
�
������
Reset the unit by turning it off and 
��	���
�	@�	�
������	'�	��
	����	��-
esn’t revert working contact after 
���
�	�
����
	�
���
�
X������	���
�	���
�	�
����
	�
���
�
X������	���
�	���
�	�
����
	�
���
�

WRONG OUTPUT 
CURRENT

4
�
����
	�������	���
�����
�
��	
Low primary power supply 
������
�

X������	���
�	���
�	�
����
	�
���
�
X�
�/	��!
�	���
�

12.0 TROUBLE SHOOTING
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�§�������	 ��§������§�	 ¢�����¥��������	
��¡	�§����	¢�������	́ ����������	�������	
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W130

(1 ph) 230V  50/60Hz

Power 60% KVA 2,7
Uo V 60

Amp. Min-Max A ±10% 5 ÷ 130

Amp. 60974-1 A
20%   130
60%   75

Ø E mm 1,6 ÷ 3,25
Insulation - H

Protec. Degree - IP22
W160

(1 ph) 230V  50/60HZ

Power 60% KVA 4,2
Uo V 65

Amp. Min-Max A ±10% 5 ÷ 160

Amp. 
60974-1 A

30% 160
60%   115

Ø E mm 1,6 ÷ 4
Insulation - H

Protec. Degree - IP22

§������	��	¥����{
J�	 ¢����	����������¨�	� ���¬�§���¡	
� ¡¥����£��	¥�������	§��	¢�����	
�¢¢������
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Ogni luogo di lavoro deve essere dotato di 
una cassetta di pronto soccorso e deve esse-
�
	��
�
��
	���	�
�����	�����
����	��	���
	��	
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¯����~������������������������������
������~������������������������~���
�������������������������������������
����������
��������������������������
���������������������������������
���������¯�������¢���������~~���
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W200

(1 ph) 230V  50/60HZ

Power 60% KVA 6
Uo V 65

Amp. Min-Max A ±10% 5 ÷ 200

Amp. 
60974-1 A

25% 200
60%   120

Ø E mm 1,6 ÷ 5
Insulation - H

Protec. Degree - IP22



17

©��������
����
�
���
����

­��§��£��¡	������§��	�¢¢�����	
� ��¢���§���	�¨�	���¬���	
�����������§�����	¹ ����	
��§������	���¬��	���©���§�¡�£�¡	
�§���������§������	�� �����	
§	����§����§��	�	�����������	�	�	
�����§�¤©���	�������	 �¥�¢��������
<		 ³�����£��	�§�������	�¢¢����	�¥	
���� ���
��������������~���������������
�����������������������������������
��¢~��������¢�����������������������
��������������¢��~���~������~����
������������������������������

§�§�������
°� ���������������������������
������¢��~���¢����������������
������~��������������������������
�������~����~����~�������
�������~�����
°� ����¢������������������������
���������������±����~����
���������������������������������
���������������~~�¢�������~���
��������~���~�������������~~����
��³��������
°� ª�����´�����������������
�����������µ������~�~��
��������������������������
���������~����������~���
���������~����������������
��������������¯���

<	 ­����¤����	��§�����	�	´������������	
�����
�������������������������
����~�����������~��������� ��
��������������~�����~������������
�������������������~�������~��
��������������~���������������¢��
���������¢�~��������������������������
������~�������������������������
��~����~������������������������
��������������������~�����~������
���~����~~�������������������~����
���������

<	 ��§�����	¨���§	�	´��¢���������	
° ������£�	���	�§�������	�� ���	
¢��§��¡��¡	§	����«�	¢��§����§�����	
¢���©�����	° ������£�	���	
§�����¡�������	��§�����¡	����¨�	
�¢¢�����	��	¥� ���	1������������¡	
§�����¡��¡	¢��§����	�	�����©���¤

�� ���¨�	�����	�	��¬��	§�¥§��£	
¢�§��¬����¡	�¢¢�����3�	¿�¢��£	§� �����	
§��	�§����	�	§��¤����	�¢¢�����	���	
¢���¥���	������
      



18

�����
��
�����������¦���	���
���������

?�	 ­�����������	 ��¡	 ��¨�����§��	
�§������¨�	����
@�	 ­�����¤�����£	+���/	 �	"��	 1���£��	��¡	
��������	§	�������	��	¢�������§���3
J�	 ª�����¡	 ��¨���£��¡	 ���¢�����	
¢���¥�§�¤©�¡�	���	¢������	§��¤����1>�3
¹�¨���£��¡	 ���¢����	 ¨����	 Á	 ¢������	
���£�
¹�¨���£��¡	 ���¢����	 §���¤����	 Á	
¢�����¡	����
ª�©���	 ��	 ������§	 ��¢�¡¬���¡	
1¢������������	 �¢¢�����	 ��¬�§	 >##�	
¢���¬����	@�
�������	¥����	§��¤����	>�3�
[�	 º����¡	��¨���£��¡	���¢����
¹�¨���£��¡	 ���¢����	 ¨����	 Á	 ���¥�§���	
��	¢��§�«����	���¢��������¨�	¢�������
­����¢��¬������	 	 	 Â¢¢����	 	 	 ���¬��			
�����£�	 	 ·��	 ���£��	 	 �¢¢����	  ����	 ¨���§	
�	 ´��¢���������	 ¬����¡	 ��¨���£��¡	
���¢����	�§�����������	§���¤����¡�
¸�¨�¤©�¡	 ��¨���£��¡	 	 ���¢����	

Á	 ���¥�§���	 ��	 ���§�¨��	 §�¥§����¤	
�§���������	 ®���¤����	 �¢¢����	 �	
§��¤����	���§��	®	�������	����	¥�©���	��	
������§	 ��¢�¡¬���¡	 ��� ������	 �¢¢����	
§������¡	 �	 �� ����	 §	 ¢����§���	 �������	
� �������£	§	®�«	���§�����	������

���� ����������~������³���
¥��� 
���������~������³��
­� �����������~���´>*&>9µ
«��� ������������¶·¬¶¸¸

¥���������
���
�������

�¨�
���¦
���	�

������~��� ����� ���~�� �������� ����
�����~��� ������� ������ �� ����~����
������� �� �����������~������
���� ������ ��������������� �����
�� �������� ������� �����������
��������� �� ���������������
�������� ����������� ������~���
����������~��~�¢� ���~�� ��������
������������������������¬������������
�� ������������ ��� ���~�� ����¢�
���~�� ��� ~���������� ����~�� �����
���������������������¡������������
�~¡������~���������~����������~���
��~��������¢� ������~��� ~������� ~��
�������������������������������������
��������������������������������~���
�������~�~���������������¢����������
�������~���¢�����������������������
����� ��������������� ��������~���
���������~���� ±� ������~���
����������

µ		 ¹��������	 ¥�¥���¡¤©��	 �� ��£	 �	
���������£���	 ��¥½����	 ��§�������	 �	
¥�¨���§��	�	¥�¥���¡¤©��	��������
µ	 ¹��������	 �§�������	 �� ��£	 �	
¢���¬����£���	��¥½����	��§�������
µ	 °�����§���	�§�������	���	�	¢���©£¤	
¢�������������	 ������§�����¨�	 ��	
¢�������	 ¢������	 ¹§�������	 ���	
������������¡	 §� ����£	 §	 ����§����§��	
�	�����������	¢���¥§������¡	´��������§�	
���¥�����	 ��	 ���� ���	 ¼�¬�¢��§������¡	
���������¡	 ��¬��	 ���¬�	 ���¥��£�¡	
¢���¥����
¹§����¡	�� ����
³������	´��������	¹§�������	���
?�\	��		 	 	 	 J�	Â	Á	[�	Â
@��	��		 	 	 	 \�	Â	Á	]\	Â
@�\	��		 	 	 	 |�	Â	Á	?��	Â
J�@\	��	 	 	 	 ?��	Â	Á	?[�	Â
[��	��		 	 	 	 ?[�	Â	Á	?]�	Â

8

7

1

2

5

6

3 4



19

<	 ®��¤����	��§������	³§�	��¨���£���	
���¢����	��	¢�������	¢�����	�¥����¤�	
����§����§�����	¥�����¡	<	§��¤������	
¬����¡	Á	§���¤�����	1¥�	 ����	
¢���� ���	�����������	� �������£	�	
¢������©��	���������3�	¹	¢���©£¤	
¢�����¤�����¡	��	¢�������	¢�����	
§� �����	´���������¤	�§�����	
<	 ¼����£��	��	����	¥�©����¤	�����	
���	«����	¾����������	������§������	
§	´�����������¬������	¢����������£	�	
¥�¨���§��	��	���	¢���	¢���	��	¥�¬¬���¡	
��¨�	1������	��§�����	�����	������¤	
¯ �����¨�	������±	��¡	� ��¢�����¡	
��¨��¨�	¥�¬�¨���¡	��¨�3�
��� �������� ����������� ��� ���������
���������� ���� ������ ����������
����������������~����������~��������

<	 ­����	¥�¬�¨���¡	��¨�	¢������	
´�������	§	�§������¤	§����	¢��	�¨���	
]�Ã�	¢���§�¨�¡�£	���§�	��	¢��§��	��� �	
§�¥���£��	����������§��£	�§�������	
¢�������	³����	�§�������	��¨�	��¬��	
�¥���¡�£	¢��	¢���©�	¢���¡��¡	���	
�¢������¡	´���������	�¥�������	�¨��	
�������	�§����	�§�����§���	��¥���
�§�������				§�����				§������§��				��¨�				
�¥���¡���¡				��������§�				«����	
§�¢��§�¤©�¨�	��	¢�§�������£�
µ	 ­�	���������	�§����	�����	«����	
�����£�	�	¢����	�������	�¨�	�	¢���©£¤
� �� ����¨�	��������

�����������~��}
���� �����~��� ¯����� �������~���
��������� ~���~���� �����~��� ������
������ �������������� ��������~���
�����
�����������~��}
����~�����������������¢��������~�~���
������ ������������ �������� ��
������������ ���¢�� ��������~~���
������������������������������������
�����������~�������������������~����
�����

­����������
�������
·�����§�	 �§����	 ¥�§����	 §	 ����§���	
��	 �¢���	 �� ���¨��	 ��	 §���	 �§����	 �	 ��	
������§�	 ´���������	 ¢�´����	 §� ������	
¢�����¡©��	 ´�������	 ��	 ��¨��	 ���	
¢�����¢���	�	�§�����	�����§�¡	���©���	�	
�����§	�§���§�����	�������§�
������������������~����������

®	 �������	 ����	 ���	 ���«���	 §�������	 ��	

´�������	  �����	 �¨�����{	 ¢��	 ´���	 «�§	
¢��������¡	«������	�	����§����	²���	���	
���«���	��¥����	 ��	��©����£	�����£��¡	
�	«�§	¢��������¡	�¥���	�	����§����
���~��������~���������

¹��«���	 ������¡	 �§������¡	 ��¨�	
§�¥�§���	 �����	 �	 ��� ��	 ¢��§�����	
� �� ���§����¨�	 �������{	 ¢��	 ���«���	
��������	 ��¨�	 ´�������	 ¢����¢���	 �	
��������
����������������������������

	­��	¢��§��£���	§� ���	��������	�§����	
«�§	¢��������¡	��� �������	«�����	 �¥	
����������	�	�������§�

«�����������
��¦���
����
������
�
����������
����§��±�
�������^|¹
­��	 �§����	 §��£�����§��	 ´���������	
§	 ��������	 ¨�¥�	 ´�����������¡	 ��¨�	
¥�¬�¨����¡	 ��¬��	 §��£�����§��	
´���������	 ¨������	 �	 ¢�§�������£¤	
¥�¨���§���
�~���~��®����������������¡��������
����������� �� �~���~��� ����� ��������
������� ��������~�� �� ����������~���
�������������~�������������

­��¨���§��	�¢¢�����	�	´��¢���������
<	 ®� �����	 �§����	 "')	 �	 ¢���©£¤	
¢�����¤�����¡	��	¢�������	¢������	
<		 ­�����������	 	 ¥�¥���¡¤©��	 	 �� ��£		
�	 	 ¢���¬����£���	 	 ������	 	 �§������¨�	
�¢¢������	 �	 ������	 ¥�¥������¡	 �	
¥�¨���§���
<	 ¹��������	̈ ������	"')	�	���������£���	
�������	 �§������¨�	 �¢¢������	 �	 «���¨	
��¡	 ¢�����	 ¨�¥�	 �	 ��¨��¡�����	 ��§����¡	
¨�¥�§�¨�	 �������
������� ����� ������������� ����~����
�� �������� ¯��������~��� ������ ~���
������� ��������� ������������ �������
�~���~�������´����~µ�

<	 ®��¤����	��§������

º�����������
��¦���
����
������
�
����������
����§�®�
§�������������
 
<	 ° ������£�	 ���	 ´�������	 §�«��	 �¥	
¨������	��	[<\���	�	���	��	�����	�¨��	[��<
]���
<	 °�����§���			�§�������			����			
�����§�¡			���©���			�§���§����¨�			
�������			�	�������	��¢��£¥����¨�	
§��£�����§�¨�	´���������



20

<	 ¦�������	¨�¥�§��	���¢��	��	�����	
¨�������	��� �	¨�¥	¢�«��	�¥	��¢��	
¨�������
<	 ¼�������	����	¥�©�����	������	
�	¢��������	¨������	��	J<[	��	��	
¢�§��������	¥�¨���§��	¢��	�¨���	[\��	
�����	� ��¥���	��� �	������������	
��¢��	¨������	�������£	¢�§��������	
¥�¨���§��	1����	�3�	À������	�§�¬�����	
¥���������	§��£�����§��	´�������	�	
������§���	�¨�	��	¢��¬���	������¡���	
J<[	��	�	���������	�§�����	³�¡	��¨��	
��� �	¢��������£	�§����	� �����	¨������	
��	¥�¨���§���
¦ ¡¥����£��	§���¤����	¢�����	¨�¥�	���¥�	
¢����	��������¡	�§�����

���� ������ ������ ���������
������~�¢� ��������~���
��~�������� ������~������� �������
�����¡�������~~��� ��������
������������� ������� �� ������~����
�����
�������~��®

�3	 ³����	��¨�	���¬��	 ��£	§	¢�������	
J	<	]��	§	¥�§��������	��	��¢�	�§������¨�	

«§��	��¢�	�	���©���	���������	�	���
 3	 Å������	���¬��	�§�¨��£�¡	§	
��¢��§�����	�§�����	 �¥	¢�¢�������	
�§�¬����	¢��	�¨���		[\�	¢�	����«���¤	�	
¥�¨���§���

 �������������
��

�����������

��������������}}}

������ � �������~���� ��¢~���������
���������~��� ���������� �������� ���
��~��~���������~��������~���

­���¥§������£����£	�§������¨�	�¢¢�����	
��¢�¡��¤	�§¡¥���	�	��������	¢��§�����¡	
����������¨�	 � ���¬�§���¡�	 ¹§�������	
�¢¢����	 ��� ���	 �©����£��¨�	 �����	 ¥�	
§����������	 �����¡���	 Æ��	  ��£«�	
¢���	 §	 �� ����	 ¢���©�����	 ���	 ��©�	
��� ������	 ¢��§����£	 �����������	
� ���¬�§�����	
<	�������	���«��{	
<	 �������	 ¢��£	 �	 §���������	 �������	
�¢¢�����	 ������	 �¬���¨�	 §�¥����	 ¢��	
��§�����	J�¨���{	
<¢��§��£��	§��	́ ������������	���������¡�	
� ������£�	 ���	 §��	 ¨����	 �	 §����	 ¢�����	
¥��¡����{	
<	¥�������	�¥����§«���¡	������{	
<	¥�������	���«��	�¢¢�����{	
<	 ¢����	 §�¢������¡	 ´���	 �¢������	
�¢¢����	 ¨���§	 �	 �� ���	 §	 ����§����§��	
�	 ���������¡���	 �¢��������	 §	 ������	
����§����§��	

¶���	0 	Å�¥�§��	
���¢���

#')�2	 #')�X		 #')�4



21

  ����
§�
�������¦���������������

 ������������������������
����

��¦��� �������� �����������
­¦¶�¹¿¦¹¿Ç	 ·��������	´�������	��	�����	�	

§������	�����¬�����	����	
¹��«���	 ��£«��	���� ����	
´��������
¹§���§�����	������	�����¡��¡	
���«���	������	���¨	��	���¨�	
ª�¨���§��	�������¡�

��¢��£¥����	����§���	´�������	

¹�§��£��	�§���§�����	���¡	 ��¬�	
���¨	�	���¨�	
®	������	�§����	�§�¨����	´�������	
���������	�
­���¥£��	�§�������	����	

¿¶²»�¼È	 ª�¨���§��	¨�¡¥��¡	1������	�������	
�����¥�¡�	������3�	
¹�� ��	�§�������	����	

¦�������	�� ���¤	¢�§�������£	¢����	
�§������	¾��	¢�¥§����	¢������£	
������§�����	�§�������	«�§	

¹ÉÂÀÂÊ	
­¶¦®Â¶�®Â²
¸¦¹¿Ç	

¼�¥���	���	
®�����¡	�������£	�§����	
¦ �����¡	¢��¡�����£	
¼�����	´��������	¢����§�¢���¬��	
�¨�	�§�¬���¤	

¦���¨��������	�� ����	¢��������	
��	 ����	������§����	¢��§�����	
¢��¨���§��	¥�¨���§��	�	�§����	

¹�ÉÇ¼È²	
�¹·¶È	

¾�������	���«���	���£��	��������	 ®�¢��§£��	������	´��������

³²Ë²·¿È	
¹²Æ²¼�Ê	

°�����§����	��¢��§��£���	�� ����	
¢��������	
¹������£	¢������	��	����§����§���	
��� �����	�� ����	¢���������	
¼�	¢����¡����	������	´��������	§�	
§���¡	�§����	

¹�������	����§���	¢��§����	
�§����	

¼²¹¿ÂÀ�ÉÇ
¼ÂÊ	³°ÅÂ	

¹�� ��	���	 ­��§��£��	�����¡���	´��������	�	
¥�¥�������	

¾É²·¿¶¦³	
­ÉÂ®�¿¹Ê	­¦³	
°ÅÉ¦¸	

¹�����§���	´��������	��	
����������§���	
¸�¨������	§����	

ª�������	´�������	
¹��������	�§�	¥�¥���¡¤©��	¢��§���	
�	¢����§�¢���¬���	������	¥�¨���§���

��¦���� �������� �����������
�¹·¶Â	¼²	
ªÂº�ÅÂ²¿¹Ê

­�����	����������
­������¡	¢����	��§������	
¢�§��¬����

­��§��£��	����������
¹§¡¬����£	�	��«��	���§����	
¢����¢����¬��¨�	� ���¬�§���¡

¼²¿	
®ÈÌ¦³¼¦Å¦	
¼Â­¶Êº²¼�Ê

Â¢¢����	¢���¨����¡	<	¥�¨������¡	
¬����¡	��¨���£��¡	���¢�����
ª�©���	��	������§	��¢�¡¬����	Á	
¥�����¡	���¢����	¨�����
ª�©���	��	�§�������	Á	¥�¨������¡	
¬����¡	��¨���£��¡	���¢����

®���������	����	¢�§��¬����
­������¡	¢����	��§������	
¢�§��¬����

³�¬�����£�	¢���	
�����§���¤�����£	��¬��	 ����	
���§�	§��¤���£�
­��§��£��	��¢��§����£	
´������������	�����	­������������	
�¢¢�����	��¬�§	>##�	¢���¬����	@�	
�������	¥����	§��¤����	>�

¹§¡¬����£	�	��«��	���§����	
¢����¢����¬��¨�	� ���¬�§���¡

¼²­¶Â®�ÉÇ¼ÈÍ	
®ÈÌ¦³¼¦Í	¿¦·	

­�����������	����¢��§��		
¼�¥���	��¢�¡¬����	����§��¨�	
���������	¢�����¡	

¹§¡¬����£	�	��«��	���§����	
¢����¢����¬��¨�	� ���¬�§���¡	
­��§��£��	��¢��§����£	
´������������	����	



22

WICHTIG
LESEN SIE DIE FOLGENDEN ANWEISUN-
GEN AUFMERKSAM DURCH, BEVOR SIE 
DAS GERÄT INSTALLIEREN UND STEL-
LEN SIE SICHER, DASS DER GELBE UND 
GRÜNE ERDUNGSLEITER DIREKT MIT 
DER ERDE AN DER SCHWEISSSTELLE 
VERBUNDEN IST./

DAS GERÄT DARF NIEMALS OHNE 
VERKLEIDUNGSPLATTEN VERWENDET 
WERDEN, DA DIES FÜR DEN BENUTZER 
GEFÄHRLICH SEIN KÖNNTE UND EINE 
ERNSTE BESCHÄDIGUNG DES EQUIP-
MENTS ZUR FOLGE HABEN KÖNNTE.

DAS GERÄT FUNKTIONIERT NUR MIT EI-
NER EINGANGSSPANNUNG VON 230Vac 
-50 Hz-1Ph.

DAS EINGANGSKABEL STEHT UN-
TER STROM, SELBST WENN DER 
HAUPTSCHALTER IN DER “0”-POSITION 
STEHT. STELLEN SIE BEI DER WARTUNG 
DES EQUIPMENTS DAHER SICHER, DASS 
DER 2-POLIGE STECKER VON DER LEI-
TUNGSDOSE GETRENNT IST.

DIESES SCHWEISSGERÄT KANN NUR MIT 
DIESEL AGGREGATEN MIT EINER LEI-
STUNG VON MEHR ALS 6KVA BEI 220 V 
50 HZ VERWENDET WERDEN. (ausgenom-
men sind Geräte, die 110V übermitteln)

1.0 EINFÜHRUNG
1.1 IDENTIFIKATION DES EQUIPMENTS
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Seriennummer sind normalerweise auf einem 
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pment ohne Bedienfeld, wie die Pistolen- und 
Kabelkomponenten, werden lediglich durch die 
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1.2 ERHALT DES EQUIPMENTS
Vergleichen Sie beim Erhalt des Equipments 
die Lieferung mit der Rechnung, um sicherzu-
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Ihre Maschine jedoch nicht korrekt funktionie-
ren, konsultieren Sie bitte den Abschnitt FE-
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der Fehler weiterhin besteht, kontaktieren Sie 
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2.0 SICHERHEITSWARNUNG
2.1 ALLGEMEINE ANWEISUNGEN

Dieses Handbuch beinhaltet alle notwendigen 
Anweisungen für:
- die Installation des Equipments;
- einen korrekten Betriebsablauf;
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Lesen Sie dieses Handbuch daher aufmerksam 
durch und stellen Sie sicher, dass es von den 
Wartungsmitarbeitern und den Bedienern ver-
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2.2 STANDORT
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� nicht nur 
für den Betreiber, sondern auch für alle Perso-
nen, die sich in der Umgebung des Equipments 
�

��
��	�
�*������	�
���	!
��	��
	+���
��
���<	
und Betriebsbestimmungen nicht streng einge-
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Besitzer und Bediener müssen sich daher über 
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Die wichtigsten einzuhaltenden Sicherheits-
maßnahmen sind:
<	 2
��
�
�	�����
�	���
�	�8��
�	�����	���	"��-
�
�	 �����	 
��=���-
barer, enganliegender 
Schutzkleidung, ohne 
Taschen oder hoch-
geschlagene Hosen, 
���%��
��	 Ï�<	 ��
�	
+����
��%�/��*��
	
sollten gründlich vor 
dem Tragen entfernet 
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ner sollten außer-
dem geschlossene 
Sicherhei tsschuhe 
mit Stahlkappen und 
Gummisohlen tragen 
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Schweißerhelm oder einen Gesichtsschutz tra-
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-  Tragen Sie immer eine Schutzbrille mit tran-
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Augen durch Splitter oder andere Fremdpartikel 
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-  Eine angemessene lokale Abgasentlüftung 
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kann entweder ein mobiles Abzugsystem oder 
ein in die Werkbank eingebautes System genut-
zt werden, dass die Abgasentlüftung von den 
Seiten, von vorne und unten, aber nicht oben 
von der Bank bietet, um das Aufsteigen von 
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gasentlüftung muss zusammen mit einer übli-
chen angemessenen Belüftung und Luftzirkula-
tion bereitgestellt werden, besonders wenn die 
Arbeit an einem begrenzten Ort ausgeführt wird 
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Schmerzen an den Augen, der Nase oder dem 
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tung zurückzuführen sein; die Arbeit muss un-
verzüglich abgebrochen werden und es müssen 
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-  Der Schweißvorgang muss auf Metal-
lschichten durchgeführt werden, die von Rost- 
oder Farbschichten befreit sind, um die Entste-
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gen, der den Hals und das Gesicht auch an den 
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schutz sollte mit einem für den Schweißvorgang 
und den verwendeten Strom angemessenen 
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be muss immer sauber sein und unverzüglich 
ersetzt werden, wenn diese zerbrochen oder 
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eine transparente Glasscheibe oben auf dem 
antiaktinischen Glas, zwischen diesem und der 
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ersetzt werden, wenn glühende Spritzer und 
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schweißt werden, die nicht in mit anderen Ar-
beitsbereichen verbunden sind, um alle Arbeiter 
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ein solcher Bereich nicht zur Verfügung steht, 
muss die Schweißstelle durch Schutzschirme in 
blickdichtem Schwarz abgegrenzt werden, die 
groß genug sind, um die Sicht jeder Person, die 
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- der Bediener sollte niemals und mit keinem 
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-  der Bediener sollte die Schweißkabel nie-
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-  die Schweißpistole sollte niemals auf den 
Bediener oder eine andere Person gerichtet 
werden; Die Stromquelle hat einen Schutz der 
Ebene IP 22; es beugt daher folgendem vor:
-  jedem manuellen Kontakt mit heißen oder 
beweglichen internen Teilen;
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- geschützt vor vertikal fallenden Wassertrop-
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Die Quelle darf niemals ohne die Verkleidungs-
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2.4  BRANDSCHUTZ
Der Arbeitsbereich sollte mit den Sicherheits-
regulierungen übereinstimmen und es sollten 
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angebracht sein; Decke und Boden sollten nicht 
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schwere Konzentration von Staub, entzündba-
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Die Stromquelle muss sich in einer sicheren 
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wurden, müssen vor dem Schweißen getrocknet 
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-  Schweißen Sie kein Metall oder lackiertes 
Metall, das Zink, Blei, Kadmium oder Beryllium 
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Schweißarbeiter, die direkt oder indirekt in den 
Schweißvorgang einbezogen sind, ist in den 
gültigen Regulierungen für die Gesundheit und 
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2.3 SICHERHEITSANWEISUNGEN
Verbinden Sie zu Ihrer eigenen Sicherheit die 
Quelle mit der Leitung nur unter der genauen 
Berücksichtigung folgender Anweisungen: 
-  ein entsprechender zweipoliger Schalter 
muss vor dem zweipoligen Hauptauslass ange-
bracht werden; dieser Schalter muss mit zeitver-
�8�
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er muss den Daten, die im Kapitel “Technische 
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-  die einphasige Verbindung zur Erde muss 
mittels einem zweipoligen Stecker, der mit der 
oben genannten Buchse kompatibel ist, vorge-
nommen werden;
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werden für die Verbindung mit der einphasi-
gen Leitung und dem gelb-grünen Draht für 
die erforderliche Verbindung zur Erde an der 
Schweißstelle, verwendet;
-  verbinden Sie alle Metallteile, die sich in der 
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wie der Querschnitt des Schweißkabels sind, 
mit dem Erdanschluss;
-  bei der Arbeit an einem begrenzten Ort 
muss die Stromquelle außerhalb der Schweiß-
stelle bleiben, und das Erdungskabel sollte mit 
dem Werkstück verschweißt werden; arbeiten 
Sie unter diesen Bedingungen nicht in einer 
�
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chen Boden; sie sollte nicht an die Wand gestellt 
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in denen Benzin, Schmiermittel oder andere 
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Überprüfen Sie nach der Fertigstellung Ihrer Ar-
beit immer, dass der Bereich frei von glühenden 
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2.5 SCHUTZGAS
Verwenden Sie für den Schweißvorgang das 
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Halten Sie den Zylinder stets von jeglicher Hit-
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2.6 ZULÄSSIGE LÄRMPEGEL 86/188/
EEC-REGEL.
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wird dringend empfohlen, dass die Bediener ei-
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2.7 ELEKTROMAGNETISCHE 
KOMPATIBILITÄT.
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Schweißeinheit eine Inspektion der Umgebung 
vor, unter Berücksichtigung folgender Richtlini-
en:
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leitungen, Telefonleitungen oder anderes Equip-
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2- Vergewissern Sie sich, dass sich keine Ra-
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3- Vergewissern Sie sich, dass sich keine Com-
puter oder andere Steuerungssysteme in der 
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4- Vergewissern Sie sich, dass sich niemand 
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2- Die Ausgangskabel der Einheit sollten ge-
kürzt werden; diese sollten nahe beieinander 
gehalten werden und am Boden entlanggeführt 
!
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3- Alle Verkleidungsplatten der Einheit sollten 
korrekt geschlossen werden, nachdem die War-
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2.8 MEDIZINISCHE BEHANDLUNG 
UND NOTFALLBEHANDLUNG
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für die unverzügliche Behandlung von Elektro-
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Einrichtung sollte für die unverzügliche Behand-
lung von Verbrennungen am Auge und Hautver-
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IM NOTFALL (ERSTE HILFE):
Rufen Sie sofort einen Arzt und den Kran-
kenwagen. 
Wenden Sie Erste Hilfe-Techniken an, die 
vom Roten Kreuz empfohlen werden.
ACHTUNG: EIN ELEKTROSCHOCK KANN 
TÖDLICH SEIN

Sollte eine Person bewusstlos sein und 
besteht der Verdacht auf einen Elektro-
schock, berühren Sie diese Person nicht, 
wenn sie in Kontakt mit Schweiß-Equip-
ment oder anderen spannungsführenden 
Teilen ist. Trennen Sie (offenen) Strom über 
den Wandschalter und wenden Sie dann 
Erste Hilfe an. Trockenes Holz, Holzbesen 
oder andere Isoliermaterialien können ver-
wendet werden, um
 Kabel, wenn nötig, von der Person zu be-
wegen. 



26

3.0 KURZE EINFÜHRUNG
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Schweiß-Invertern für MMA - Manual Metal 
Arc-Schweißen, die die neueste Pulswei-
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Leistungsmodul einsetzen, um eine optimale 
Leistung zu bieten: Konstanter Stromaus-
gang, um den Schweißbogen stabiler zu 
machen und eine stufenlose Stromregelung 
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schen Schutzfunktionen ausgestattet: Über-
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3.1 TECHNISCHE DATEN
HINWEIS: die unten genannten Daten kön-
nen von den Daten der technischen Tabel-
le für die Einheit abweichen.  Bitte neh-
men Sie immer Bezug auf die technische 
Datentabelle der Einheit.

4.0 INSTALLATION DES EQUIPMENTS
Der einwandfreie Betrieb des Generators 
wird durch die entsprechende Installation 
sichergestellt. Der Zusammenbau des Inver-
ters ist durch Experten durchzuführen, in-
dem die Anweisungen der Sicherheitsstan-
dards vollständig befolgt werden.
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ÜBERPRÜFEN SIE VOR DER HERSTEL-
LUNG EINER ELEKTRISCHEN VER-
BINDUNG DAS TYPENSCHILD UND 
VERGEWISSERN SIE SICH, DASS DIE EIN-
GANGSSPANNUNG UND DIE FREQUENZ 
DES ZU VERWENDENDEN STROMNETZES 
MITEINANDER ÜBEREINSTIMMEN.

ERDUNG
- Zum Schutz der Anwender müssen die 
Schweißmaschinen korrekt mit dem Erdsy-
stem (INTERNATIONALE SICHERHEITSRE-
GULIERUNGEN) verbunden sein.
- Es ist unabdingbar, die Maschine kor-
rekt mit der gelb-grünen Ader des Strom-
kabels zu erden, um Ableitungen auf Grund 
von versehentlichen Kontakten durch ge-
erdete Objekte zu verhindern.
- Das Gehäuse (das leitend ist), ist 
elektrisch mit dem Erdungsleiter verbun-
den. Ist das Equipment nicht korrekt geer-
det, können Elektroschocks auftreten, die 
für die Anwender gefährlich sind.
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Verwenden Sie den Generator nicht mit Ein-
gangskabelverlängerungen, die länger als 
10m und dünner als 2,5mm² sind. Vergewis-
sern Sie sich, dass die Kabel ausgelegt sind 
und nicht gewickelt oder verheddert sind. 

Verwenden Sie das Schweißgerät nicht, 
wenn die Verkleidungsplatten seitlich oder 
vollständig entfernt sind, um den versehen-
tlichen Kontakt mit inneren spannungsfüh-
renden Teilen zu verhindern.
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gewissern Sie sich, dass Sie in einem angemes-
sen belüfteten Bereich schweißen, und dass die 
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W130

(1 ph) 230V  50/60Hz

Power 60% KVA 2,7
Uo V 60

Amp. Min-Max A ±10% 5 ÷ 130

Amp. 60974-1 A
20%   130
60%   75

Ø E mm 1,6 ÷ 3,25
Insulation - H

Protec. Degree - IP22
W160

(1 ph) 230V  50/60HZ

Power 60% KVA 4,2
Uo V 65

Amp. Min-Max A ±10% 5 ÷ 160

Amp. 
60974-1 A

30% 160
60%   115

Ø E mm 1,6 ÷ 4
Insulation - H

Protec. Degree - IP22
W200

(1 ph) 230V  50/60HZ

Power 60% KVA 6
Uo V 65

Amp. Min-Max A ±10% 5 ÷ 200

Amp. 
60974-1 A

25% 200
60%   120

Ø E mm 1,6 ÷ 5
Insulation - H

Protec. Degree - IP22
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5.0 INVERTERFUNKTIONEN UND 
ANSCHLÜSSE

1   Anpassung des Schweißstrom-Potentio-
meters
2  Auswahl MMA / WIG (nur bei den Model-
len, die es haben)
3   Grüne LED, Anzeige für Power EIN 
LED EIN = Power EIN
LED AUS = Power AUS
Überspannungsschutz (setzen Sie die Einheit 
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4   Gelbe LED 
LED EIN = zeigt an, dass Temperaturlimits 
%�
��������
�	!���
��
.�������	 ����
�	 +�
	 ��
	 &���
��	 ��/%��
��	
Wenn bereit, schaltet sich die orangefarbene 
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LED EIN = zeigt einen Alarmzustand auf 
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zeingriffs auf Grund einer Stromspitze wird die 
Einheit wieder automatisch den Betrieb aufneh-
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5   Dinse-Positivmuffe
6   Dinse-Negativmuffe
7 Eingangskabel
8 EIN/AUS-Schalter 

6.0 STICK-SCHWEISSEN

Allgemeine Informationen
Der elektrische Lichtbogen kann als eine 
Quelle von hellem Licht und starker Hitze 
beschrieben werden; tatsächlich ist es der 
Fluss des elektrischen Stroms in der Ga-
satmosphäre, welche die Elektrode umgibt; 
das Werkstück beendet die Strahlung der 
elektromagnetischen Wellen, die als Licht 
und/oder Hitze wahrgenommen werden, je 
nach Wellenlänge. Auf einer nicht wahrne-
hmbaren Ebene produziert der Bogen au-
ßerdem ultraviolettes und infrarotes Licht; 
ionisierende Strahlen wurden noch nicht 
festgestellt. Die Hitze, die durch den Bo-
gen erzeugt wird, wird im Schweißvorgang 
genutzt, um Metallteile zu schmelzen und 
miteinander zu verbinden. Der benötigte 
elektrische Strom wird über ein spezielles 
Equipment zugeführt, das üblicherweise 
als Schweißmaschine bezeichnet wird.

-  Verbinden Sie das Netzkabel mit dem Ne-
gativpol des Inverters und die Masseklemme 
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- Verbinden Sie das Schweißkabel mit dem 
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- Stellen Sie den Schweißstrom mit Hilfe des 
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Schweißstrom sollte an Hand der Anweisungen 
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stellen auf der Elektrodenbox angegeben sind, 
aber die folgenden Angaben dienen als allge-
meine Information:

Elektrodendurchmesser Schweißstrom

1.5 mm 30A - 40A

2.0 mm 50A - 65A

2.5 mm 70A - 100A

3.25 mm 100A - 140A

4.0 mm 140A - 160A
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auf der Vorderseite werden entsprechend grün 
sein = aufgeleuchtet und die gelbe LED = aus 
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Stellen Sie das MMA-Schweißen über den 
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-  Schützen Sie Ihr Gesicht mit einer Maske 
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trode, die im Elektrodenhalter befestigt ist, das 
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stücks mit der Elektrode, da es seine Beschich-
tung verlieren kann und die Schwierigkeiten beim 
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-  Nach dem Schlagen des Lichtbogens drük-
ken Sie die Elektrode in das Schweißbad, mit 
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Sie diese von links nach rechts, sodass Sie das 
+��!
�Î
�	/��������
�
�	/8��
��	4�
	�*��
	�
�	
Lichtbogens kann auch kontrolliert werden, in-
dem die Elektrode leicht angehoben oder gesenkt 
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-  Lassen Sie die Schlacke am Ende des 
Schweißvorgangs abkühlen, bevor Sie diese 
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ACHTUNG:
Schützen Sie beim Abschlagen der Schla-
cke mit dem Schlackenhammer Ihre Au-
gen, um Verletzungen zu vermeiden.

ACHTUNG:
Ein schlechter Start kann auf ein unsaube-
res Werkstück, eine schlechte Verbindung 
zwischen dem Massekabel und dem Wer-
kstück, oder eine schlechte Befestigung 
der Elektrode im Elektrodenhalter zurück-
zuführen sein.

7.0 QUALITÄT DER SCHWEISSNAHT
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tige Elektrode, bevor Sie mit dem Schweißen 
beginnen, und achten Sie auf die Dicke und Zu-
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Richtiger Schweißstrom. 
Wenn der Strom zu hoch ist, brennt die Elektro-
de schnell und das Schweißbad wird groß, 
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Wenn der Strom zu niedrig ist, haben Sie zu 
wenig Leistung und das Schweißbad wird klein 
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Richtige Lichtbogenlänge. 
Wenn der Lichtbogen zu lang ist, werden Sprit-
zer und eine kleine Verschmelzung des Wer-
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ist, ist die Lichtbogenhitze nicht ausreichend, 
was dazu führt, dass die Elektrode am Wer-
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Richtige Schweißgeschwindigkeit. 
Die richtige Schweißgeschwindigkeit wird so 
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8.0 WIG-SCHWEISSEN
Der TIG-Vorgang verwendet den elektrischen 
Lichtbogen, der zwischen der Wolfram-Elektro-
�
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Beim TIG-Schmelzen ist der Brennergriff 
stets mit dem Negativpol des Schweiß-
geräts verbunden.
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- Stellen Sie das TIG-Schweißen mit dem 
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-  Verbinden Sie das Erdungdkabel mit dem 
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- Verbinden Sie den TIG-Brennergriff mit dem 
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schlauch mit dem Druckregler des Gaszylin-
�
���
»*>�¹#X+?XX�<�>J�_#!?*==�_�&�J*_�¼!9½"�
auf dem Brennergriff geregelt. Verwenden 
Sie ausschließlich Inertgas (Argon).
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9.0 WIG-SCHWEISSEN MIT DEM 
SCRATCH-LICHTBOGEN 

-  Vergewissern Sie sich, dass die Elektrode an 
der Brenngriffdüse 4 - 5mm hinaussteht und stel-
len Sie zudem sicher, dass die Elektrode spitz 
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-  Stellen Sie den Schweißstrom, unter 
Berücksichtigung der Dicke des zu schweißen-
den Materials und des Durchmessers der zu 
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damit das Gas aus der Düse des Brennergrif-
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einem Kopfschutz, bringen Sie den Brenner-
griff 3-4mm an das Werkstück, mit einem Win-
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Kratzen Sie die Spitze der Elektrode, bis sich 
ein Lichtbogen bildet, nehmen Sie die Elektro-
de schnell zurück und halten Sie einen Abstand 
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Denken Sie daran, das Gas SOFORT ABZU-
DREHEN, sobald Sie mit dem Schweißen fertig 
�����

Um Beschädigungen am Generator zu 
vermeiden, empfehlen wir, dass nur ge-
schulte Personen das Schweißen mit dem 
SCRATCH-LICHTBOGEN durchführen.

HINWEISE:
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022�0 Gasventil

10.0 GEWÖHNLICHE WARTUNG
ACHTUNG!!!

TRENNEN SIE DIE MASCHINE VON DER 
STROMVERSORGUNG, BEVOR SIE MIT 
DER WARTUNG BEGINNEN.
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über die Zeit steht in direkter Beziehung zur 
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Wartungsarbeiten an Schweißmaschinen dür-
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-  Entfernen Sie jegliche Staubspuren im Inne-
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- Überprüfen Sie alle elektrischen Verbindun-
gen und stellen Sie sicher, dass alle Muttern 
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-  Nach dem Beendigen der obigen Arbeiten 
kann der Generator wieder einfach mit den An-
weisungen in diesem Handbuch gestartet wer-
�
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11.0 MÖGLICHE SCHWEISSFEHLER

DEFEKT URSACHEN EMPFEHLUNGEN

POROSITÄT +*��
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Werkstücke sind zu weit voneinander 
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Das zu schweißende Werkstück ist 
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Legen Sie die Kanten, die miteinander ver-
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RISSE Das zu schmelzende Material ist nicht 
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ßen ist eine notwendige Methode, um saubere 
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BEGRENZTE 

PENETRATION
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Elektrode gegen die Bewegungsrich-
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Vergewissern Sie sich, dass die Betriebspa-

rameter reguliert sind und bereiten Sie die 
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STARKE SPRITZER &�
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Passrate steht nicht mit den Anfor-

derungen der Betriebsparameter in 
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Befolgen Sie die grundlegenden und allgemei-
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LICHTBOGEN-INSTA-

BILITÄT
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ELEKTRODE 

SCHMILZT SCHIEF AB

Elektrodenkern ist nicht zentral aus-
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Verbinden Sie zwei Massekabel mit den Gegen-

�
��
�	�
�	.
�/��%�/��

UNANNEHMLICH-

KEIT

URSACHE LÖSUNG

FUNKEN SCHLÄGT 

NICHT
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Kontaktieren Sie das After Sales-Kundenzen-
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KEINE AUSGANGS-

SPANNUNG

Überhitzte Einheit, gelbe LED leuchtet

Überspannungsschutz, grüne LED 
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Warten Sie auf die Zurücksetzung der thermi-
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Einheit zurück, indem Sie diese ausschalten und 
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Setzen Sie die Einheit zurück, indem Sie diese 
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wieder aufnimmt, kontaktieren Sie bitte das After 
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FALSCHER AUS-

GANGSSTROM
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Kontaktieren Sie das After Sales-Kundenzen-
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12.0 FEHLERBEHEBUNG
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13.0 PARTS DRAWINGS / EXPLOSIONZEICHNUNG - W130
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13.1 PARTS LIST / ERSATZTEILLISTE - W130

NO.  ITEM  NO.
�?	 @@|J\@[~	 	 7>"9&$	�X2		<	906�"&	�$'�"��0""&	 ?
�@	 @@|J\@\[	 	 X>�"$>�	�X2	<	�>�"$>���$'�"��0""&	 ?
�J	 @]�|\�?@	 	 X6$$&�"	"$0�+46X&$	Ö�X<@��0	[��	<		 ?
�[	 @@[�\��}	 	 $&X"'#'&$	<	)�&'X9$'X9"&$	 ?
�\	 @@@@\J@J	 	 "9&$70�	$&�0Ö	<	"9&$70�$&�0'+	 ?
�]	 @?]~�]?|	 	 #$>�"	��0+"'X	�0�&�		 <	#$>�"��0""&	06+	�6�+"+">##	 ?
�|	 ||]\�?|]	 	 #$>�"	+&""'�)	�02&�		<	#$>�"&"'�&""					.?J�	9'"0X9'	 ?
�}	 @@?����@	 	 #&70�&	4'�+&	��6)	@\+Ð77		X×J�	<	4'�+&	+"&X�26X9+&	 @
�~	 @�@@��?]	 	 '��6"	X02�&	J×?�\		7	@�\	Ø+96X>	��6)	<	�&"5�02&�	 ?
?�	 @?]~�]?}	 	 20X�	��0+"'X	�0�&�	<	$ÓX�+&'"&��0""&	06+	�6�+"+">##	 ?
??	 @]�}~��J	 	 #0�	Ñ4~�@\9+@	4X@[(	��@}0	<	(&�"'�0">$	 ?
?@	 @@@���[J	 	 4>62�&	�>�&	+.'"X9	<	@	�>�')	+X90�"&$	 ?
?J	 JJ|�\]�?	]�J\	 X>(&$	�0�&�	<	(&$��&'46�)	 	 ?
?[	 @?]~�]@J	 	 �>.&$	��0+"'X	�0�&�		<	2>4&���0""&	06+	�6�+"+">##	 ?
?\	 @@|J\@\\	 	 #$>�"	�0�&�	�X2	<	#$>�"�$'�"��0""&	 ?
?]	 @?]~�]?]	 	 �>"&�"'>7&"&$	��>2	4�@\	2�0X�	<	�>"&�"'>7&"&$��>�#	 ?
?|	 @?]���\J	 	 2&�"				�Ù?\��	2�0X�	Ø	$'�)	<	)6$"	 ?
?}	 @?]~�\~|	 	 2�0X�	��0+"'X	X0+&	<	�6�+"+">##�>##&$	 ?
?~	 ||]�\\]~	 	 �0X�0)'�)	�02&�	#>$	X0+&	.?J�	<	(&$�0X�6�)+&"'�&""	 ?
@�	 [J@�\�\[	 	 .&�4'�)	X02�&		?�		77@	7		@�[	X�J\@�4�@\	<	+X9.&'++�02&�	 ?
@?	 @@??��??	 	 &�&X"$>4&	9>�4&$						0$"�J\@	<	&�&�"$>4&���&77&	 ?
@@	 [J@?���]	 	 &0$"9	X02�&				?�	+Ð77		7	?�]	X�?@��4�@\	<	70++&�02&�	 ?
@J	 @@??���\	 	 &0$"9	X�07�						?@�0	 <	70++&��&77&	 ?
@[	 @@?����?	 	 4'�+&	��6)		@\+Ð77		X×@�	<	4'�+&	+"&X�&$	 @



33

14.0 PARTS DRAWINGS / EXPLOSIONZEICHNUNG - W160
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15.0 PARTS DRAWINGS / EXPLOSIONZEICHNUNG - W200
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16.0 WIRING DIAGRAM / SCHALTPLAN - W130
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17.0 WIRING DIAGRAM / SCHALTPLAN - W160
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18.0 WIRING DIAGRAM / SCHALTPLAN - W200
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