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Bevezetd

K&szonjuk, hogy egy IWELD hegeszté vagy plazmavdgd gépet vdlasztott és haszndl!

Célunk, hogy a legkorszeribb és legmegbizhatébb eszkdzokkel tdmogassuk az On
munkdjat, legyen az otthoni barkdcsolds, kisipari vagy ipari feladat. Eszkdzeinket, gé-
peinket ennek szellemében fejlesztjUk és gydrtjuk.

Minden hegesztégépUnk alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymértékben csdkken a f6 transzformdtor témege és mérete, mikdzben 30%-kal
né a hatékonysdga a hagyomdnyos transzformdtoros hegesztégépekhez képest.
Az alkalmazott technolégia és a mindségi alkatrészek felhaszndldsa eredményekép-
pen, hegeszté és plazmavagd gépeinket stabil mikddés, meggydzé teliesitmény,
energia-hatékony és koérnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivaldsdval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vagds optimdlis karakterének megtartdsdban.

Kérjuk, hogy a gép haszndlata elétt figyelmesen olvassa el és alkalmazza a haszndlati
Utmutatdban leirtakat. A haszndlati Utmutatd ismerteti a hegesztés-vagds kdzben
eléforduld veszélyforrdsokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcidit, valamint
tdmogatdst nyujt a kezeléshez és bedllitdshoz, de a hegesztés-vagds teljes kord szak-
mai ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutatd
nem nyUjt Onnek elegendd informdciét, kérjik bévebb informdcidért keresse fel a
termék forgalmazdjat.

Meghibdsodds esetén vagy egyeb jotdlidssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény
esetén kérjik vegye figyelembe az ,,Altalénos garancidilis feltételek a jotdalldsi és sza-
vatossagiigények esetén” cimlU mellékletben megfogalmazottakat.

A haszndlati Utmutatd és a kapcsolddd dokumentumok elérhetéek weboldalunkon is
a termék adatlapjdn.

J6 munkdt kivénunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. R&kodczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu

FIGYELEM!

A hegesztés és vagdas veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kdnnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezelének illetve a kdérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgiintézkedések szigort betartdséval végezzék! Olvassa el
figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eldtt!

e Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaodra,
mert art a gépnek!

e Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbe-
leket a géprdl.

¢ A f6kapcsold gomb biztositja a készUlék telies
dramtalanitésat.

¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket!
Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem O
foldelt a hdlézat - az elbirdsoknak megfeleléen gﬁ
csatlakoztassal

¢ Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez
a hegeszté kérben, mint elektréda vagy vezeték
vég! Hegesztéskor a kezeld viseljen szdraz védd-
keszty(t |

Kerilje a fist vagy gazok belégzését! & /

e Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

* MunkaterUlet legyen j6l szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegeszté pajzsot, \\\
véddbszemUveget és védboltdzetet a fény és a \\
hésugdrzds ellen!

¢ A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdzko-
dokat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!

¢ A hegesztési frobccsenés tizet okozhat, ezért a gyul- \\\
ékony anyagot tavolitsa el a munkatertletrdl! \\ /

e A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tUzvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak!

e Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodds:
e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet.
¢ Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért.




AZ ELEKTROMAGNESES KOMPATIBILITASRA VONATKOZO OVINTEZKEDESEK

1 Altaldnos megdllapitasok

A hegesztés elektromdgneses interferencidt okozhat.

Az ivhegeszté berendezések interferencia-kibocsdtdsa a megfeleld telepitési mddszerekkel és helyes
haszndlattal minimalizélhato.

Az ivhegeszté gépekre az A osztdly hatdrértékei vonatkoznak (minden alkalomra érvényesek, kivéve a
nyilvanos kisfeszUltségU elektromos hdldzatok dltal mUkodtetett lakdterUleteket).

Figyelmeztetés: Az A osztdlyd termék, kereskedelmi vagy ipari kérnyezetben térténé haszndlatot jelent.
Nem alkalmazhato kisfeszUltségU elektromos hdlézat dltal mUkddtetett lakott terUletekre, mivel az
elektromdgneses kompatibilitds e terlleteken nem garantdlhatd a vezetett és sugdrzott zavarok miatt.

2 Kérnyezet értékelési javaslatok

Az ivhegeszté berendezés belzemelése elbtt, a felnaszndldnak meg kell vizsgdinia a kérmnyezetben elé-
forduld, potencidlis elektromdgneses zavarokat.

A kdvetkezd tényezéket kell figyelembe venni:

- Van-e a hegesztéberendezés alatt vagy annak kérnyékén szolgdlati kdbel, vezériékdbel, jel- és telefon-
huzal stb.

- Van-e radié és televizid adé- és vevéeszkdz;

- Vannak-e szamitbgépek és egyéb ellendrzé berendezések;

- Vannak-e olyan magas biztonsdgi szintl berendezések, mint példdul ipari védéberendezések;

- Vizsgdljdk meg a helyszinen dolgozd személyzet egészségi dllapotdval kapcsolatos kockdzatokat,
példdul ahol halldkészUlékkel vagy pacemakerrel dolgozdk vannak;

- Van-e a kézelben nagy pontossdgu mérd, kalibrdld vagy ellenérzé eszkodz;

- Ugyelien a t6bbi berendezés zajvédelmére.

A felhaszndlénak gondoskodnia kell arrdl, hogy a berendezés kompatibilis legyen a kérnyezd berende-
zésekkel, ami fovdbbi véddintézkedéseket igényelhet;

- Hegesztési vagy mds tevékenységek ideje;

A kérnyezeti tartomdanyt az épUletszerkezet és az egyéb lehetséges tevékenységek alapjdn kell megha-
térozni, amelyek meghaladhatjdk az épullet hatdrait.

3 Az emisszié csékkentésére szolgdlé médszerek

- KézUzemi aramellaté rendszer

Az ivhegeszté berendezést a gydrtd dital ajdnlott mddszerrel, a nyilvdnos elektromos hdldzathoz kell
csatlakoztatni. Interferencia esetén tovabbi megelézé intézkedéseket kell hozni, - példdul sziré hasz-
ndlatdval térténd csatlakozds. A rogzitett ivhegeszté berendezéseknél a szervizkdbeleket fémcsével
vagy mads hatékony modszerrel kell drnyékolni. Az drnyékoldsnak azonban biztositania kell az elektro-
mos folytonossdgoft, és a hegesztégép fém burkolatdhoz kell kapcsolddnia annak érdekében, hogy
biztositva legyen a kdzottik 1évE j6 elektromos érintkezés.

- ivhegeszt6 berendezések karbantartdsa

Az ivhegesztd készUléket rendszeresen a gydrtd dltal ajdnlott mddszer szerint kell karbantartani. Ha a he-
gesztéberendezés haszndlatban van, minden nyildst, kiegészité ajtét és burkolatot zarmi kell, és megfe-
leléen rogziteni. Az ivhegeszté berendezést semmilyen formdban nem szabad mddositani, kivéve, ha a
valtoztatds és bedllitds a kézikbnyvben megengedett. Kilonosen az ivgyujtd és ivstabilizdtor szikrakbzét
a gyartd javaslatai szerint kell bedllitani és karbantartani.

- Hegeszid kdbel

A hegeszté kdbelnek a lehetd legrovidebbnek, egymdshoz és a foldnéz lehetd legkdzelebb elhelyezke-
dének kell lennie.

- Ekvipotencidlis foldelés

Ugyelien arra, hogy a fémtargyak a kdmyezetben fdldelve legyenek. A fémtdrgy és a munkadarab
atfedése ndvelheti a munka kockdzatdat, mivel a kezeld egyidejlleg érintheti a fémtdrgyat és az
elektréddt. Az GzemeltetSket minden ilyen fémtdrgytdl szigetelni kell.

- A munkadarab foldelése

Az elektromos biztonsdg vagy a munkadarab helye, mérete és egyéb okok kdvetkeztében a munkada-
rab nem foldelhetd, példdul a hajétest vagy a szerkezeti acélszerkezet. A munkadarabok foldelése
néha csdkkentheti a kibocsdatdst, de nem minden esetben alkalmazhatdé. Ezért ne felejtse el megaka-
ddlyozni az dramUtést vagy az egyéb vilamos berendezésekben okozott megrongdléddst a foldelt
munkadarabok miatt. SzUkség esetén a munkadarabot kdzvetlenUl a talajhoz kell csatlakoztatni. De
a kézvetlen foldelés néhdny orszdgban ftilos. llyenkor haszndljon megfelelé kondenzétort az orszdg
szabdlyai szerint.

- Arnyékolds

Szelektiven védije a kérnyezd berendezéseket és egyéb kdbeleket az elektromdgneses interferencia
csOkkentése érdekében. Kulbnleges alkalmazdsokhoz az egész hegesztési terllet aryékolhaté.
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1. F6 paraméterek

Art. Nr. 800TIG5200ACDCMW 800TIG4200ACDCMW 800TIG3200ACDCMW
Inverter tipusa IGBT IGBT IGBT
o VizhGtés 4 4 op.
‘Q ivgytjtés modia HF/ LT HF/ LT HF/ LT
% Programhelyek szdma 10 10 10
o Vezeték nélkili tavvezériés op. op. op.
7 Tavvezérés hegesztépisztolyrol v v v
LCD v v v
4 AC AWI v v v
O
O  ACPULSEAWI v v v
¥ _ DCAWI v v v
2 DC PULSE AWI v v v
SPOT v v v
27/47 v v v
Hulldmformdk sz&éma 3 3 3
AC MMA v v v
< DC MMA v v v
D X
S Allithaté Arc Force v v v
Allthaté Hot Start v 4 v
Tartozék hegesztépisztoly IGrip SR18WP |Grip SR18WP |Grip SR26P
Opciondlis AWI pisztoly TBi SR400 TBi SR400 IGrip SR18W/TBi SR400
F&zisszdm 3 3 3

Halézati feszUltség 3x400V AC +10%, 50/60 Hz 3x400V AC £10%, 50/60 Hz 3x400V AC *10%, 50/60 Hz

AC: 35.9A /27 8A

AC:32.7A / 25.3A

AC: 23.5A / 18.2A

YA DC: 35.1A / 27.2A DC: 33.5A / 25.9A DC: 24.7A/19.1A
Max./effektiv dramfelvétel
G AC: 26.4A / 20.4A AC:25.1A / 19.4A AC: 18.7A/ 14.5A
DC:27.9A / 21.6A DC:25.7A/ 19.9A DC: 18.9A / 14.6A
¢ Teljesitménytényezd (cos @) 0.7 0.7 0.65
i Hatdsfok >85% >85% >85%
R
= PRy o 500A @ 60% 400A @ 60% 320A @ 60%
o [ I TS G ) 390A @ 100% 310A @ 100% 250A @ 100%
<
a o MMA 10A - 500A 10A - 400A 10A - 320A
Hegesztéaram
TG 10.4A - 500A 10A - 400A 10A - 320A
o MMA 20.4V - 40V 20.4V - 36V 10.4V-22.8V
MunkafeszUltség
TG 10.2V - 30V 10.4V - 26V 20.4V-32.8V
Uresjarati fesziltség TIG:74V, MMA:78V 74V 74V
Szigetelési osztdly H H H
Védelmi osztdly 1P23S IP21S IP21S
Témeg 35.7 kg 31 kg 29.7 kg
Méret (HXSZxM) 700x260x485 mm 700x260x485 mm 700x260x485 mm



2. Uzembe helyezés

2-1. Az elsé és a hatsé panel elrendezése
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Vezérld csatlakozd

-

aljzat

A hegesztépisztoly vezériékdbelének csatlakozd aljzata.

Negativ csatlakozd

A hegesztégép negativ csatlakozdja.

Véddgdz csatlakozd

Csatlakoztassa ide a hegesztépisztoly gdzvezetékét.

Pozitiv csatlakozd

A hegesztd porzitiv csatlakozdja.

Kapcsolja az ,,ON" dlldsba, a hegesztégép bekapcsoldsa-

Fokapcsolo hoz, mig az ,,OFF" dlldsba a hegesztégép kikapcsoldsdhoz.

Halézati kdbel A hegesztégép elektromos hdldzati csatlakozd kdbele.

Vizh{it6 csatlakozéja Csatlakoztassa ide a vizh(tét.

Véddégaz bemeneti
csatlakozds

® |Njo~| v [ AWM

A véddbgdz vezeték egyik végének csatlakoztatdsdhoz, mig
a mdsik vége az argon gdzpalackhoz csatlakozik.

9 | UsB interfész A szamitogép és a hegesztd kdzdtti kapcsolathoz haszndl-

hatd a program frissitéséhez.

Tovabbi vezérlok magyarazata
USB interfész (9)
Az USB interfész a program frissitésére szolgdl. A Iépések a kdvetkezdk:

1. Toltse le azillesztéprogramot - CH341 és a szUkséges ,xxx.bin" programot a szdmitdgépé-
re.

2. Helyezze be az USB-kdbel egyik végét a hegesztékészUlék USB-csatlakozdjdba a mdsik
végét szdmitdégép USB-csatlakozdjdba.

3. Vdlassza ki a megfeleld COM-portszdmot (a szdm nem lehet nagyobb, mint 6).
4. Haszndlja a megfeleld szoftvert a program frissitéséhez.

2.2 A vizh(t6 egység elrendezése
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1 TIG viz-bemenet (piros).
2 TIG viz-kimenet (kék).

3 Betoltd nyilds: ezen keresztUl vizet vagy hitéfolyadékot, fagydllét stb. télthet a
tartalyba.

4 Vizszint ellenérzé ablak.

5 MIG viz-bemenet (piros).

6 MIG viz-kimenet (kék).

7 Vizh(tés-vezérlé csatlakozé.

Tovdabbi vezéri6k magyarazata

AWI viz-bemenet (1) és kimenet (2)

A betdlté nyilds (3) oldaldn taldihatd két csatlakozd AWI hegesztdpisztoly csatlakoztatd-
sdra szolgdl. A kék csatlakozd a kimenet: hideg vizet szdllit a tartdlybdl; a piros a hitéviz
bemeneti nyildsa: forrd vizet szdllit a tartdlyba hités céligbdl.

Megjegyzés: A kék és a PIROS csatlakozdkat nem szabad felcseréinil

Vizszint kalibrdlas (4)

Ezen az ablakon keresztUl egyértelmien megfigyelhetd a vizmennyiség a tartdlyban. A
legfelsd jeldlés a maximdlis vizszint: a vizmennyiség nem haladhatja meg a maximdilis viz-
szintet!

A legalsé jeldlés a minimdlis vizszint: ha a vizmennyiség alacsonyabb, mint a minimdilis
vizszint, a viztartdly nem fog megfeleléen mikddni, idében fel kell télteni hGtéfolyadékkal a
betdlté nyildson keresztUl.

MIG viz-bemenet (5) és kimenet (6)

A betdlté nyilds (3) feldli oldalon taldlhatd két csatlakozd MIG hegesztépisztoly csatlakozta-
tasdra szolgdl. A kék csatlakozd a kimenet: hideg vizet szdllit a tartalybdl; a piros a hitéviz
bemeneti nyildsa: forrd vizet szdllit a tartdlyba hités céligbdl.

Megjegyzés: A kék és a vords csatlakozdkat nem szabad felcserélnil




Vezérld csatlakozd (7)

A vizh(té egység vezérlbesatlakozd alizata a hegesztépisztoly vezériékdbel csatla-
kozdsdra szolgdl. A vezériékdbellel a hegesztégéphez vagy a hordozhatd huzaltold
egységhez kell csatlakoztatni a vizh(té egységet. A csatlakozédvezetéken keresztUl
Iatja el a mUkddéshez szUksége drammal a vizh(té egységet és tovdbbitia a vezérld
és érzékeld jeleket.

3. MUkodés
3-1. Kezelépanel elemei

1. |Hegesztési méd gomb Nyomja meg a hegesztési mdd - MMA/HF AWI/LT-AWI -

kivalasztdsahoz.

2. |Kimeneti hulldmforma gomb

3. |Kezelési méd vdlaszté gomb [ Nyomja meg a 2T vagy 4T kezelési mdd kivdlasztdsdhoz.

4. |Hegesztési funkcié gomb Nyomja meg az impulzus Uzemmdd és a ponthegesztési
Uzemmod kivdlasztdsdhoz.

5. |JOB gomb (Paraméter tarolds |3 mp-ig nyomja meg a gombot, hogy megnyissa a
memoéridba) JOB programot, majd tartsa nyomva 1mp-ig, hogy a
paramétereket JOB-programhelyre mentse.

6. |“A” funkcié gomb

7. |“A” Paraméter gomb Nyomja meg a gombot a Hot-start vagy az AC egyensUly
kivdlasztdsdhoz. Ha a gombot 3 méasodpercen belll nem

nyomja meg, a vdlasztds automatikusan torédik.

8. |LCD Képernyd Megijeleniti az 6sszes hegesztési paramétert, példdaul
a hegesztési feszUltséget, a hegesztési dramot és a

bedllitott egyéb paramétereket.

9. |“B” paraméter gomb Nyomja meg, hogy kivdlassza az Arc Force vagy az AC
frekvencia lehetéséget. Ha a gombot 3 mdsodpercen
belll nem nyomja meg, a vdlasztds automatikusan

torddik.

10. | HGtési méd vdlaszté gomb Nyomja meg a gdzhUtés vagy a vizh(tés kivalasztdsdhoz.

11. | “B” funkcié gomb

12. | A paraméterek kivdlasztasa /
bedllitdsa gomb

Tovdbbi vezérlék magyardzata
Kimeneti hulldmforma gomb (2)

Nyomja meg a kimeneti hulldmforma kivdlasztdsahoz: DC kimenet, AC négyszdghulldm,
AC szinuszhulldm, AC hdromszdghulldm.

(1) A DC kimenet DC AWI hegesztésre alkalmas.

(2) Az AC négyszdghulldmu kimenet az ivre 8sszpontosit a maximdlis beolvaddashoz, gyors
haladdsi sebességhez és a legjobb iranyithatésdghoz.

(3) Az AC szinuszhulldm kimenet a hagyomdnyos AC AWI hegesztési hulldmforma. Csende-
sebb, ,puha” iviellemzével rendelkezik.

(4) Az AC hdromszdghulldm-kimenet csdkkenti a hébevitelt ugyanolyan drambedillitas
mellett. KUIGndsen hasznos lehet vékony fém hegesztésére.

»A” funkcidgomb (6)

A HF AWI / LT AWI Uzemmddban nyomja meg, hogy elérje a gdz elédramlds idét kezdd
dramerdsség és felfutdsi idé bedllitdst;

Ponthegesztés Uzemmddban nyomja meg, hogy elérie a gdz elédramids idS bedllitast;
A JOB programban nyomja meg, hogy betdltse a kivdlasztott program paramétereit.

»B” funkciégomb (11)

A HF TIG / Lift TIG Uzemmddban nyomja meg, hogy elérje a lefutdsi idd, a befejezd drame-
résség és a gdz utd-dramids idé bedllitdst;

Ponthegesztés Uzemmddban nyomja meg, hogy elérie a gdz utd-aramldsi idd bedllitdst;

A JOB programban nyomja meg, hogy tordlje a kivdlasztott program paramétereit.

Paraméter kivdalaszté/bedllité gomb (12)

Nyomja meg, hogy olyan paramétereket vdlasszon, mint példdul: hegeszté dram, csu-
csdram, bdzisaram, impulzus frekvencia, impulzus szélesség és a JOB program szdma.
Forgassa el a paraméterek értékének bedllitdsdhoz.




3.2

MMA képernyd

e 1274 14.4v

Hegesztési méd gomb

Nyomja meg, hogy belépjen az MMA hegesztési Uzem-
maodba.

kijelz8

2. | Kimeneti hulldmforma Nyomja meg a gombot az DC kimenet vagy az AC négy-
gomb: zethulldm kimenet kivalasztasahoz.
3. | “A” Paraméter gomb Nyomja meg, hogy elérje a Hot-start funkcidt. Bedllitdsi
tartomdany: 0 ~ 10.
4. | “B" paraméter gomb Nyomja meg, hogy elérje az Arc-Force funkciot. Bedillitdsi
tartomdny: 0 ~ 10.
5. | Paraméter beadllité Forgassa el, hogy bedllitsa a hegeszté dramot, valamint a
gomb: Hot-start és az Arc-Force értékét.
6. | Aramerésség kijelzé Megjeleniti a hegeszté dramot hegesztés kbzben, egyéb-
ként a kivdlasztott dramerdsséget mutatja.
7. | Hegeszi6 fesziltség Megijeleniti a hegeszté fesziltséget.
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3.3 HF/LT AWI képernyé
---- ACAR f
- 2T :
o o _208a 10.0v
a..; 1 .4 % JX,L‘;L i;

1. | Hegesztési méd gomb Nyomja meg, hogy belépjen a HF AWI vagy az LT AWI
hegesztési izemmaddba.

2. | Kimeneti hulldmforma Nyomja meg, hogy elérie a DC vagy az AC hulldm

gomb kimenetet bedllitdst.

3. | Kezelési méd gomb Nyomja meg, hogy elérie a 2T vagy 4T kezelési mdd
bedllitdst.

4. | Hegesztési funkcié gomb | Nyomja meg, hogy elérje a impulzus nélkdli / impul-
zusos / ponthegesztés funkcidt. (Nincs ponthegesztés
funkcid LT AWI hegesztés Uzemmoddban.)

5. | “A” Paraméter gomb Nyomja meg a gombot az AC Balance kivdlasztasda-
hoz. Bedllitdsi tartomdny: -5 és +5 kdzot.

6. | “B” paraméter gomb Nyomja meg a gombot az AC frekvencia kivdlasztdsa-
hoz. Bedllitdsi tartomdny: 50 ~ 250Hz.

7. | “A” funkcié gomb Nyomja meg, hogy elérje a gdz eléaramids id6, az
ivgyujté dram és a felfutds idé bedllitast.

8. | “B"” funkcié gomb Nyomja meg, hogy elérie a lefutdsi idd, a befejezd
dramerdsség vagy a gdz utd-dramids idé bedllitést.

9. | Paraméterek kivdlaszta- Nyomja meg, hogy elérie a hegesztédram és az egyéb

sa/bedllitdsa gomb paramétereket bedllitdsat. Forgassa el a paraméterek
értékének bedllitdsdhoz.

10. | Aramerdsség kijelzé Megjeleniti a hegesztési dramot hegesztés kdzben,
egyébként a kivdlasztott dramerdsséget mutatja.

11. | Hegeszi6 fesziltség kijelzé | Megjeleniti a hegeszté feszUltséget.

12. | HGtési méd vdlaszté gomb | Nyomja meg a gombot a Vizh(tés kivalasztdsdhoz.
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34 Impulzus AWI képernyd

Water cooling

2T

oo 208a  0.0v
PULSE 50

5.6 100 3.4 | 258 200|756| 95 4.7 200 3.8
' Fre.(H2)

<i Ay BEBMUA T NCNAL

3.6 JOB - Program képernyd

HF
TIG

AC AA

2T

PULSE

Water cooling

0

Balance

56| 50|31 265 79|05 95 4.7 56 3.8
Ay MUATUAMNE T% NLNA |

3 4 517 8 9 10

Loading Delete

4 3

Hegesztési mod kijelzé

Itt vannak a kivdlasztott hegesztési bedllitésok.

Paraméter kijelzé

Itt van az &sszes kivdlasztott paraméterérték.

2 3
1. | Csocsdram Bedllitott hegesztédram
2. | Bazisdram Kezddé dramerdsség, ahonnan indul a hegesztéaram.
3. | Impulzus frekvencia 0.5~999Hz.
4. | Impulzus szélesség 5~95%.

3.5 AWI ponthegesztés képernyd

HF Water cooling

DC

= = 197, 0.0

127 0.9 | off

M Ton Toff

JOB (program) szdm

1 - 10 JOB-szdmon tdrolhatja vagy hivhatja be a kivdlasz-
tott paramétereket a JOB-gombbal.

4. | Betodltés/torlés kijelzé

Nyomja meg az A / B Funkcié gombot a kivdlasztott
program szdm paramétereinek bedllitdsdnak hivdsdhoz/
térléséhez.

1. | Aramerdsség kijelzé 10~320A.
T, Kijelz8 0.1~1.05.
T, kijelzé: off~10.0s.
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2T (2 item) kezelési mod: 4T (4 item) kezelési mod:
Ez a funkcid a kezdé- és a kraterdram bedllitasa nélkll alkalmazhaté szakaszos hegesztéshez,

franziens hegesztéshez, vékony lemez hegesztéshez stb. Allitsa be a kezd&- és kraterfeltdlté dramerdsséget. Ez a funkcid megakaddlyozza a hegesztés

elején és végén eléforduld krater kialakuldsdt. A 4T mddot hosszabb varratok hegesztéséhez
célszerG haszndini.

1 (a)
I (A)

Welding current Is f---=----=-----=----

Loosen the
welding gun

The setting base

switch |S ______________
current Ib ! - = / : :
Press and hold the welding ! AAr'c is Arcis | |
gun switch ignited tyened off | | !
| . L L 5
0 u @ s 5t (e 0 t1 t2 13 t4 t5 16 17t (s)
e (: Nyomja meg és tartsa nyomva a hegesztédpisztoly kapcsoldjdt. Az elektromdgneses
kapcsold bekapcsol. A gdzdramlds elindul.
o O~t1: Az eléaramlds ideje bedllithatd a kezelépanelen. (0.0-2 sec) e (0: Nyomja meg és tartsa nyomva a hegesztépisztoly kapcsoldjat. Az elektromdagneses
o t1~t3:  AzivgyUjtds elindul (1), az iv [étrején (12) és a kimeneten hegesztédram emelkedni kapcsold bekapcsol. A gdzaramids elindul.
kezd a bedllitott értékig (felfutdsi idé, kezdd dramerésség), az emelkedés (felfutds) e O~f1: Az el8dramids ideje bedllithatd a kezelSpanelen. (0.0-2 sec)
ideje bedllithaté. o t1~12: Az ivgyuijtds elindul 11 és a kimeneten megjelenik a bedllitott kezdd dramerdsség;
e 13~t4:  Ezalatt ahegesztépisztoly kapcsoléjat nyomva kell tartani. o t2: Engedje fel a hegesztépisztoly kapcsoldjdt, a hegesztédram emelkedni kezd.
Amennyiben impulzus médot vdlaszt, a kimeneti dram eréssége a bdziséram és a (0.0-10 sec)
hegesztéaram bedliitott értékei kdzott valtakozik. e 2~13: A kimeneti dramerdsség emelkedik a bedllitott ertékig (felfutdsi idd, kezdd dramerds-
o t4-15: Engedije el a hegesztépisztoly kapcsoldjat a hegesztés befejezéséhez, a hegesztd ség), az emelkedés (felfutds) ideje bedllithatd. (0.0-10 sec)
aram eréssége csdkkenni kezd a bedlitott lefutdsi idének megfeleléen. (0.0-10 sec) o 13~t4: A hegesztés elindul. Ezalatt a hegesztdpisztoly kapcsolojat nem kell nyomva tartani.
e t5~t6: Az dramerdsség lecsdkken egy minimdlis értékre a bedllitott hegesztéaram értékrdl
(felfutdsi idd, kezdd dramerdsség) és az iv kialszik. Megjegyzés: Amennyiben impulzus mddot vdlaszt, a kimeneti dram eréssége a bdzisGram és a
o 16~17: A gdz utd-Gramids szakasz az iv kioltds utan. Ideje bedllithatéd a kezeldpanelen. hegesztédram bedllitott értékei kézott valtakozik.
(0.0-10 sec)
o 15 Az elektromdgneses kapcsold kikapcsol, gdzdramids ledll, a hegesztési folyamat o 4 Nyomja meg Ujra a hegesztépisztoly kapcsoldjat a hegesztés befejezéséhez, a he-
véget ér. gesztédram eréssége csdkkenni kezd a bedllitott lefutdsi idének megfeleléen.

(0.0-10 sec)

e t4~t5: A kimeneti dram lecsdkken a bedllitott kraterfeltoltd dramerdsség értékig. A lecsdkke-
nés ideje (lefutdsi idd) bedllithaté.

e t5~t6:  Krdterfeltoltés szakasz.

o f6: Engedije fel a hegesztépisztoly kapcsoldjat, az iv kialszik, a védégdz tovdbb dramilik.

e t6~t7: A gdz utd-dramids ideje bedliithatd a kezelbpanelen. (0.0-10 sec)

e 17: Az elektromdagneses kapcsold kikapcsol, gdzdramlds ledll, a hegesztési folyamat
véget ér.
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4. Belzemelés és mUkodés - MMA hegesziés

4.1 Uzembe helyezés és telepités - MMA hegesztés

Kimeneti kdbelek csatlakoztatasa

Két kimeneti aljizat dll rendelkezésre a hegesztégépen. Az MMA hegesztéshez az elektréodatartd
kdbelt a porzitiv alizathoz kell csatlakoztatni, mig a testkdbelt (munkadarab) a negativ alizathoz
kell csatlakoztatni. Ez DCEP néven ismert. A kUlonb6zé elekirédok azonban eltéré polaritast
igényelnek az optimdlis eredmény elérése érdekében és figyelmet kell forditani a polaritdsra.
A helyes polaritds kivdlasztdsdhoz kdvesse az elektroda gydrtd adatait.

DCEP: Forditott polaritds

DCEN: Egyenes polaritds

MMA (DC): A DCEN vagy DCEP csatlakozdsdnak kivdlasztdsa a kilonféle elektréoddk szerint ki-
|[6nbdzhet. Kérjuk, olvassa el az elektroda Utmutatdjat.

MMA (AC): Nincs kdvetelmény a polaritds csatlakoztatdsdra.

I -/
O e O e
a — |
ki @ =
(| —]|
: = =
——  —
[ o i o

Forditott polaritas Egyenes polaritds

(1) Csatlakoztassa a testkdbelt a ,,-" -alizathoz, hizza meg az dramutatd jardsdval megegyezd
irdnyban;

(2) Csatlakoztassa a testcsipeszt a munkadarabhoz. A munkadarabnak szoros érintkezésben kell
lennie, tiszta, csupasz fémmel, korrdzid, festék nélkUl az érintkezési ponton.

(3) Csatlakoztassa az elektrodatartd kdbelét a ,,+" alizathoz, hizza meg az dramutatd jardséval
megegyezd irdnyban;
(4) Az elektromos hdldzati csatlakozdsnak jo elektromos érintkezést kell biztositania.

(5) Multiméterrel ellenérizze a bemeneti feszUltséget! A feszUltségnek a megadott tarfomdnyon
belUl kell lennie!

(6) Ellendrizze a foldelést!
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4.2. MUkodés - MMA hegesztés

(1) A helyesen elvégzett telepités utan, forgassa el a fékapcsoldt Ugy, hogy a fékapcsold ON
dlidsban legyen. Ekkor a képernyd és a ventildtor bekapcsol és az eszkdz mUkodik.

(2) Allitsa be az ,, MMA" hegesztési médot.
(3) Allitsa be a hegesztési dramot a paraméter gombball.

(4) A paramétergombok segitségével dllitsa be a Hot-Start és az Arc-force értékeit. (az elézbek-
ben leirtak szerint)

(5) Helyezze az elektroddt az elektrédatartdba és szorosan rogzitse.

(6) Erintse az elekiréddt a munkadarabhoz, hogy létrejéjion az ivbe. Tartsa az elektréddt stabilan
az iv fenntartédsa érdekében.

(7) Kezdje meg a hegesztést! Ha szUkséges, dllitsa be Ujra a hegesztési paramétereket a sziksé-
ges hegesztési eredmény elérése érdekében.

(8) A hegesztés befejezése utdn az dramforrdst 2-3 percre bekapcsolva kell hagyni. Ez lehetévé
teszi, hogy a ventilator lehUtse a belsé alkatrészeket.

(?) Forgassa a hdldzati kapcsoldt OFF dlldsba.

JEGYZET:

e Vegye figyelembe, hogy a DC hegesztéskor a kdbelek polaritds szerinti csatlakoztatdsa két
kildnb6z6 mddon térténhet. Amennyiben a hegesztés miszaki kdvetelményeinek nem meg-
feleld polaritdst valaszt, akkor az iv instabilitdsat, letapaddst és frocskolést okozhat. Ez rontja a
varrat minéségét.

e Ha a munkadarab tdvolsdga a hegesztégéptdl til nagy, valasszon nagyobb keresztmetszetl
hdlozati kdbelt a feszUltségesés mértékének csdkkentése érdekében.
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5. Belizemelés és mikodés - AWI hegesztés

5.1. Uzembe helyezés és telepités - AWI hegesztés

(1) Dugja a testkdbel csatlakozéjat a készilék elején 1évE pozitiv aljzatba, és hizza meg.
(2) Dugja a hegesztépisztoly csatlakozéjat az elSlap negativ alizatdba, és hizza meg.
(3) Csatlakoztassa az AWI hegesztépisztoly gdzvezetékét a gép elllsd részén lévé kimeneti csat-

lakozéhoz.

(4) Csatlakoztassa a hegesztépisztoly vezériSkdbelét a gép elején 1évé 12-PIN-aljizathoz.
(5) Csatlakoztassa a AWI hegesztédpisztoly vizbemeneti és kimeneti csévét a vizh(té egység ele-

jén lévé bemeneti és kimeneti vizcsatlakozdhoz.

(6) Csatlakoztassa a vizn(té egység vezérlbkdbelét a hegesztégép hdtlapjdn 1évé alizathoz.
(7) Csatlakoztassa a gdzszabdlyzét a gdzpalackhoz és csatlakoztassa a gdzvezetéket a gdzsza-

bdlyozéhoz. Ellendrizze, hogy nincs-e szivargds!

(8) Csatlakoztassa a gdzvezetéket a gép bemeneti gdzcsatiakozédjdhoz a hdtsd panelen taldl-

haté gyorscsatlakozoval. Ellendrizze, hogy nincs-e szivargds!

MEGJEGYZES: LéghUtés Uzemmaddban, hitéberendezés nélkil, a vizesd nem szikséges

(?) Csatlakoztassa a hegesztégép tdpkdabelét a kimeneti kapcsoléval az elektromos hdldzathoz.

Kapcsolja be a hdldzati kapcsoldt.

lead

vl

L

@ kf [ ReReee

(10) Ovatosan nyissa ki a gdzpalack szelepet, dllitsa be a szUkséges gdzaramldst.
(11) Multiméterrel ellenérizze a bemeneti feszlltséget! A feszUltségnek a megadott tartomdnyon

belUl kell lennie!

(12) Ellenérizze a foldelést!
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5.2. MUkodés - AWI hegesztés

(1) A helyesen elvégzett telepités utan, forgassa el a fékapcsoldt Ugy, hogy a fékapcsold ON
dlidsban legyen. Ekkor a képernyd és a ventildtor bekapcsol és az eszkdz mUkodik.

(2) Allitsa be a , Lift TIG" vagy ,HF TIG" értékre és a kimeneti hulldmformat: DC vagy AC.
(3) A kezelési méd bedllitdsa: 2T / 4T.

e 2T Uzemmod: nyomja meg a kapcsoldt, a gdz elindul, érintse meg a munkadarabot és emelje
el az ivgyujtdshoz. Engedje el a kapcsoldt és a gdz ledll és az iv kialszik.

e 4T Uzemmod: nyomja meg és engedije el a kapcsoldt, gdzinditd elindul, érintse meg a mun-
kadarabot és emelje el az ivgyujtdshoz. Nyomja meg és engedje el Ujra a kapcsoldt, és a
gdz ledll és az iv kialszik.

(4) Allitsa be az dramerdsséget és az AWI paramétereket, beleértve az géz eléaramldsi idét, a
lefutdst stb.

(5) Vdalassza ki a h(tés moédjat az eldlapon.

(6) Az optimdlis hegesztési eredmények elérése érdekében a volfrdmot tompa pontig kell kdszd-
rUIni. Fontos, hogy a volfrdm elektroddat az ériétarcsa forgdsdnak irdnydba 8roljuk.

(7) Helyezze be a volfrdmot kb. 3-7 mm-rel a gdztereld peremétél és Ugyelien arra, hogy a meg-
felelé mérety szoritopatront haszndl-e.

(8) HUzza meg a volfrdmvéds sapkdt.

(9) Kezdje meg a hegesztést! Ha szUkséges, dllitsa be Ujra a hegesztési paramétereket a szlksé-
ges hegesztési eredmény elérése érdekében.

(10) A hegesztés befejezése utdn az dramforrdst 2-3 percre bekapcsolva kell hagyni. Ez lehetévé
teszi, hogy a ventildtor lehUtse a belsé alkatrészeket.

(11) Forgassa a hdlézati kapcsoldt OFF dlidsba.
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Bekapcsoldsi-idé diagram

Haszndlatkor vegye figyelembe a muszakiX(%)

paraméterek tabldzatban megadott bekap- 100 N[ TIG4200AC/DC
csoldsi id6tl A bekapcsoldsi idé szdzalékos 28 \

arénya azt mutatja meg, hogy 10 percbdl 44

hdny percet képes hegeszteni a megadott gg IG3200AC/DC
dramerdésséggel. Ha a megadott értéket tUl- 50

lépi, a gép tuimelegedhet és ebben az eset- 40

ben ledll. llyenkor nem célszerl a gépet ki- 30

kapcsolni, hagyni kell a ventildtort mdkddni a fg

hémérséklet cstkkentése végett. Altaldban

5-10 percen belll a gép Ujra mUkoéddképes. 0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

I(A)
A bekapcsoldsi idé X" és a hegesztési dramerdsség ,I" viszonydt mutatja a mellékelt diagram.

Az X" tengelyen taldinatd bekapcsoldsi idd (bi%) mutatia, hogy mekkora részt tolt a gép terhe-
Iéssel (10 percbdl).

Figyelmeztetés: A tilzott terhelés kdrositja a hegesztégépet!

Fesziltség-daram jelleggodrbe

A TIG 3200/4200 AC/DC hegesztégépek kivald jelleggorbével rendelkeznek, melyet az dbra
mutat.

A viszonyt a névleges terhelt feszUltség szint U, és a névleges hegesztédram szint |, kdz6tt az
aldbbi dsszefUggés szemlélteti:

Amennyiben 1,<600A akkor U,=10+0.04 1, (V) Amennyiben |,>600A akkor U,=34(V)

w, (VoA o
Volt-ampere characteristic

67 Working
point

34

10/

The relation between the
conventional loading
voltage and welding current

T

0 600 L (A)
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Ovintézkedések

Munkaterilet

1. A hegesztékésziléket pormentes, korrdzidt okozd gdz, gyulékony anyagoktdl mentes, maxi-
mum 90% nedvességtartalmu helyiségben haszndljal

2. A szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétdl, hotdl.
A munkaterUlet h&émérséklete -10°C és +40°C kdzott legyen!

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze ell

4. Jolszell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsdagi kovetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / tuldram / tiimelegedés elleni védelemmel. Ha bdr-
mely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a tdlségos igény-
bevétel kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szell6zés. Hegesztéskor erds dram megy at a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfelel hitést, ezért a gép és barmely kérUlotte 1évé targy
kdzoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

2. Folyamatosan a hegesztéaram nem lépheti t0l a megengedett maximdlis értéket! Aram tilter-
helés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot!
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, amilehetévé teszi a feszlltség
megengedett hatdrok kdzott tartdsdt. Ha a bemeneti fesziltség tlllépné az elbirt értéket,
kdrosodnak a gép részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdanyos, féldelt hdldzati vezetékrdl mikddik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl vagy kilféldon, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihaté féldelési ponton
keresztUl, annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramités kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tulterhelés 1€p fel vagy a gép tuimelegszik.
llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kap-
csolja le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehUteni a hegesztégépet.

Figyelem!

Amennyiben a hegeszté berendezést nagyobb dramfelvételt igénylé munkdra haszndlja, példd-

ul rendszeresen 180A-t meghaladd hegesztési feladat és igy a 16A-es hdldzati biztositék, dugalj

és dugvilla nem lenne elégséges, akkor a hdlézati biztositékot ndvelje 20A, 25A vagy akdr 32A-
rel Ebben az esetben a vonatkozé szabvdnynak megfeleléen, mind a dugaljat, mind a dugvillat
32A-es ipari egyfdzisura KELL cserélnil Ezt a munkdt kizardlag szakember végezheti ell

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitdas eléttl

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foéldelés megfelels!

3. Ellenérizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatlakozdsok tokéletesek és szoritson, dllitson rajtuk, ha
szUkséges. Ha oxiddcidt tapasztal, csiszoldpapirral tavolitsa el és azutdn csatlakoztassa Ujra a
vezetéket!

4. Kezét, hajdt, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szdraz sdritett levegdvell Ahol sok a fUst és szennye-
zett alevegd a gépet naponta tisztitsal

6. A gdz nyomdsa megfeleld legyen, hogy ne kdrositson alkatrészeket a gépben.

7. Ha viz kerUlne, pl. esd, a gépbe megfeleléen szdritsa ki és ellendrizze a szigetelést! Csak ha
mindent rendben taldl, azutdn folytassa a hegesztést!

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal
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LIV E RT o N Mindségbiztositasi és Pénziigyi Tanacsado Kft

Tandsitvany azonosité jele: LIV_IWELD_TIG_03/2023

EK-tipusvizsgalati tanusitvany

A Liverton Kft. tanusitja a LIV_IWELD_TIG_03/2023 szamu jelentése alapjan, hogy a IWELD Kft.
dltal gyartott TIG technoldgidval miikodd IWELD hegeszt8gép csaldd és kiegészité berendezé-
sek megfelelnek az 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2014/35/EU valamint 2009/125/EK Eurdpai

Unids direktiva kovetelményeinek.

Az IWELD Kft vizsgélat alapjdn a berendezés m(szaki adattablajan és miiszaki dokumentacidi-

ban hasznélhatja a megfeleléség igazoldsédra ,,CE” mingsits jelet.

A gyartd EK megfelelGségi tanusitasban koteles igazolni, hogy a gyartott berendezés megfelel a

bemutatott mintdnak.

A megfelel§ségi jellést a berendezésen jol ldthatdan, egyértelmien és maradanddan kell el-

helyezni.

A berendezésen nem helyezhet§ el a megfelel8ségi jeldléssel 6sszetéveszthetd jeldlés. Min-
den mds jelolést csak gy lehet elhelyezni, hogy az a megfeleldségi jelolés ldthatdsdgét és ol-
vashatdsdgat ne befolydsolja.

A vizsgélati jegyz6kdnyvek elérhetdk: www liverton.hu

Jelen EK-tipusvizsgalati tandsitvany a mellékletben felsorolt tipusd berendezésekre vonatko-

zik.
Halésztelek, 2023. marcius 21.
TON KFT
2314 Halasztelek
5 7& ! . Maria u. 46.
. g‘a‘l’]éﬁs‘ Ad6szAm: 12031809-2-43

Ugyvezetd

2314 Haldsztelek, Maria u. 46., Mobil: +36-20-9-442-543
E-mail: liverton@liverton.hu



CUTTING EDGE WELDING

Ndvod na pouzivanie

multifunk&ny zvdaraci invertor
pre metddy TIG AC/DC a
MMA s technoldgiou IGBT

TIG 3200 AC/DC
TIG 4200 AC/DC
TIG 5200 AC/DC



uvobp

V prvom rade sa chceme podakovat, Ze ste si vybrali IWELD zvdracie alebo rezacie
zariadenia.

Nasim cielom je podporovaf Vasu prdcu s najmodernej§imi a spolahlivymi nastrojmi
pre domdce qj priemyselné pouzitie. V tomto duchu teda vyvijame nase zariadenia
a ndstroje. Vsetky nase zvdracie a rezacie zariadenia su na bdze pokrocilej invertoro-
vej technolégie, pre znizenie hmotnosti a rozmerov hlavného transformdtora.

V porovnani s klasickymi transformd&torovymi zariadeniami je UCinnost tychto zariadeni
o vyssia o vyse 30%. Vysledkom poutzitej technoldgie a pouzitych kvalitnych suciastok
je dosiahnutie stabilnych viastnosti vyrobku, vysokého vykonu, a zabezpecuje ener-
geticky UCinné a environmentdine priatelské pouizitie.

Mikroprocesorom riadené ovlddanie a podporné zvdracie funkcie neustdle pomdha-
jU udrziavat optimdlne charakteristiky zvarania a rezania.

Prosime o pozorné precitanie tohto ndvodu na pouzivanie este pred uvedenim zaria-
denia do prevdadzky!

Ndvod na pouZivanie popisuje zdroje nebezpelenstiev pocas zvdrania, obsahuje
technické parametre, funkcie, a poskytuje podporu pre manipuldciu a nastavenie,
ale nezabudnite, Ze neobsahuje znalosti zvaranial

Ak v&m ndvod neposkytuje dostatocné informdcie, obrdfte sa na svojho distribUtora
o daliie informdcie!

V pripade akejkolvek chyby alebo inej zaru€nej udalosti dodrzujte ,,Vseobecné zdruc-
né podmienky”.

Ndvod na pouzivanie a suvisiace dokumenty suU k dispozicii aj na nasej webovej strén-
ke v produktovom liste.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. Rékdczi Ferenc 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.sk

POZOR!
Zvaranie a rezanie mbze byt nebezpelné pre pouzivatela stroja i osoby v okoli stroje.
V pripade ked je stroj nesprdvne pouzivany moze spdsobif nehodu. Preto pri pouzivani
musia byt prisne dodrzané vietky prislusné bezpecnostné predpisy. Pred prvym zapnu-
tim stroja si pozorne precitajte tento ndvod na obsluhe.

e Prepinanie funk&ného rezimu pocas zvdrania mdze

viest k poskodeniu stroja.

e Po ukonceni zvdrania odpojte kdbel a drziaky elek-
trod.

e Hlavny vypinac Uplne prerusi privod elektrického pru-
du

do stroja.

e Pouzivajte len kvalitné a bezchybné zvdracie ndstroje

a pomocky.

e Pouzivatel stroja musi byt kvalifikovany v oblasti zva-
rania.

URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM: mdie byt smrtelny.

e Pripojte zemny kdbel podla platnych noriem.

e PocCas zvdrania sa nedotykajte holymi rukami zvdra-
cej elektrody. Je nutné, aby zvdrac pouzival suché

ochranné rukavice.

e PouZivatel stroja musi zaistit, aby obrobok bol izolo-
vany.

Pri zvdrani vznik& mnozstvo zdraviu skodlivych plynov.

Zabrante vdychnutiu zvaracieho dymu a plynov!

e Pracovné prostredie musi byt dobre vetrané!

Svetlo zvdracieho oblika je nebezpeéné pre oéi a po-
kozku.

e Pri zvdrani pouzivajte zvaracsku kuklu, ochranné zva-
racské

okuliare a ochranny odev profi svetlu a Ziareniu!

e Osoby v okoli zvéracského pracoviska tiez musia byt

chrdnené proti Ziareniu!

NEBEZPECIE POZIARU

e Iskrenie pri zvdrani moze viest ku vzniku poziaru, preto \\\/

zvaraijte len v poziaru odolnom prostredi. >\

e VZdy majte plne nabity hasiaci pristroj v blizkosti!

Hluk: Méze viest k poraneniu ucha.

e Hluk vzniknuty pri zvdarani / rezani mdze poskodit sluch,

preto pouzivajte ochranné slichadld.

Porucha stroje:

e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu.

Obrdafte sa na distribUtora zariadenia.




PRECAUTIONS TO ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

1 General

Welding may cause electromagnetic interference.

The interference emission of arc welding equipment can be minimized by adopting proper installa-
fion method and correct use method.

The products described in this manual belong to the limit of class A equipment (applies to all occo-
sions except the residential areas powered by public low-voltage power system).

Warning: Class A equipment does not apply to the residential areas powered by public low-voltage
power system. Because the electromagnetic compatibility cannot be guaranteed in these areas
owing to conducted and radiated disturbances.

2 Environmental assessment suggestions
Before installing the arc welding equipment, user shall assess the potential electromagnetic distur-
bance problems in the surrounding environment. The following matters shall be considered:

- Whether there are other service cables, control cables, signal and telephone wires, etc. above,
under or around the welding equipment;

- Whether there are radio and television transmitting and receiving devices;

- Whether there are computers and other control equipment;

- Whether there are high-security level equipment, such as industrial protective equipment;

- Consider the health of staff at the site, for example, where there are workers wearing hearing aid or
pacemaker;

- Whether there are equipment used for calibration or inspection;

- Pay attention to the noise immunity of other equipment around. The user should ensure that the
equipment is compatible with the surrounding equipment, which may require extra protective
measures;

- Time for welding or other activities;

The range of environment shall be determined according to the building structure and other possible
activities, which may exceed the boundary of building.

3 Methods to reduce emission
- Public power supply system
The arc welding equipment shall be connected to the public power supply system according to
the method recommended by the manufacturer. If there is interference, additional preventive
measures shall be taken, such as access with filter in the public power supply system. For fixed arc
welding equipment, the service cables shall be shielded by metal pipe or other equivalent meth-
ods. However, the shield shall ensure electrical continuity and shall be connected with the case of
welding source to ensure the good electrical contact between them.

- Maintenance of arc welding equipment

The arc welding equipment must be regularly maintained according to the method recommend-
ed by the manufacturer. When the welding equipment is running, all enfrances, auxiliary doors

and cover plates shall be closed and properly tightened. The arc welding equipment shall not be
modified in any form, unless the change and adjustment are permitted in the manual. Particularly,
the spark gap of arc striker and arc stabilizer shall be adjusted and maintained according to the
manufacturer’s suggestions.

- Welding cable

The welding cable shall be as short as possible and close to each other and to the ground line.

- Equipotential bonding

Pay attention to the bonding of all metal objects in surrounding environment. The overlapping of
metal object and workpiece can increase the risk of work, as operators may suffer from electric
shock when touch the metal object and electrode simultaneously. Operators shall be insulated from
all these metal objects.

- Grounding of the workpiece

For electrical safety or workpiece location, size and other reasons, the workpiece may not be
grounded, such as the hull or structural steelwork. Grounding of workpieces sometimes can reduce
the emission, but it is not always the case. So be sure to prevent the increasing risk of electric shock
or damage of other electrical equipment caused by grounded workpieces. When necessary, the
workpiece should be directly connected with the ground. But direct grounding is forbidden in some
countries. In such case, use appropriate capacitor in accordance with regulations of the country.

- Shielding

Selectively shield the surrounding equipment and other cables to reduce the electromagnetic inter-
ference. For special applications, the whole welding area can be shielded.
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Hlavné parametre

FUNKCIE

TG

PARAMETRE

Obj. ¢.

Typ invertoru

Jednotka chladenia hordku
Zapdlenie obluka

Pocet programov

Bezdrotové dialkové oviddanie

Vieobecné

Dialkové oviddanie z TIG hordku
LCD

ACTIG

AC PULSE TIG

DCTIG

DC PULSE TIG

2T/47

SPOT

Poet tvaru vin

AC MMA

DC MMA
NastavitelnyArc Force

MMA

Nastavitelny Hot Start
TIG hordk v baleni
TIG hordk v opcii
Pocet faz
Napdjacie napdtie

MMA
Max. / efektivny odber produ
G
U&innik (cos @)
U¢innost
Dovoleny zatazovatel (10 min/40 OC)
Vi o rvéraci prid MMA
stupny zvdraci pru
ystupny ] 16
g . 7 . T MMA
Vystupné zvdaracie napatie =

Napdatie naprdzdno
Trieda ochrany
Krytie

Hmotnost

Rozmery (LxWxH)

800TIG5200ACDCMW
IGBT

RN ENEN NN BN

IGrip SR18WP
TBi SR400
S|

3x400V AC +£10%, 50/60 Hz 3x400V AC +10%, 50/60 Hz 3x400V AC +10%, 50/60 Hz

AC: 35.9A / 27.8A
DC: 35.1A / 27.2A

AC: 26.4A / 20.4A
DC:27.9A / 21.6A

0.7
>85%

500A @ 60%
390A @ 100%

10A - 500A
10.4A - 500A
20.4V - 40V
10.2V - 30V
TIG:74V, MMA:78V
H
1P23S
35.7 kg
700x260x485 mm

800TIG4200ACDCMW

IGBT
v
HF/ LT
10

AN N N N NN NN

I1Grip SR18WP
TBi SR400
3

AC:32.7A / 25.3A
DC: 33.5A / 25.9A

AC:25.1A /19.4A
DC:25.7A / 19.9A

0.7
285%

400A @ 60%
310A @ 100%

10A - 400A
10A - 400A
20.4V - 36V
10.4V - 26V

74V

H
IP21S
31 kg
700x260x485 mm

800TIG3200ACDCMW
IGBT
op.
HF/ LT
10

N BN S NN NN BN

IGrip SR26P
IGrip SR18W/TBi SR400
8]

AC: 23.5A / 18.2A
DC:247A/19.1A

AC: 18.7A / 14.5A
DC: 18.9A / 14.6A

0.65
285%

320A @ 60%
250A @ 100%

10A - 320A
10A - 320A
10.4V-22.8V
20.4V-32.8V

74V

H
1P21S
29.7 kg
700x260x485 mm




2. Pokyny k instalacii

2-1. Zapojenia na prednom a zadnom panely
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1 | Pripojenie hordku

Pre pripojenie spinania hordku.

2 | Zapornd svorka:

Pre pripojenie zdpornej elektrody k zvdaraniu.

3 | Pripojenie ochr.
plynu

Pripojenie ochranného plynu do zvdracieho hordku.

4 | Kladna svorka

Pre pripojenie kladnej elektrédy k zvdraniu.

5 | Hlavny vypinaé

Pre zapnutie zariadenia dajte spina¢ do polohy ,,ON", pre
vypnutie do polohy ,,OFF" .

6 | Vstupny elekir.

Pripojenie zariadenia do elektrickej siete

kdbel
7 | pripojenie chlad- Konektor ku pripojenie vodného chladenia
enia
8 | Vstup ochranného Pre pripojenie hadice ochrdnného plynu do zvdracky, druhy
plynu koniec hadice sa pripevni na redukcny ventil flase ochr. plynu.

9 | USB pripojenie

Pouziva sa na spojenie medzi pocitacom a zvdrackou pre
aktualizéciu programu.

Vysvetlenie dalsich ovladacich prvkov

USB rozhranie (9)

Na aktualizéciu programu sa pouziva USB rozhranie. Kroky sU nasledovné:
1. Stiahnite si do svojho pocitac¢a oviddac — CH341 a pozadovany program ,,Xxx.

bin*.

2. ISpojte zvaracku s pocitacom pomocou USB kdbla.
3. Vyberte prislusné Cislo portu COM (&islo nemoze byt vacsie ako 6).
4. Na aktualizdciu programu poufzite zodpovedajici softvér.

6

22 Usporiadanie vodnej chladiacej jednotky
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1 Privod teplej vody pre TIG hordk (Cerveny).

2 Vyvod studenej vody pre TIG hordk (modry).

3 PIniace hrdlo: odtialto je moZzné do nddrze doplnit chladiacu kvapalinu,
nemrznUcu zmes atd.

4 Konftrola hladiny vody.

5 Privod teplej vody pre MIG hordk (Cerveny).

6 Vyvod studenej vody pre MIG hordk (modry).

7 konektor oviddacieho kdbla vodného chladenia.

Vysvetlenie dalsich ovliadacich prvkov

Vstup (1) a vystup (2) pre TIG chladenie

Dve rychlospojky na tej istej strane zariadenia (3) sa pouzivaju na chladenie TIG
hordku a je mozné ich pripoijif k rychlospojkdm na zvédracom hordku TIG. Modrd
zodpovedd vystupu: studend voda sa doddva z nddrze; Eervend zodpovedd vstupu
teplej vody: do nddrze na chladenie natekd horica voda. Pozndmka: Modry vyvod
a Cerveny privod chladiacej kvapaliny sa nesmu mylif!

Kontrola hladiny vody (4)

na prednej strane chladenia je umiestnené priesvitné okienko, kde zretelne mobzete
pozorovat objem kvapaliny v nddrzi s ryskami pre urcenie najvyssej a najnizsej hladiny
kvapaliny: objem vody by nemal presahovat najvyssiu hladinu vody; ked je objem
kvapaliny nizsi ako najnizsia hladina, nddrz na chladenie nebude fungovat sprdavne, je
potrebné vcas doplnit chladiacu kvapalinu.

Vstup (5) a vystup (6) pre chladenie MIG hordku.

Dve rychlospojky sU umiestnené na zadnej strane chladiacej jednotky vedla pripoje-
nia riadiaceho kdbla (7) sa pouZivaju na prevddzku MIG Modrd zodpovedd vystupu:
studend voda sa doddva z nddrze; Cervend zodpovedd vstupu teplej vody: do nddr-
Ze sa na chladenie natekd horUca kvapalina. Pozndmka: Modry vyvod a Eerveny
privod sa nesmu mylif!




Riadiaci konektor (7)

Na pripojenie napdjacieho a riadiaceho kdbla sa pouziva konektor na zadnej strane
zariadenia. Spojavaci kdbel doddva energiu do chladiacej jednotky a zdroven vcas
prifima kontrolné a detek&né signdly.

3. Prevadzkové pokyny

3-1. Ovladaci panel

.. L . Potlacte pre vyber zvéracich médov MMA/HF

1. |Tlacidlo zvaracich médov TG/ Lift TIG.

2. |Vyber typu zvéracej viny

3. |Vyber médu funkcie hordku Potlacte pre vyber mddov 2T alebo 4T.

4. |Vyber zvdracich funkcii Vyber pulzného médu a médov pre bodovanie.

5. |Tlacidld na uloZzenie do pamate Poflocvfe na 3s pre g’rvprenle JOB programu a
potlacte 1s pre ulozenie parametrov do JOB.

6. |Funkéné“A” tlacidlo

7. | Parametre “A” flacidia Pofloc:r’e pre vyber’Ho’r start a Bolor)ce. Ak:rJOCId|O
nestlacite do 3 s, vyber sa automaticky zrusi.
Zobrazia sa vsetky parametre zvdrania, ako

8. |LCD napriklad zvdracie napdatie, zvaraci prid a dalsie
nastavené parametre.
Stlac¢enim tohto tlacidla vyberte polozku Arc

9. |Parametre “B” tlacidla Force alebo AC Frekvencie. Ak tlacidlo nestlacite
do 3's, vyber sa automaticky zrusi.

10. | Tlaéidlo vyberu chladenia Potlacte pre vyber typu chladenia hordku.

11. | Funkéné “B” tladidlo

12. | Vyber / nastavenie parametrov

Vysvetlenie d'alsich oviadacich prvkov
Tlac¢idlo nastavenia viny (2)
Jeho stlacenim vyberte vystupnU formu pridu: jednosmerny vystup, Stvorcovd vina,
sinusovad vina, frojuholnikové viny
(1) DC vystupny prud je vhodny pre DC TIG zvdranie.
(2) AC Square Wave prud koncentrovany oblik pre maximdliny prievar, rychle zvéra-
nie s najlepsim priamym riadenim.
(3) AC Sin Wave prud je fradiény AC TIG zvdaraci tvar viny. Md& tichsiu a jemnej§iu cha-
rakteristku oblUku
(4) AC Triangle Wave prud redukuje mnozstvo vneseného tepla pri rovnakom nasta-
veni prudu, Je vhodny pre zvdranie tenkych plechov.
Funkéné A tlaéidlo (8)

V rezime HF TIG / Lift TIG stlaCte, aby ste nastavili Predfuk, zaciatocny prid a ndbeho-
vy Cas; V rezime bodového zvdrania stlacte, aby ste vybrali Predfuk; Jeho stlacenim v
JOB programe nacitate nastavenia parametrov pre vybrané &islo.

Funkéné B tlacidlo (11)

V rezime HF TIG / Lift TIG stlaCte, aby ste zvolili Cas vybehu, kraterového prudu a dofu-
ku; V rezime bodového zvdrania stlacte, aby ste zvolili Cas dofuku; Jeho stlacenim v
programe JOB odstranite nastavenie parametra pre vybrané Cislo.

Tlacidlo Vyberu / nastavenie parametrov(12)

Jeho stlacenim vyberte parametre, ako napriklad zvdraci prid, vrcholovy prid, za-
kladny prdd, frekvencia pulzu, sirka pulzu a &islo programu JOB. Otd&anim nastavite
hodnotu parametrov.




3.2

Zobrazenie displeja v MMA méde

e 1274 114.4v

1. | Tlaéidlo reZimu zvdrania | Jeho stlacenim vstUpite do reZzimu zvarania MMA.

2. | Vyber viny zvdrania Stlacenim tlacidla vyberiete DC alebo AC s typom viny.

3. | Tlac¢idlo parametru “A” Potlacte pre vyber Hot start. Rozsah nastavenia: 0~10.

4. | Tlacidlo parametru “B” Potlacte pre vyber Arc force. Rozsah nastavenia: 0~10.

5. | Tla¢. nastav. parametrov | Jeho otdcanim nastavujete zvéraci prid a hodnotu HOT
START a Arc Force.

6. | Displej zobrazenia produ | Pocas zvdrania zobrazuje zvéaraci prid, inak zobrazuje
zvoleny prud.

7. | Displ. zobrazenia napdatia | Ukazuje zvdracie napdtie.
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3.3 Zobrazenie displeja v HF/LIFT TIG méde
Cornt. 258A

1. | Tlaéidlo reZzimu zvdrania Stlacenim vstUpite do rezimu HF TIG alebo Lift TIG.

2. | Tlaéidlo vystup. priebehu | Stlacenim vyberte vystup na DC alebo AC prid.

3. | Tlaéidlo rezimu spustania: | Stlacenim vyberte rezim spustenia 2T alebo 4T.

4. | Tlaéidlo funkcie zvdrania | Stlacenim vyberte No Pulz /Pulz / bodové zvéranie. (V
rezime zvdrania Lift TIG tu nie je Ziadna funkcia Spot.)

5. | Tlac¢idlo parametru “A” Stlac¢enim vyberte AC Balance. Rozsah: -5 az +5.

Tlacidlo parametru “B” Stlacenim vyberte polozku Frekvencia AC. Rozsah

nastavenia: 50 ~ 250Hz.

7. | Funkéné“A" tlacidlo Stlacenim tohto tlacidla vyberiete cas predfuku,
zaciatocny prid oblUka a cas ndbehu.

8. | Funkéné“B” tlacidlo Stlacenim tohto tlacidia vyberiete Cas klesania, Kon-
covy prud obluka a Cas dofuku.

9. | Ovlddaé vyberu / Jeho stlac¢enim vyberiete zvdraci prid a dalsie para-

nastavenia parametrov: metre. Otdcanim nastavite hodnotu parametrov.

10. | Displej prudu Pocas zvdrania zobrazuje zvaraci prud, inak zobrazuje
zvoleny prud.

11. | Displej napatia Zobrazuje zvdracie napdtie.

12. | Tlaéidlo vyberu chladenia | Jeho stlacenim vyberiete typ chladenia hordku.
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3.4

Zobrazenie displeja v TIG pulse méde

Water cooling

omeme 2984 0.0
Current: A ° V 0
56 100 3.4 258 200 756| 95 | 4.7 200 3.8

A ' Fre.(H2)

A Ay BBErUALf % NCNAL

3.6 Zobrazenie JOB programu

HF
TIG

AC AA

Water cooling

0

Balance

2T '/s6 50|31 265 79 05| 95 4.7 56 3.8
A Y MUATUANE 5% NCNA |

PULSE | ' 1

3 4 517 8 9 10

Loading Delete

4 3

Zobrazenie rezimu zvdrania

Tu sU vybrané stavy zvdrania.

Displej parametrov

Tu sU vietky vybrané hodnoty parametrov.

2 3
1. | Vrcholny prid le to 5% az 100% hlavného zvdracieho produ.
2. | Zakladny prod je to 5% az 100% hlavného zvéracieho pridu, ale mensi ako vrchol.prid
3. | Frekvencia pulzu | 0.5~999Hz.
4. | Sirka pulzu 5~95%.
3.5 Zobrazenie displeja v TIG bodovacom moéde

HF

DC

20

Water cooling

coene 1274 0.0v

127 0.9 | off

M Ton Toff

JOB cislo

Celkom 1 ~ 10 Cisel JOB je mozné ulozit alebo vyvolaf
vybrané parametre pomocou tlacidla JOB.

4. | Naéitaj/ Vymaz displej

Stlacenim tlacidla Funkcie A / B vyvolajte / vymazte
nastavenie parametrov pre vybrané Cislo JOB.

1. | Displej produ 10~320A.
T ., display 0.1~1.0s.
T . display off~10.0s.
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Zvdranie v méde 2T: Zvdaranie v méde 4T:
Tato funkcia bez Upravy zaciatocného pridu a pridu krdteru je vhodnd na opétovné zvdranie,

prechodové zvéranie, zvaranie tenkjch plechov atd Nastavte parametre pre zaciatok a krater zvaru. Vdaka tomu zabezpecite elimindciu krateru

na zaciatku a na konci zvaru. Méd 4T je vhodny pre zvdaranie dihsich zvarov.

|

1
I (A)

A Uvolnite tla¢idlo na horaku

nastaveny zakladny sp------ | -— e e = = = - I
pradlb [T - = \ |

Obluk sa zapali Obluk sa vypne | |

[ 1

! 1

Potla¢ a drz tlacidlo spuste

na horaku | X
—4 > — - - >
0 “ 5 ¢ (s) 0 1 12 13 t4 15 16 t7 t(s)
e (: Potlacte a drzte stlacené tlacidlo na zvadracom hordku. Elektromagneticky ventil sa ° O Potlacte a drzte stlacené tlacidlo na zvdracom hordku. Elektromagneticky ventil sa
zapne, spusti sa prddenie plynu ( predfuk ) zapne, spusti sa prddenie plynu ( predfuk )
e O~11: Cas predfuku je nastavitelny na oviddacom paneli ( 0,0 - 2 sek ) «0-11:  Cas predfuku je nastavitelny na oviddacom paneli ( 0,0 - 2 sek )
e t1~12:  Zapdlisa zvéraci oblik (t1), vystupny zvdraci prid (12) sa postupne zvysuje na Uroven * 11 -12: Zapne sa zvdraci obluk t1 so Startovnymi parametrami nastavenymi na oviddacom
nastaveny na ovlddacom paneli ( Iw alebo Ib). Cas ndbehu je nastavitelny paneli
(0,0-10sek) o 12 Uvolnite tlac¢idlo na hordku, aby sa zvdraci prdd sa mohol zvySovat na nastavenu
e 2~1t3:  Tlacidlo na hordku je potrebné drzat po cell dobu zvdrania. hodnotu, Cas ndbehu je nastaviteny (0,0 - 10 sek )
e 12 -13: Zvdraci prdd sa zvysuje na stavent hodnotu ( Ib alebo Iw ), €as ndbehu je nastavitel-
Pozndmka: Ak zvdrate v pulznom pride, velkost zvdracieho pridu pulzuje medzi nastavenymi ny
hodnotami zdkladného a zvdracieho pridu. e t3-14: Zacne sa zvdranie s nastavenymi parametrami. Pocas zvdarania netreba drzaf tlacidlo
e t3: Uvolnite tlacidlo na zvaracom hordku pre ukoncenie zvarania. na zvdracom hordku.
e t3~t4:  Zvdraci prid sa zacne znizovat podia nastaveného ¢asu vybehu (0,0 — 10 sek ) e Pozndmka: Ak zvdrate v pulznom pride, velkost zvdracieho prddu pulzuje medzi nastavenymi
e t4~t5:  Zvdraci prid ( Iw alebo Ib) klesne na minimdinu hodnotu a obluk zhasne, plyn nadalej hodnotami zdkladného a zvdracieho prddu.
prudi ( dofuk ). Cas dofuku je nastavitelny na oviddacom paneli ( 0,0 - 10 sekdnd ) ° 14: Pre skoncenie zvdrania potlacte tlac¢idlo na hordku, prid zacne klesat na nastavenu
o t5: Vypne sa elektromagneticky ventil, plyn prestane prudit, skonci sa proces zvarania. hodnotu kraterového pridu v dobe od 0,0 — 10 sekdnd.

* 4 -1t5: Vybehovy prid klesne na nastavennu hodnotu krdterového pridu, Cas vybehu je
nastavitelny ( t4 )
* t5-1t6: Vypln krdtera

e t6: Uvolnite tlacidlo na zvdracom hordku, oblUk zhasne, plyn nadalej pridi ( dofuk ).
« t6 —17: Cas dofuku je nastavitelny na oviddacom paneli ( 0,0 - 10 sekind )
o t7: Vypne sa elektromagneticky ventil, plyn prestane priadit, skonci sa proces zvdarania.
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4. Instaldcia & Prevadzka zvaranim MMA

4.1 Nastavenie a instaldcia pre MMA zvdranie

Pripojenie vstupnych kdblov

Na tomto zvédracom stroji sU k dispozicii dve zdsuvky. Pri zvarani MMA je drziak elektrédy zobra-
zeny pripojeny k kladnej z&suvke, zatial €o uzemnovaci vodic (zvarok) je pripojeny k zdpornej
z&suvke, Co je zndme ako DCEP. Rdzne elekirddy viak pre dosiahnutie optimdlnych vysledkov
vyzaduju inU polaritu a je potrebné venovat osobitnU pozornost polarite. Spravnu polaritu ndjde-
te v informdcidch od vyrobcu elektrody.

DCEP: Elektréda pripojend k vystupnej zdsuvke ,,+".

DCEN: Elektroda pripojend k vystupnej zdsuvke ,,-*.

MMA (DC): Volba pripojenia DCEN alebo DCEP podla réznych elekirdd. Precitajte si prirucku k
elektréde.

MMA (AC): Ziadne poziadavky na pripojenie polarity.

N T
O e O e W

D= =

— ——
DCEP DCEN

(1) Pripojte uzemnovaci vodi¢ k ,,-* a utiahnite v smere hodinovych ruciciek;

(2) Pripojte uzemnovaciu svorku k zvarku. Kontakt so zvarkom musi byt pevny, kontakt s Cistym
kovom, bez kordzie, farieb alebo iného znecistenia v mieste dotyku.

(3) Pripojte elektrédovy kdbel k ,,+* a utiahnite v smere hodinovych ruciciek;

(4) zabezpecte dokonalé spojenie svoriek, aby nedochddzalo k prehrievaniu kvoli Z€mu elek-
trickému kontaktu.

(5) Skontrolujte vstupné napdtie multimetrom, ktoré musi byt v rozsahu uvedenom na §titku.
(6) Skontrolujte spravne uzemnenie zariadenia
(7)
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4.2, Prevdadzka pri zvarani MMA

(1) Ak ste previedli instaldciu pre MMA zvdranie podla popisu v tomto ndvode, otocte vypina-
com tak, aby bol vypinac v polohe ,,ON", potom sa rozsvieti displej a roztoci ventildtor, aby
zariadenie fungovalo spravne.

(2) Nastavte rezim zvdarania ,MMA".
(3) Pomocou gombika parametrov nastavte zvdaraci prid podla potreby.

(4) Nastavte horUci start a Arc Force podla potreby pomocou tlacidiel parametrov a ovidda-
Ca. (podla pokynov v predchddzajucej Casti)

(5) Viozte elektrédu do drziaka elekirddy a pevne ju upnite.
(6) Elektrédu pritlacte ku zvarku, aby ste vytvorili elektricky oblUk, a udrzujte elektrédu stabilne.

(7) Zacnite zvarat. Ak je to potrebné, prestavte parametre pomocou oviddacieho gombika
parametrov zvdrania, aby ste dosiahli pozadovany vysledok zvdrania.

(8) Po ukonceni zvdrania by mal byt zdroj energie ponechany zapnuty 2 aZ 3 minUty. To umoz-
Auje chod ventildtora a ndsledné ochladenie vnutornych komponentov.

(?) pre vypnutie otocte hlavny vypinac do polohy OFF.

POZINAMKA:

e Dbajte na polaritu zapojenia elektrdd, ktoré sa voli podia typu elektrédy. Informdcie o sprdv-
nej polarite ndjdete na baleni elektrdéd. Nesprdvna polarita bude mat za ndsledok nestabilitu
oblUka a velku zvyseny rozstrek.

e Ak je vzdialenost zvarku od zvdracieho stroja velkd, je potrebné pouzit zvdracie kdble s vacsim
prierezom, kvoli poklesu napdtia vo vodici.
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5. Instaldcia & Prevadzka zvaranim TIG
5.1. Nastavenie a instaldcia pre TIG zvdranie

(1) Zastrcte uzemnovaci kdbel do kladnej zdsuvky na predne;j strane stroja a utiahnite ho.
(2) Zvdraci hordk zapojte do zdpornej zasuvky na prednom paneli a utiahnite ho.

(3) Pripojte plynovu hadicu TIG hordku k vystupnému plynovému konektoru na prednej strane
stroja.

(4) Pripojte ovlddaci kdbel spina¢a hordka k 12-pdlovej zdsuvke na prednej strane stroja.
(5) Pripojte hadice chladenia TIG pistole k rychlospojkdm na predne;j strane vodného chladenia.
(6) Pripojte ovlddaci kdbel chladenia ku konektoru na zadnom paneli zvéracieho stroja.

(7) Pripojte redukeny ventil k plynovej flasi a pripojte plynovid hadicu k reguldtoru plynu. Skontro-
lujte, ¢i nedochdadza k Unikom!

Pripojte plynovu hadicu k privodu plynu do stroja pomocou rychlo upinacieho zdmku, ktory
sa nachddza na zadnom paneli. Skontrolujte, &i nedochddza k Unikom!

POZNAMKA: V pripade chladenia hordku vzduchom nie je potrebné pripojit vodné chladenie.

(8

(9) Pripojte napdjaci kdbel zvdracieho stroja do elektrickej siete. Zapnite hlavny vypinac.

ofer cable

lead et ”53‘

L

(10) Opatrne otvorte ventil plynovej flase, nastavte pozadovany prietok plynu.(
(11) Skontrolujte vstupné napdtie pomocou multimetra. Napdatie musi byt v stanovenom rozsahu!
(12) Skontrolujte uzemnenie.
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(4)

()
(6)

(7)

(8)
(9)

(10)

(1)

Prevdadzka pri zvarani TIG

Ak ste previedli instaldciu pre TIG zvdranie podla popisu v tomto ndvode, otocte vypina-
c¢om tak, aby bol vypinac v polohe ,,ON*, potom sa rozsvieti displej a roztoci ventildtor, aby
zariadenie fungovalo sprdvne.

Nastavte zvdraci rezim na , Lift TIG" alebo ,,HF TIG" a vystupny priebeh: DC alebo AC.
Nastavte rezim modu spustania: 2T / 4T.

Ked je zvolend prevddzka 2T, stla¢te tlacidlo na hordku a drzte po celej dobe zvdrania. Pre
ukoncenie zvdrania uvolnite flacidlo, oblUk zhasne. Prid plynu este prudi nastavenu hodno-
tu dofuku.

Ked je zvolend prevddzka 4T, stlacte a uvolnite flacidlo na hordku, spusti sa plyn a vytvori
sa elektricky obluk, pre ukoncenie zvarania zas potlacte tlacidlo na hordku. Krdterovy prid
podjde dobu, pokym sa tlacidlo drzi. Po uvolneni tlacidla zhasne obluk. Prid plynu este pradi
nastavenu hodnotu dofuku.

Nastavte prid a ostatné parametre TIG zvdrania, vratane predfuku plynu, kraterovych
hodnét, atd.

Na prednom paneli vyberte rezim vodného chladenia.

Aby sa dosiahli optimdine vysledky zvdrania, volfrdm sa musi brdsit na ostry uhol. Je nevy-
hnutné brusit volfrdmovu elekirédu v smere otdcania brisneho kotuca.

Nainstalujte volfrdm s priblizne 3 - 7 mm vy&nievajucimi z plynovej keramickej hubice, pouzi-
te klestinu spravnej velkosti.

Utiahnite zadny kryt.

Zacnite zvarat. Ak je to potrebné, prestavte parametre, aby ste dosiahli pozadovany stav
zvdArania.

Po ukonceni zvdarania by mal byt zdroj energie ponechany zapnuty 2 az 3 mindty. To umoz-
Auje chod ventildtora a ndsledné ochladenie vnitornych komponentov.

Pre vypnutie otocte hlavny vypinac¢ do polohy OFF.
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Dovoleny zatazovatel

Pismeno ,, X" znamend pracovny cyklus, ktory
je definovany ako podiel Casu, ktory stroj mbéze
pracovat nepretrzite pocas urcitého casu (10
minUt). Menovity pracovny cyklus znamend
pomer casu, ktory mdze stroj pracovaf nepre-
trzite do 10 minUt, ked vydd menovity zvdraci
prud. Vztah medzi pracovnym cyklom , X" a
vystupnym zvdracim prédom ,,I* sa zobrazuje
ako pravy obrdzok. Ak sa zvdracka prehrieva,
jednotka ochrany proti prehriatiu IGBT vo vnutri
vydd pokyn na znizenie vystupného zvdracie-
ho prudu a rozsvieti kontrolku prehriatia na
prednom paneli. V tejto chvili by mal byt stroj 15
minut v pokoiji, aby sa ochladil ventildtorom. Pri
dalsom uvedeni do prevdadzky by sa mal znizit
zvaraci vystupny prud alebo pracovny cyklus.

\ TIG4200AC/DC 7]

\

TIG3200AC/DC

0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

I(A)

Varovanie: Praca pri pretfazeni je pre zvaraci stroj $kodlivé

Volt-Ampérovda charakteristika

Zvaraci stroj 3200 AC/DC and TIG 4200 AC/DC ma& vynikajucu voltampérovu charakteristiku,
ktorej graf je zndzorneny ako nasledujuci obrdzok. Vztah medzi konvenénym menovitym zafazo-
vacim napd&tim U2 a konvencnym zvdaracim prddom 12 je nasledovny:

Ked 12<600A<U2=10+0.0412(V); ked 12 2600A,U2=34(V)

U,( VA

Volt-ampérova charakteristika

67 Pracovny

Vzt'ah medzi konven¢nym
zat’azovacim napatim a zvaracim

bed pradom
34 *
>
0 600 L(A)
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Opatrenia
Pracovisko
Zaistite, aby pracovisko bolo suché, chrdnené pred priamym sine¢nym Ziarenim, prachom a

kordznym plynom. Maximdlna vinkost vzduchu musi byt pod 80 % a teplota okolia v rozmedzi
-10°C az +40 °C.

ezpeénostné poziadavky

Zvdaraciinvertor poskytuje ochranu pred nadmernym napdétim, prédom a prehriatim. Ked nastane

2

3.

5

niektoré z uvedenych udalosti, stroj sa automaticky zastavi. Nadmerné zatazenie poskodzuje
stroj, preto je nutné dodrzat nasledujuce pokyny:

. Vetranie: Pri zvdrani prechddza strojom silny prid, takze prirodzené vetranie nezabezpedi

dostatoc¢né chladenie. Aby ste zaistili dostatocné chladenie, musi byt medzi strojom a stenou
alebo inou prekdzkou aspon 30 cm volny priestor. Dobré vetranie je nevyhnutné pre normdinu
funkciu a dihu Zivotnost stroja.

. Zvaraci prud nesmie prekrocit maximdlnu pripustny hodnotu. Nadmerny prid moze skrdtif Zivot-

nost stroja alebo poskodif ho.

Nepretfazujte stroj! Vstupné napdtie musi zodpovedat pozadovanému napdtiu, ktoré je uve-
dené v technickych parametroch. Potom zvdéraci invertor automaticky vyrovndva napdétie a
zaistuje, aby zvdraci prid nepresiahol maximdlnu hodnotu. Ked vstupné napdtie prekroci ma-
ximdinu hodnotu, mdze dojst k poskodeni stroja.

. Stroj musi byt uzemnén! Ked pouzivate standardni uzemnend AC zd&suvku, uzemnenie je au-
tomatické. Ked pouZivate elektrocentrdlu alebo nezndmy zdroj elektrickej energie, uzemnite
zvdraci invertor pomocou uzemnovacieho kdbla s minimdlnym prierezom 10 mm, aby ste za-
brdanili tderu elektrickym priodom.

.V pripade prefaZenia alebo prehriatia stroj sa okamZzite zastavi. Po vypnuti ho hned opd&f nezo-
pinajte. Pockajte, kym ho ventildtor poriadne ochladil

Upozornenie!
V pripade, ked sa zvdracie zariadenie pouziva so zvaracimi parametrami vyssimi ako 180 Am-

pér, v tom pripade standardnd 230V elektrickd zésuvka a vidlica na 16 Ampérovom isteni
nepostaci na pozadovany odber pridu, je potrebné zvdracie zariadenie napojit na 20A, 25A
alebo aj na 32A priemyselné istenie!l

V tomto pripade je potrebné vymenit pri dodrzani vietkych platnych predpisov vidlicu a pouzit

na istenie 32A zdsuvku s pouzitim jednej fazy.

TUto prdcu mbze vykonat len zodpovednd osoba s platnymi osvedceniamil

Udriba

1
2
3

(SN

o~

[o¢)

. Pred Udrzbou alebo opravou vzdy vypnite stroj!
. Uistite sa, Ci je stroj riadne uzemneny!

. Uistite sa, &i sU vsetky pripojky utiahnuté, v pripade potreby ich dotiahnite. Ked pripojky vykazuju
zndmky oxiddcie, odstrdnte to brisnym papierom a ndsledne pripojky opdt zapojte.

. Nemajte ruky, viasy a volny odev v blizkosti kdblov pod napd&tim a ventildtora stroja.

. Stroj pravidelne Cistite pomocou stlaceného vzduchu. Pri pouZiti v prasnom prostredi Cistite stroj
kazdy den.

. Tlak vzduchu nastavte tak, aby nedoslo k poskodeni stroja.

. Ked'sa do stroja dostane voda, pred pokracovanim préce nechajte ho poriadne vyschnut.

.V pripade nepouzivania stroja uskladnite ho v origindinom baleni v suchom prostredi.
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Infroduzione

Grazie per aver acquistato il nostro prodotto.

I nostri inverter sono fabbricati con le piu avanzate tecnologie. L'inverter, per prima
cosa stabilizza la frequenza dilavoro a 50/60 Hz DC, poi la eleva ad un elevato fatfto-
re di potenza IGBT, dopo di che la rettifica nuovamente, ed utilizza PWM per erogare
corrente ad elevata potenza. Cosi riducendo notevolmente il peso e il volume del
trasformatore direte. In questo modo I'efficienza € aumentata del 30%.

Le principali caratteristiche sono la riduzione notevole del peso, dei consumi di ener-
gia, una maggior efficienza pari all'85% ed una riduzione della rumorosita.

La tecnologia IGBT & considerata una rivoluzione nel mondo degli impianti per salda-
tura.

| generatori AC/DC con tecnologia inverter consentono velocitd e semplicita di ufiliz-
zo molto superiori a quelle dei predecessori. La tecnologia Double inverter produce
un'onda quadra che garantisce un'ottima disossidazione del bagno ed una eccel-
lente penetrazione, per cordoni di saldatura di alta qualitd.

Questo generatore TIG & adatto all’ uso Industriale e Professionale, conforme alle
norme infernazionali di sicurezza IEC60974.

Grazie per aver scelto i nostri prodotti, e per frasmetterci le vostre impressioni e sugge-
rimenti al fine di migliorare i nostri generatori ed il servizio.

La garanzia viene riconosciuta presentando la fattura di acquisto unita al certificato
di garanzia (da compilare) che si trova alla fine di questo manuale, ed ha validita di
1 ANNO.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu

ATTENZIONE!
La saldatura & un processo pericoloso. L'operatore e le altre persone presenti
nell’area dilavoro devono seguire le seguenti regole di sicurezza e sono obbli-
gate ad indossare gli idonei dispositivi di sicurezza individuali.

¢ Lo spegnimento dell’apparecchio durante la fase dilavo-
ro pud danneggiare I'impianto.

¢ Dopo saldatura scollegare sempre il cavo di supporto
elettrodo dall'impianto.

* Collegare sempre I'impianto ad una rete elettrica protet-
ta e sicura.

e Utilizzare cavi ed accessori in condizioni perfette.
e L'operatore deve essere qualificato!

Shock elettrico

e Collegare il cavo di messa a terra in accordo con le
normative standard.

e Evitare il contatto a mani nude di tutte le componenti
attive del circuito elettrico, elettrodo e filo di saldatura. E
necessario che I'operatore indossi guanti idonei mentre
esegue le operazioni di saldatura.

¢ L'operatore deve mantenere il pezzo da lavorare, isola-
fo da se stesso.

Fumo e gas generati durante la saldatura o il taglio
possono essere dannosi per la salute

* Evitare direspirare gas e fumi di saldatura.

* Mantenere sempre ben areata la zona di lavoro.

Radiazioni nocive di saldatura sono pericolose per
gli occhi e la pelle.

e Indossare un adeguato casco per saldatura con
filtro per radiazioni luminose e abbigliamento
adeguato durante le operazioni di saldatura.

e Occorre inoltre adottare misure per proteggere
gli altri nell’area di lavoro.

Pericolo di incendio!

e Le proiezioni di saldatura possono dare origine ad —
incendi. Accertarsi di rimuovere tutti i materiali inflamma-
bili dall’area di lavoro.

¢ Tenere nelle vicinanze un estintore in caso di emergenza.

Malfunzionamento
e Consultare il manuale (FAQs)
e Consultare il rivenditore di zona
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PRECAUTIONS TO ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

1 General

Welding may cause electromagnetic interference.

The interference emission of arc welding equipment can be minimized by adopting proper installa-
fion method and correct use method.

The products described in this manual belong to the limit of class A equipment (applies to all occo-
sions except the residential areas powered by public low-voltage power system).

Warning: Class A equipment does not apply to the residential areas powered by public low-voltage
power system. Because the electromagnetic compatibility cannot be guaranteed in these areas
owing to conducted and radiated disturbances.

2 Environmental assessment suggestions
Before installing the arc welding equipment, user shall assess the potential electromagnetic distur-
bance problems in the surrounding environment. The following matters shall be considered:

- Whether there are other service cables, control cables, signal and telephone wires, etc. above,
under or around the welding equipment;

- Whether there are radio and television transmitting and receiving devices;

- Whether there are computers and other control equipment;

- Whether there are high-security level equipment, such as industrial protective equipment;

- Consider the health of staff at the site, for example, where there are workers wearing hearing aid or
pacemaker;

- Whether there are equipment used for calibration or inspection;

- Pay attention to the noise immunity of other equipment around. The user should ensure that the
equipment is compatible with the surrounding equipment, which may require extra protective
measures;

- Time for welding or other activities;

The range of environment shall be determined according to the building structure and other possible
activities, which may exceed the boundary of building.

3 Methods to reduce emission
- Public power supply system
The arc welding equipment shall be connected to the public power supply system according to
the method recommended by the manufacturer. If there is interference, additional preventive
measures shall be taken, such as access with filter in the public power supply system. For fixed arc
welding equipment, the service cables shall be shielded by metal pipe or other equivalent meth-
ods. However, the shield shall ensure electrical continuity and shall be connected with the case of
welding source to ensure the good electrical contact between them.

- Maintenance of arc welding equipment

The arc welding equipment must be regularly maintained according to the method recommend-
ed by the manufacturer. When the welding equipment is running, all enfrances, auxiliary doors

and cover plates shall be closed and properly tightened. The arc welding equipment shall not be
modified in any form, unless the change and adjustment are permitted in the manual. Particularly,
the spark gap of arc striker and arc stabilizer shall be adjusted and maintained according to the
manufacturer’s suggestions.

- Welding cable

The welding cable shall be as short as possible and close to each other and to the ground line.

- Equipotential bonding

Pay attention to the bonding of all metal objects in surrounding environment. The overlapping of
metal object and workpiece can increase the risk of work, as operators may suffer from electric
shock when touch the metal object and electrode simultaneously. Operators shall be insulated from
all these metal objects.

- Grounding of the workpiece

For electrical safety or workpiece location, size and other reasons, the workpiece may not be
grounded, such as the hull or structural steelwork. Grounding of workpieces sometimes can reduce
the emission, but it is not always the case. So be sure to prevent the increasing risk of electric shock
or damage of other electrical equipment caused by grounded workpieces. When necessary, the
workpiece should be directly connected with the ground. But direct grounding is forbidden in some
countries. In such case, use appropriate capacitor in accordance with regulations of the country.

- Shielding

Selectively shield the surrounding equipment and other cables to reduce the electromagnetic inter-
ference. For special applications, the whole welding area can be shielded.
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1. Principali parametri

800TIG3200ACDCMW

FUNCTIONS

TG

PARAMETERS

Art. Nr.
Tipo inverter

Gruppo di raffreddamento

Tipo innesco
Numero di programmi

GENERAL

Confrollo remoto da Torcia

LCD

ACTIG

TIG AC PULSATO
DCTIG

TIG DC PULSATO
2T/41

SPOT

N° Forme d’onda AC
AC MMA

DC MMA

Arc Force regolabile

MMA

Hot Start regolabile
Torcia Tig
Torcia Tig opzionale
Numero di Fasi
Alimentazione

Max./eff. input Corrente

Fattore di potenza (cos @)
Efficenza

Duty Cycle (10 min/40 OC)

Range di corrente

Voltaggio in uscita

Tensione a vuoto
Classe diisolamento
Classe di protezione
Peso

Dimensioni (LxPxA)

Confrollo remoto Wireless

800TIG5200ACDCMW
IGBT

RN ENEN NN BN

IGrip SR18WP
TBi SR400
S|

3x400V AC +£10%, 50/60 Hz 3x400V AC +10%, 50/60 Hz 3x400V AC +10%, 50/60 Hz

AC: 35.9A / 27.8A

MMA " bcissiar27.2a
LA
0.7
285%
500A @ 60%
390A @ 100%
MMA 10A - 500A
TG 10.4A - 500A
MMA 20.4V - 40V
G 10.2V - 30V
TIG:74V, MMA:78V
H
IP233
35.7 kg

700x260x485 mm

800TIG4200ACDCMW

IGBT
v
HF/ LT
10

AN N N N NN NN

I1Grip SR18WP
TBi SR400
3

AC:32.7A / 25.3A
DC: 33.5A / 25.9A

AC:25.1A /19.4A
DC:25.7A / 19.9A

0.7
285%

400A @ 60%
310A @ 100%

10A - 400A
10A - 400A
20.4V - 36V
10.4V - 26V

74V

H
IP21S
31 kg
700x260x485 mm

IGBT
op.
HF/ LT
10

N BN S NN NN BN

IGrip SR26P

IGrip SR18W/TBi SR400

3

AC: 23.5A / 18.2A
DC:247A/19.1A

AC: 18.7A / 14.5A
DC: 18.9A / 14.6A

0.65
285%

320A @ 60%
250A @ 100%

10A - 320A
10A - 320A
10.4V-22.8V
20.4V-32.8V

74V

H
1P21S
29.7 kg
700x260x485 mm

—
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2. Installation instructions

2-1. Layout for Front and

Rear panel

~
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0
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Connettore torcia

Connettore di comando torcia TIG

Connettore negativo

Polo negativo ,,-"

alimentazione

Uscita gas E collegato al tubo di ingresso del gas della torcia.
Connettore positivo Polo positivo ,,+"
Interruttore

Passa a “*ON”, la saldatrice & accesa, mentre passa a
“"OFF", la saldatrice € spenta.

6 | Alimentazione elettrica

Collegamento del generatore alla rete elettrica.

Connessione gruppo
raffreddamento WRC

Connettore di alimentazione/comando gruppo di raffred-
damento WRC120

8 Ingresso Gas - dalla
bombola

Collegamento della bombola/riduttore alla saldatrice

9 | Porta USB

Collegamento tra generatore e softwere su PC

Further Controls Explained
USB interface (9)

The USB interface is used to upgrade the program. The steps are as follows:
1. Download driver—CH341 and required program “xxx.bin” on your computer.

2. Insert the two ends of the US
interface

of the computer.

B cable into the USB interface of the welder and the USB

3. Select the appropriate COM port number (the number can’t be greater than 6).
4. Use the corresponding software to upgrade the program.

2.2 Pannelli anteriore e posteriore dell’'unita di raffreddamento ad acqua
(solo per i modelli raffreddati ad acqua)

-

3 \ 6
/4 C 2
& s ) 7
C N L B
C N L R
TN —NR
4 E -
C C \m
© © © @

Connettore Ritorno femmina H20 TIG (rosso)*

Connettore mandata femmina H20 TIG (blu)*

Tappo serbatoio liquido refrigerante

Finestra di ispezione livello liquido refrigerante*

Connettore ritorno femmina H20 MIG (rosso)*

Connettore mandata femmina H20 MIG (blu)*

Connettore collegamento gruppo di raffreddamento*

Le parole contrassegnate da * sono spiegate in dettaglio di seguito.

NOo~ 0 AW —

Spiegazione di ulteriori controlli

Ingresso (1) e uscita (2) per TIG

| due connettori sulla parte anteriore sono ufilizzati per il funzionamento TIG e possono
essere collegati agli attacchi rapidi della torcia di saldatura TIG. Il blu corrisponde
all'uscita: I'acqua fredda viene erogata dal serbatoio; il rosso corrisponde all’'ingresso
dell'acqua diritorno: I'acqua calda viene fatta fluire nel serbatoio per il raffredda-
mento. Nota: I'uscita blu e I'ingresso rosso del ritorno non devono essere scambiatil
Ripristino del livello liquido refrigerante (4)

Attraverso la finestra di ispezione del livello del liquido, & possibile osservare chiara-
mente il livello del liquido nel serbatoio, il piu alto che segna il livello Max: il volume
non deve superare il livello piu alto - il segno piu basso il livello Min: quando il volume
& inferiore al livello piu basso,ll gruppo di raffreddamento non funzionerd corretta-
mente, & necessario ripristinare il livello utilizzando liquido adatta (Liquido refrigerante
per saldatrici)
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Connettore di controllo (7)

La linea di collegamento viene utilizzata per collegare il serbatoio dell’acqua con il
frainafilo o il serbatoio dell’acqua con la saldatrice. Fornisce alimentazione al

serbatoio dell’acqua attraverso la linea di collegamento e riceve in tempo i segnali
di conftrollo e rilevamento.

3. Istruzioni di funzionamento

3-1. Pannello di controllo

1. |Pulsante modalita di saldatura | Premendolo si seleziona il processo
desiderato - MMA/ HF TIG/ Lift TIG

2. |Selezione forma d’onda AC Onda quadra/Sinusoidale/Triangolare

3. | Modalita pulsante torcia Premere per selezionare 2T o 4T

4. |Selezione funzione saldatura Premendo si seleziona la funzione PulsatoON/ Pulsato
OFF/Spot (Puntatura)

5. |JOB (Programma) Premerlo per 3s per aprire il programma premerlo per 1s
per salvare i parametri nel numero

6. |Funzione “A”

7. |Parametro “A” Premerlo per selezionare Hot start o Balance. Se il
pulsante non viene premuto entro 3's, la selezione sard
rimossa automaticamente

8. |LCD Mostrerd tutti i parametri di saldatura, come la tensione
di saldatura, la corrente di saldatura e altri parametri
impostati.

9. | Parametro “B” Premerlo per selezionare Arc Force o AC Frequency. Se il
pulsante non viene premuto entro 3's, la selezione verra
automaticamente rimossa.

10. | Metodo di raffreddamento Selezione metodo raffreddamento (Aria/H20)

11. | Funzione “B”

12. | Encoder Selezione/Modifica

Spiegazione di ulteriori controlli
Pulsante forma d’onda di uscita (2)
Premerlo per selezionare la forma di uscita: uscita CC, onda quadra CA, onda sinusoidale
CA, tfriangolo CA. Onda.
(1) L'uscita per saldatura CC € adatta per la saldatura TIG di acciaio/Acciaio inox/rame.
(2) L'uscita AC onda quadra focalizza I'arco per la massima penetrazione, velocita di
avanzamento con il miglior conftrollo direzionale.
(3) L'uscita sinusoidale CA € una forma d’onda di saldatura TIG CA piu tranquilla con
una caratteristica d'arco ,,morbida”

(4) L'uscita a onda triangolare CA riduce I'apporto di calore per la stessa impostazione
di corrente. Molto utile nella saldatura di spessori molto sottili.

Pulsante funzione A (4)

In HF TIG / Lift TIG, premere per selezionare tfempo di Pre-gas, corrente d’'innesco e rampa
di salita; In modalita saldatura SPOT, premere per selezionare il tempo di Pre-gas; Nel pro-
gramma JOB, premerlo per caricare il file impostazioni dei parametri per il numero selezio-
nato.

Pulsante funzione B (11)

In HF TIG / Lift TIG, premere per selezionare rampa di discesa, corrente di cratere e Tempo
di post gas; In modalitd Saldatura a punti, premerlo per selezionare Post-gas; Nel program-
ma JOB, premerlo per eliminare le impostazioni dei parametri per il numero selezionato.

Manopola di selezione / regolazione parametri (12)

Premerlo per selezionare parametri, come corrente di saldatura, corrente di picco, cor-
rente di base, Frequenza dell'impulso, ampiezza dell'impulso e numero di programma del
LAVORO. Ruotalo per regolare valore dei parametri.
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3.2

Introduzione al display MMA

e 1274 14.4v

1. | Modalita saldatura Premere per accedere in modalitd MMA

2. | Forma d’onda Premere per selezionare saldatura in DC o AC

3. | Parametro ,,A” Premere per impostare il valore Hot start: 0~10.

4. | Parametro ,,B” Premere per impostare il valore Arc force: 0~10.

5. | Encoder selezione / Ruotare per modificare valore di correntedi saldatura,
modifica Hot start e Arc force

6. | Display corrente salda- | Visualizza la corrente di saldatura durante I'operazione di
tura A" saldatura, altrimenti mostra la corrente selezionata.

7. | Display Tensione ,,V” Visualizza il valore della tensione ,,V"

10

3.3 Introduzione al display HF / LIFT TIG
Weter cooling
s ACAR /
- 2T
0.0v
PULSE 47200 33
A

1. | Modalita saldatura Selezione processo desiderato HF TIG/ Lift TIG
2. | Forma d’'onda Selezione corrente continua DC o alternata AC
3. | Modalita pulsante torcia Seleziona funzione 2T o 4T
4. | Selezione Selezione Pulsato/Non pulsato/SPOT In modalita Lift TIG

funzione saldatura la funzione Spot non & attiva
5. | Parametro ,A” Selezione bilanciamento AC: -5 to +5.
6. | Parametro ,B” Selezione frequenza AC. Range: 50~250Hz.
7. | Funzione ,A” Selezione Pre-gas/corrente innesco/rampa di salita
8. | Funzione ,B” Selezione rampa discesa/corrente di cratere/ postgas
9. | Encoder selezione/ Premerlo per selezionare la corrente di saldatura e altri

modifica parametri. Ruotalo per regolarne il valore.
10. | Display corrente saldatura | Visualizza la corrente di saldatura durante I'operazione

A" di saldatura, altrimenti mostra la corrente selezionata.
11. | Display Tensione "V" Visualizza il valore della tensione ,,V"
12. | Metodo di raffreddamento | Selezione metodo raffreddamento (Aria/H20)

11
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3.4 Introduzione alla visualizzazione dell'impulso TIG 3.6 Introduzione al programma JOB

Water cooling

HF Water cooling

TIG
0

AC AA Balance
20
2T ''s6 5031 265 79 (05|95 4.7 56 38

4 Ay ruaruamns Gu NNA
puse’ 1 2 3 4 s |7 8 9 10

oo 208a  0.0v
PULSE 50

5.6 100 3.4 | 258 200|756| 95 4.7 200 3.8
' Fre.(H2)

<i Ay BEBMUA T NCNAL

Loading Delete

4 3

2 3

1. | Corrente di picco Impostabile tra il 5% e il 95% della corrente di saldatura
2. | Coorente di base Dal 5% al 100% della corrente di saldatura principale < corrente 1. | Visualiz. modailita saldatura Impostazioni primarie selezionate
di picco. 2. | Visudlizzazione dei parametri | Here are all selected parameters values.
Frequenza puls. 0.5~999Hz. 3. | Numero di programma JOB | A total 1~10 JOB numbers can store or call the selected
4. | Ampiezza impulso 5~95%. parameters by JOB button.
4. | Carica/Elimina programma Premere A / B perrichiamare / eliminare I'impostazione
dei parametri per il numero di LAVORO selezionato.

3.5 Introduzione al display spot TIG

Water cooling

coene 1274 0.0v

127 0.9 | off

M Ton Toff

1 2 3
1. | Corrente “A” 10~320A (Impostazione corrente di puntatura)
T . display 0.1~1.0s (Tempo di puntatura)
T ; display: off~10.0s (Tempo pausa tra i punti)

12 13
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Modalita 2T Modalita 4T

Il pulsante torcia viene premuto e mantenuto premuto perinnescare

I'arco di saldatura, al rilascio del pulsante il processo si arresta. Il pulsom‘e viene premuto una vohfo e rilasciato per atfivare il circuito di so‘ldo.furo, tirato e rila- R
sciato nuovamente per arrestare il circuito di saldatura. Questa funzione € utile per saldature piu

A lunghe poiché non & necessario tenere premuto il pulsante in modo continuo. La serie di salda-
I (A trici TIG ha anche piu opzioni di controllo della corrente che possono essere utilizzate in modalita

4T. La corrente di avvio e la corrente di cratere possono essere preimpostate. Questa funzione
pud compensare I'eventuale cratere che compare all’inizio e alla fine della saldatura.

Welding current Is f---=----=-----=----

Loosen the
welding gun
switeh | (A)
The settingbase | _
current Ib ! ] )
Press and hold the welding ! AAr‘c 1s Arcis
gun switch i~ ignited tyened off
| St e = = —— -
! > | |
0 o t2 3t 5 ¢ () / | |
I I
Introduzione: Lo |
(1) 0: Premere il pulsante torcia e mantenere premuto. Si ha I'innesco dell’arco e I'avvio della Lot ! ! -
Vd
saldatura. 0O t1 t2 13 t4 15 16 t7 t(s)
(2)  O-t1: Tempo di Pre-gas (0.1~2.0S)
(3) t1-t2: L'arco & acceso e la corrente passa gradualmente da la corrente diinnesco alla Infroduzione:

(1) 0: Premere il pulsante forcia e mantenere. Il gas fluisce dalla forcia
(2)  O-t1: Tempo di Pre-gas (0.1~2.0S);
(3)  t1-t2: L'arco viene acceso a t1 e quindi viene mantenuto il valore diimpostazione della

corrente di saldatura impostata
(4)  t2-t3: Durante I'intero processo, il pulsante della torcia di saldatura & premuto e non va

rlasciato corrente diinnesco

Note: Selezionando I'uscita pulsata, la corrente di base e la corrente di saldatura si alterneranno (4)  t2: Rilasciando il pulsante torcia la corrente passa alla corrente di saldatura nel tempo di
per tutta la durata, alternandosi tra i valori di impostati rampa impostato

(5)  t3:Rilasciare I'interruttore della torcia di saldatura, la corrente di saldatura diminuird in (5)  t2-t3: La corrente di uscita sale al valore di impostazione (Is o In), il tempo di salita pud
accordo al tempo di rampa di discesa impostata. essere regolato;

(6)  13-t4: La corrente scende alla corrente di saldatura minima dalla corrente di impostazione (6)  t3-t4: Processo di saldatura. Durante questo periodo il pulsante torcia e rilasciato
(Iw o Ib), quindiI'arco si spegne. Note: Selezionando I'uscita pulsata, la corrente di base e la corrente di saldatura verranno

(7)  t4-t5: Tempo di post-gas, dopo lo spegnimento dell’arco. E possibile regolarlo (0,0 ~ 10s) emesse alternativamente
ruotando la manopola sul pannello anteriore. (7)  t4: Premere nuovamente l'interruttore della torcia, la corrente di saldatura diminuird in

base al tempo di discesa selezionato

(8)  t4-t5: La corrente di uscita scende fino alla corrente del cratere. Il tempo di discesa puod
essere regolato

(9)  t5-t6: Tempo di corrente di cratere

(10) té: Rilasciando il pulsante I'arco si spegne

(11)  t6-t7: I tempo di post-gas pud essere impostato tramite la manopola di regolazione del
tempo di post-gas sul pannello frontale;

(12) 17: L’eleftrovalvola si chiude e il gas smette di fluire

(8)  t5: L'elettrovalvola del gas si chiude e il processo si arresta

14 15
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4. Installazione e funzionamento per saldatura MMA

4.1 Configurazione e installazione per saldatura MMA

1.

Collegamento dei cavi di saldatura

Su questa saldatrice sono disponibili due prese. Per la saldatura MMA il porta elettrodo &
mostrato collegato alla presa positiva, mentre il cavo di massa (pezzo da lavorare) & colle-
gato alla presa negativa, questa & nota come DCEP. Tuttavia, vari elettrodi richiedono una
polarita diversa per otftenere risultati oftimali e si dovrebbe prestare particolare attenzione
alla polarita, fare riferimento alle informazioni del produttore dell’elettirodo per la polarita
corretta.

DCEP: Eleftrodo collegato al connettore”+”
DCEN: Elettrodo collegato al connettore “-”

O e O e

[

K @ =

() —]|

d = . é’ -

——  —

[ I o :
o o

DCEP DCEN

Accendere il generatore e premere il pulsante della modalitd di saldatura per selezionare la
funzione MMA.

Impostare la corrente di saldatura in base al tipo e alla dimensione dell’elettrodo utilizzato
come raccomandato dal produttore.

Impostare Hot Start e Arc Force utilizzando la manopola
Posizionare I'elettrodo nel porta elettrodo e fissarlo saldamente.

Toccare I'elettrodo contro il pezzo da lavorare per innescare |'arco e tenere I'elettrodo
fermo per mantenere I'arco.
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4.2. Funzionamento - Saldatura MMA

(1) Una volta eseguita correttamente I'installazione, ruotare I'interruttore principale
in modo che sia in posizione ON. Quindi lo schermo e la ventola si accendono e il
dispositivo funziona.

(2) Impostare la modalita di saldatura “MMA”".
(3) Regolare la corrente di saldatura con il pulsante dei parametri.

(4) Utilizzare i pulsanti dei parametri per impostare i valori Hot-Start e Arc-force. (come
descritto sopra)

(5) Posizionare I'elettrodo nel portaelettrodo e fissarlo saldamente.

(6) Toccare I'elettrodo sul pezzo da lavorare per creare un arco. Tenere fermo |'elet-
frodo per mantenere I'arco.

(7) Iniziare la saldatura. Se necessario, regolare nuovamente i parametri di saldatura
per ottenere il risultato di saldatura richiesto.

(8) Al termine della saldatura, il generatore deve essere lasciato acceso per 2-3 minu-
ti. Cio consente alla ventola di raffreddare i componenti interni.

(9) Portare l'interruttore di alimentazione in posizione OFF.

NOTA:

e Tenere presente che la polaritd dei cavi pud essere collegata in due modi diver-
si durante la saldatura CC. Se si sceglie una polaritd che non soddisfa i requisiti
tecnici della saldatura, pud causare instabilita dell’arco, incollamenti e spruzzi. Cio
deteriora la qualitd della cucitura.

e Se la distanza tra il pezzo e la saldatrice € eccessiva, scegliere un cavo di alimenta-
zione con una sezione maggiore per ridurre la caduta di fensione.
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5. Installazione e funzionamento per saldatura TIG

5.1.

(1)

(2)
(3)

(4)
()
()

(7)
(8)

Predisposizione e installazione per saldatura TIG

Inserire la spina del cavo di massa nella presa positiva sulla parte anteriore del generatore e
serrare a fondo.

Collegare la torcia per saldatura alla presa negativa sul pannello frontale e serrare a fondo.
Collegare la linea del gas della torcia TIG al connettore del gas di uscita sulla parte anterio-
re della macchina.

Collegare il cavo di controllo del pulsante torcia alla presa a 12 PIN sulla parte anteriore del
generatore.

Collegare I'ingresso dell’acqua e il tubo di uscita della torcia TIG al connettore dell’acqua
diingresso e uscita (pannello anteriore).

Collegare il gruppo diraffreddamento attraverso I'apposito cavo di connessione.
Collegare il regolatore del gas alla bombola del gas. Verificare la presenza di perdite!
Collegare la linea del gas al connettore del gas di ingresso della macchina tframite il con-
nettore a blocco rapido situato sul pannello posteriore. Verificare la presenza di perdite!

NOTA: Se viene impostata la funzione di raffreddamento ad aria non € necessario collegare il

(9)

(8)
(9)
(10)

gruppo al generatore.
Collegare il cavo di alimentazione al quadro. Accendi I'interruttore di alimentazione.

lead L e o er cable
aff irflet - @] © e
%
o
Ez % %
o
%
- g e S,
L [ 1

Aprire con cautela la valvola della bombola del gas, impostare la portata del gas richiesta.
Controllare la tensione di ingresso con un multimetro.
Controllare la messa a terra.
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5.2. Funzionamento - Saldatura AWI

(1) Una volta eseguita correttamente I'installazione, ruotare I'interruttore principale
in modo che sia in posizione ON. Quindilo schermo e la ventola si accendono e il
dispositivo funziona.

(2) Impostare su “Lift TIG” o “HF TIG” e forma d’onda di uscita: CC o CA.
(3) Impostazione della modalita di tfrattamento: 2T / 4T.

e Modalita 2T: premere I'interruttore, il gas si avvia, toccare il pezzo e sollevarlo per
innescare I'arco. Rilasciare I'interruttore, il gas si ferma e I'arco si spegne.

e Moddalitd 4T: premere e rilasciare I'interruttore, I'avviatore del gas si avvia, toccare
il pezzo da lavorare e sollevarlo per I'accensione dell’arco. Premere e rilasciare
nuovamente l'interruttore e il gas si ferma e I'arco si spegne.

(4) Regolare i parametri attuali e AWI tra cui il tempo di preflusso della garza, il deflus-
SO, ecc.

(5) Selezionare il metodo di raffreddamento sul pannello frontale.

(6) Per ottenere risultati di saldatura oftimali, il tungsteno deve essere macinato fino
ottenere un punto smussato. Eimportante affilare I'elettrodo di fungsteno nel senso
dirotazione della mola.

(7) Inserire il tungsteno per ca. 3-7 mm dal bordo del deflettore del gas e assicurarsi di
ufilizzare la cartuccia di serraggio della dimensione corretta.

(8) Stringere il cappuccio protettivo in tungsteno.

(9) Iniziare la saldatura. Se necessario, regolare nuovamente i parametri di saldatura
per ottenere il risultato di saldatura richiesto.

(10) Dopo aver terminato la saldatura, il generatore deve essere lasciato acceso per
2-3 minuti. Cid consente alla ventola di raffreddare i componenti interni.

(11) Portare I'interruttore di alimentazione in posizione OFF.
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Andamento del Duty Cycle

La lettera “X" indica il Duty Cycle, che & defi-
nito come: la proporzione fra la capacita del
generatore di erogare potenza con confinu-
itd in un tempo definito (10 min). La relazione
tra il Duty cycle "X" e l'intensitd di corrente
“I" & illustrata nel grafico a fianco. Nel caso
in cui il generatore si surriscaldi, inferviene
una protezione termica a salvaguardia del-
le componenti interne, che taglia I'eroga-
zione della corrente. Sul pannello frontale si
illumina il led indicante I'intervento di detta
protezione (5). A questo punto il generato-
re rimarrd in stand by per 15 min, durante i
quali la ventola di raffreddamento riporterd
la temperatura ad un livello adeguato. Per
evitare questo problema si consiglia diridurre
I'intensita di corrente o il valore di duty cycle.

100%

60%

120 155 200 (A

Attenzione: il lavoro in sovraccarico & nocivo per il generatore di saldatura

Caratteristiche Volt-Ampere

| TIG 320/420 AC/DC Multiwave RC hanno un'eccellente relazione tra Volt-Ampere, come illu-
strato nel seguente grafico. La relazione tra la tensione di carico nominale convenzionale U2 e
la corrente di saldatura convenzionale 12 € la seguente: —
Dove 12 < 600A <U2 =10+ 0.0412 (V); quando 12 = 600A , U2 = 34 (V). —

w, (VoA o
Volt-ampere characteristic

The relation between the

67 Working conventional loading
potnt voltage and welding current
34
/ o
0 600 L (A)
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PRECAUZIONI Ow ®

w4 | | I
Postazione di lavoro l w =. l ' CUTTING EDGE WELDING
1. Mantenere I'impianto pulito e libero da polveri metalliche al suo interno.

2. Nel caso venga utilizzato all’aperto, assicurarsi non venga colpito da raggi solari
diretti, pioggia o neve. La temperatura nell’ambiente di lavoro non deve uscire dall
range -10°C - +40°C.

3. Mantenere il generatore ad una distanza di aimeno 30cm da qualsiasi ostacolo.

4. Mantenere I'area di saldatura corretftamente e sufficientemente venfilata.

Requisiti di sicurezza USER’S MANUAL

| dispositivi di protezione del generatore intervengono in caso di: sovratensione, sovra-
corrente e surriscaldamento. In ogni caso, per evitare guasti o anomalie di servizio
dell'impianto, seguire queste indicazioni: .

1. Ventilazione. Durante il processo di saldatura il generatore viene attraversato da TlG/MMA dual function
grosse quantitd di energia, e hon essendo sufficiente la ventilazione naturale, si IGBT inverter technology
raccomanda di hon posizionare nessun ostacolo in un raggio di aimeno 30cm fut- :
to attorno. Una buona ventilazione € indispensabile per un corretto funzionamento AC/DC We|dlﬂg power source
e per una garanzia di servizio dell'impianto.

2. | sovraccarichi di corrente possono danneggiare ed abbreviare la vita dell'impian- TIG 3200 AC/DC

3 IJIK;ene atore “deve” essere collegato alla messa a terra. Operando in condizioni TG 4200 AC/DC
. I I % rec ra. r | 1ziIonl

standard, collegando quest’ultimo alla linea di alimentazione AC, la messa a terra TIG 5200 AC/DC

e garantita dalla linea e dall'impianto mentre, frovandosi a dover operare avendo
I'impianto collegato ad un generatore portatile di corrente, si necessita di un colle-
gamento a ferra dedicato per proteggere operatore ed impianto.

4. Nel caso in cui siinferrompai il processo per cause da imputare a sovra-temperatu-
re del generatore, non spegnere né riavviare lo stesso. Lasciare che la ventola di
raffreddamento riporti la temperatura ad un livello idoneo alla ripresa del proces-
sO.

MANUTENZIONE

1. Prima diriparare o eseguire manutenzione il generatore, sospendere I'alimentazio-
ne elettrica scollegandolo dalla linea.

2. Assicurarsi della corretta messa a terra

3. Verificare che le connessioni gas ed elettriche siano efficienti ed in buono stato.
Procedere al ripristino nel caso si riscontrino difetti Disossidando con appositi pro-
dotti le connessioni elettriche e ricollegare corretftamente.

4. Mani, capelli e vestiti devono essere tenuti lontano da componenti elettriche o
meccaniche quali ventola di raffreddamento, traina filo...

5. Pulire regolarmente il generatore, con aria compressa, da polveri metalliche e resi-
dui di officina. Si consiglia diripetere I'operazione giornalmente.

6. Nel caso in cui, acqua o umidita penetrino all'interno del generatore, asciugare
perfettamente e verificare le condizioni di isolamento prima di procedere con la
saldatura.

7. Se non utilizzato per lunghi periodi, riporre il generatore in luogo asciutto e ben
riparato.
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Introduction

First of all, thank you for choosing an IWELD welding or cutting machine!

Our mission is to support your work with the most up-to-date and reliable tools both for
DIY and industrial application.

We develop and manufacture our tools and machines in this spirit.

All of our welding and cutting machines are based on advanced inverter technolo-
gy. reducing the weight and dimensions of the main transformer.

Compared to traditional fransformer welding machines the efficiency is increased by
more than 30%.

As aresult of the technology used and the use of quality parts, our welding and
cutting machines are characterized by stable operation, impressive performance,
energy efficient and environmentally friendly operation.

By activating the microprocessor confrol and welding support functions, it continuous-
ly helps maintain the optimum character of welding or cutting.

Read and use the manual instructions before using the machine please!

The user's manual describes the possible sources of danger during welding, includes
technical parameters, functions, and provides support for handling and adjustment
but keep in mind it doesn’t contain the welding knowledge!

If the user's manual doesn’t provide you with sufficient information, contact your dis-
tributor for more information!

In the event of any defect or other warranty event, please observe the ,,General
Warranty Terms”.

The user manual and related documents are also available on our website at the
product data sheet.

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu

WARNING!

Welding is a dangerous process! The operator and other persons in the working
area must follow the safety instructions and are obliged to wear proper Personal
Protection Items. Always follow the local safety regulations! Please read and
understand this instruction manual carefully before the installation and operation!

* The switching of the machine under operation can
damage the equipment.

* After welding always disconnect the electrode holder
cable from the equipment.

¢ Always connect the machine to a protected and
safe electric network!

* Welding tools and cables used with must be perfect.

¢ Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

e Connect the earth cable according to standard

regulation.

¢ Avoid bare hand contact with all live components of
the welding circuit, electrodes and wires. It is neces-
sary for the operator to wear dry welding gloves while
he performs the welding tasks.

e The operator should keep the working piece insulated
from himself/herself.

Smoke and gas generated while welding or cutting can
be harmful to health.

¢ Avoid breathing the welding smoke and gases!
* Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

e Wear proper welding helmet, anfi-radiation glass
and work clothes while the welding operation is per-
formed!

* Measures also should be taken to protect othersin the
working area.

FIRE HAZARD

* The welding spatter may cause fire, thus remove flam-
mable materials from the working area.

* Have a fire extinguisher nearby in your reach!
Noise can be harmful for your hearing

e Surface noise generated by welding can be disturb-
ing and harmful. Protect your ears if needed!

Malfunctions
e Check this manual first for FAQs.

e Contact your local dealer or supplier for further ad-
vice.




PRECAUTIONS TO ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

1 General

Welding may cause electromagnetic interference.

The interference emission of arc welding equipment can be minimized by adopting proper installa-
fion method and correct use method.

The products described in this manual belong to the limit of class A equipment (applies to all occo-
sions except the residential areas powered by public low-voltage power system).

Warning: Class A equipment does not apply to the residential areas powered by public low-voltage
power system. Because the electromagnetic compatibility cannot be guaranteed in these areas
owing to conducted and radiated disturbances.

2 Environmental assessment suggestions
Before installing the arc welding equipment, user shall assess the potential electromagnetic distur-
bance problems in the surrounding environment. The following matters shall be considered:

- Whether there are other service cables, control cables, signal and telephone wires, etc. above,
under or around the welding equipment;

- Whether there are radio and television transmitting and receiving devices;

- Whether there are computers and other control equipment;

- Whether there are high-security level equipment, such as industrial protective equipment;

- Consider the health of staff at the site, for example, where there are workers wearing hearing aid or
pacemaker;

- Whether there are equipment used for calibration or inspection;

- Pay attention to the noise immunity of other equipment around. The user should ensure that the
equipment is compatible with the surrounding equipment, which may require extra protective
measures;

- Time for welding or other activities;

The range of environment shall be determined according to the building structure and other possible
activities, which may exceed the boundary of building.

3 Methods to reduce emission
- Public power supply system
The arc welding equipment shall be connected to the public power supply system according to
the method recommended by the manufacturer. If there is interference, additional preventive
measures shall be taken, such as access with filter in the public power supply system. For fixed arc
welding equipment, the service cables shall be shielded by metal pipe or other equivalent meth-
ods. However, the shield shall ensure electrical continuity and shall be connected with the case of
welding source to ensure the good electrical contact between them.

- Maintenance of arc welding equipment

The arc welding equipment must be regularly maintained according to the method recommend-
ed by the manufacturer. When the welding equipment is running, all enfrances, auxiliary doors

and cover plates shall be closed and properly tightened. The arc welding equipment shall not be
modified in any form, unless the change and adjustment are permitted in the manual. Particularly,
the spark gap of arc striker and arc stabilizer shall be adjusted and maintained according to the
manufacturer’s suggestions.

- Welding cable

The welding cable shall be as short as possible and close to each other and to the ground line.

- Equipotential bonding

Pay attention to the bonding of all metal objects in surrounding environment. The overlapping of
metal object and workpiece can increase the risk of work, as operators may suffer from electric
shock when touch the metal object and electrode simultaneously. Operators shall be insulated from
all these metal objects.

- Grounding of the workpiece

For electrical safety or workpiece location, size and other reasons, the workpiece may not be
grounded, such as the hull or structural steelwork. Grounding of workpieces sometimes can reduce
the emission, but it is not always the case. So be sure to prevent the increasing risk of electric shock
or damage of other electrical equipment caused by grounded workpieces. When necessary, the
workpiece should be directly connected with the ground. But direct grounding is forbidden in some
countries. In such case, use appropriate capacitor in accordance with regulations of the country.

- Shielding

Selectively shield the surrounding equipment and other cables to reduce the electromagnetic inter-
ference. For special applications, the whole welding area can be shielded.
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The Main Parameters

FUNCTIONS

TG

PARAMETERS

Art. Nr.

Inverter type

Water Cooling Unit
Arc Ignition

Number of programs

GENERAL

Remote Control from TIG Torch

LCD

ACTIG

AC PULSE TIG

DCTIG

DC PULSETIG

2T/47

SPOT

Number of Waveforms
AC MMA

DC MMA

Adjustable Arc Force
Adjustable Hot Start
Accessories TIG Torch
Optional TIG Torch
Phase number

MMA

Rated input Voltage

Max./eff. input Current

Power Factor (cos ¢)
Efficiency

Duty Cycle (10 min/40 °C)

Welding Current Range

Output Voltage

No-Load Voltage
Insulation
Protection Class
Weight

Dimensions (LxWxH)

Wireless Remote Control

800TIG5200ACDCMW
IGBT

RN ENEN NN BN

IGrip SR18WP
TBi SR400
S|

3x400V AC +£10%, 50/60 Hz 3x400V AC +10%, 50/60 Hz 3x400V AC +10%, 50/60 Hz

AC: 35.9A /27 8A

bR DC: 35.1A / 27.2A
16 AC: 26.4A / 20.4A
DC:27.9A / 21.6A
0.7
>85%
500A @ 60%
390A @ 100%
MMA 10A - 500A
TG 10.4A - 500A
MMA 20.4V - 40V
TG 10.2V - 30V
TIG:74V, MMA:78V
H
1P23S
35.7 kg

700x260x485 mm

800TIG4200ACDCMW

IGBT
v

HF/ LT
10

op.

AN

N BN B2 By B

I1Grip SR18WP
TBi SR400
3

AC:32.7A / 25.3A
DC: 33.5A / 25.9A

AC:25.1A /19.4A
DC:25.7A / 19.9A

0.7
285%

400A @ 60%
310A @ 100%

10A - 400A
10A - 400A
20.4V - 36V
10.4V - 26V

74V

H
IP21S
31 kg
700x260x485 mm

800TIG3200ACDCMW

IGBT
op.
HF/ LT
10

N BN S NN NN BN

IGrip SR26P

IGrip SR18W/TBi SR400

3

AC: 23.5A / 18.2A
DC:247A/19.1A

AC: 18.7A / 14.5A
DC: 18.9A / 14.6A

0.65
285%

320A @ 60%
250A @ 100%

10A - 320A
10A - 320A
10.4V-22.8V
20.4V-32.8V

74V

H
1P21S
29.7 kg
700x260x485 mm




2. Installation instructions 2.2 Layout for water cooling unit

2-1. Layout for Front and Rear panel

~
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3 éL/ /4 N O
416 © © © ©
5 a @ 1 Waterinlet for TIG (red).
— 2 Water outlet for TIG (blue).
e 3 Intake: From here, water or coolant, antifreeze, etc. can be injected into tank.
4 Water level calibration.
1 | Aero socket Is connected to torch switch control wire. 5 Waterinlet for MIG (red).
2 | Negative output: The welder's negative polarity output. 6 Water outlet for MIG (blue).
3 | Shield gas connec- |Is connected to the gas input pipe of forch. 7 Water cooling control connector.
tor
4 | Positive output The welder’s positive polarity output. Further Controls Explained
5 | Power source switch | Switch to "ON”, the welder is furned on, while switch to “"OFF”, Inlet (1) and outlet (2) for TIG
the welder is furned off. The two nozzles on the same side of the intake (3) are used for TIG operation and can
6 [ Power source input | To connect power source. be connected to the nozzles on TIG welding torch. Blue corresponds to the outlet:
7 | Water box connec- | Is connected to the water box. cold water is delivered from the tank; red corresponds to the backwater inlet: hot
tor water is flowed into the tank for cooling.
8 | Shield gas input joint | To connect one head of the gas hose while the other head is Note: Blue outlet and red backwater inlet must not be wrong!
connected to argon gas cylinder.
9 | USB interface Used for connection between computer and welder to up- Water level calibration (4)
grade program. This is a hollow trough, you can clearly observe the water volume in the tank, the
highest marking the highest water level: water volume should not exceed the high-
Further Controls Explained est water level; the lowest marking the lowest water level: when the water volume

is lower than the lowest water level, the water tank will not work properly, need to

USB interface (9) replenish water from the intfake in fime.

The USB interface is used to upgrade the program. The steps are as follows:

1. Download driver—CH341 and required program “xxx.bin” on your computer. Inlet (5) and outlet (6) for MIG

2. Insert the two ends of the USB cable into the USB interface of the welder and the USB inter- The two nozzles on the same side of Control connector (7) are used for MIG operation
face of the computer. and can be connected to the nozzles on the wire feeder. Blue corresponds fo the

3. Select the appropriate COM port number (the number can't be greater than 6). outlet: cold water is delivered from the tank; red corresponds to the backwater inlet:

4. Use the corresponding software to upgrade the program. hot water is flowed into the tank for cooling.

Note: Blue outlet and red backwater inlet must not be wrong!



Control connector (7)
Water tank control connector is used for inserting the connecting line. And connec-
tion line is used to connect the water tank with wire feeder or water tank with weld-
ing machine. It supplies power to the water tank through the connection line and
receives control and detection signals in time.

3. Operation Instruction

3-1.

Control Panel

—

Welding mode button

Press it to select MMA/ HF TIG/ Lift TIG welding
mode.

2. |Output waveform button

3. |Trigger mode selecting button Press it to select 2T or 4T frigger mode.

4. |Welding function button Press it o select the qpening or closing of Pulse
mode and Spot welding mode.

5. | JOB button Press it for 3s to open JQB program and press it for
1s to save parameters into JOB number.

6. |Function “A” button
Press it to select Hot start or Balance. If the button

7. |Parameter “A” button is not pressed within 3s, the selection will be
automatically removed.
It will show all welding parameters, such as

8. |LCD welding voltage, welding current and other
parameters set.
Press it to select Arc Force or AC Frequency. If the

9. |Parameter “B” button button is not pressed within 3s, the selection will be
automatically removed.

10. [ Cooling mode selecting button | Press it to select Air cooling or Water cooling.

11. [ Function “B” button

12. | Parameters select/adjust knob

Further Controls Explained
Output waveform button (2)

Press it to select output form: DC Output, AC Square Wave, AC Sine Wave, AC Trian-
gle Wave.

(1) DC Welding Output is suitable for DC TIG welding.

(2) AC Square Wave output focuses arc for maximum peneftration, fast travel
speed with best directional conftrol.

(3) AC Sine Wave Output is traditional AC TIG welding wave form. It has quieter,
‘soft’ arc characteristic.

(4) AC Triangle Wave Output reduces heat input for same current setting. Be

especially useful for welding thin metal.

Function A button (6)
In HF TIG/ Lift TIG, press it fo select Pre-gas fime, Pre-current and Up-slope fime; In Spot

welding mode, press it fo select Pre-gas fime; In JOB program, press it fo load the
parameter settings for the select number.

Function B button (11)

In HF TIG/ Lift TIG, press it to select Down slope time, Post current and Post-gas time;
In Spot welding mode, press it to select Post-gas time; In JOB program, press it to
delete the parameter settings for the select number.

Parameters select/adjust knob (12)

Press it fo select parameters, such as welding current, Peak current, Base current,
Pulse frequency, Pulse width and the JOB program number. Rotate it fo adjust
parameters’ value.




3.2

MMA display introduction

e 1274 114.4v

1. | Welding mode button Press it to enter MMA welding mode.

2. | Out waveform button Press it to select DC output or AC Square wave output.

3. | Parameter “A” button Press it o select Hot start. Setting range: 0~10.

4. | Parameter “B” button Press it o select Arc force. Setfting range: 0~10.

5. | Parameter adjust knob Rotate it to adjust welding current and value of Hot start
and Arc force.

6. | Current display It displays welding current during welding operation, oth-
erwise show current selected.

7. | Welding voltage display | It displays welding voltage.

10

3.3 HF/LIFT TIG display introduction
b 258A O Ov

4: , :f.J

1. | Welding mode button Press it to enter HF TIG or Lift TIG welding mode.

2. | Output waveform button Press it to select DC output or AC wave output.

3. | Trigger mode button: Press it o select 2T or 4T frigger mode.

4. | Welding function button Press it o select No Pulse/ Pulse/ Spot welding function.
(Here is no Spot function in Lift TIG welding mode.)

5. | Parameter “A” button Press it fo select AC Balance. Setting range: -5 to +5.

6 Parameter “B” button Press it o select AC Frequency. Setting range:
50~250Hz.

7. | Function “A” button Press it o select Pre-gas time, Start arc current and Up
slope time.

8. | Function “B” button Press it o select Down slope time, End arc current and
Post-gas time.

9. | Parameters select/adjust | Press it to select welding current and other param-

knob: eters. Rotate it to adjust parameters’ value.

10. | Current display It displays welding current during welding operation,
otherwise show current selected.

11. | Welding voltage display It displays welding voltage.

12. | Cooling mode selecting Press it to select Water Cooling.

button
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3.4 TIG pulse display introduction

Water cooling

2T

oo 208a  0.0v
PULSE 50

5.6 100 3.4 | 258 200|756| 95 4.7 200 3.8
' Fre.(H2)

<i Ay BEBMUA T NCNAL

3.6 JOB Program introduction

HF
TIG

AC AA

2T

PULSE

Water cooling

0

Balance

56| 50|31 265 79|05 95 4.7 56 3.8
Ay MUATUAMNE T% NLNA |

3 4 517 8 9 10

Loading Delete

4 3

2 3
Peak current Itis 5% to 100% of the main welding current.
Base current Itis 5% to 100% of the main welding current, but less than Peak current.

Welding mode display

Here are selected welding states.

Pulse frequency | 0.5~999Hz.

Parameters display

Here are all selected parameters values.

Eal Kol o

Pulse width 5~95%.

3.5 TIG spot display introduction

HF Water cooling

DC

= e 1274

127 0.9 | off

M Ton Toff

JOB number

A total 1~10 JOB numbers can store or call the selected
parameters by JOB button.

4. | Load/ Delete display

Press Function A/B button to call/delete parameters set-
fing for the selected JOB number.

1. | Current display | 10~320A.

T ., display 0.1~1.0s.

T . display off~10.0s.
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2T operation:
This function without the adjustment of start current and crater current is suitable for the Re-tack
welding, fransient welding, thin plate welding and so on.

1 (a)

Welding current Is f---=----=-----=----

Loosen the
welding gun
switch
The settingbase | _
current Ib i ] _
Press and hold the welding i Arcis Arc is
gun switch : ignited tyrned off
0 tl 2 3 t4 t5 tV(S)
e 0: Press the gun switch and hold it. Electromagnetic gas valve is furned on. The shielding
gas stars fo flow.
e O~f1: Pre-gas time (0.0-2 sec)

e t1~t2:  Arcisignited (t1) and the output current rises (12) to the setting welding current (lw or
Ib) from the min welding current. (0.0-10 sec)
e 2~t3:  During the whole welding process, the gun switch is pressed and held without releas-

ing.

Note: Select the pulsed output, the base current and welding current will be outputted
alternately; otherwise, output the setting value of welding current;

e 3: Release the gun switch, the welding current will drop in accordance with the se-

lected down-slope time.

e 13~t4:  The current drops to the minimum welding current from the setting current (lw or Ib),
and then arc is furned off. (0.0-10 sec)

e t4~t5:  Post-gas time, after the arc is turned off. You can adjust it through furning the knob
on the front panel. (0.0-10 sec)

e t5: electromagnetic gas valve turned off, the shield gas stops to flow, and welding is
finished.
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4T operation:

The start current and crater current can be pre-set. This function can compensate the possible
crater that appears at the beginning and end of the welding. Thus, 4T is suitable for the welding
of medium thickness plates.

(A
L
/ | |
I I
I I
| I I
I I I |
S - - >
0 1 12 13 t4 15 16 17t (s)
LJOK Press and hold the gun switch, Electromagnetic gas valve is turned on. The shielding
gas stars to flow;
e O~t1:  Pre-gas time (0.1~1S);
e 1~t2:  Arcisignited at t1 and then output the setfting value of start current;
(DC:10-170A; AC:10-200A)
o 12: Loosen the gun switch, the output current slopes up from the start current; (0.0-10sec)
e 12~t3:  The output current rises to the setting value (lw or Ib), the upslope time can be ad-
justed; (DC:10-170A; AC:10-200A)
e 13~t4:  Welding process. During this period, the gun switch is loosen;
Note: Select the pulsed output, the base current and welding current will be outputted
alternately; otherwise, output the setting value of welding current;
o t4: Press the torch switch again, the welding current (DC:10-170A; AC:10-200A) will drop
in accordance with the selected down-slope time. (0.0-10sec)
e 4~t5:  The output current slopes down to the crater current. The downslope time can be
adjusted;
e t5~t6:  The crater current time;
o t6: Loosen the gun switch, stop arc and keep on argon flowing;
e t6~t7: Post-gas time can be set by the post-gas time adjustment knob on the front panel
(0.0-10sec);
o t7: Electromagnetic valve is closed and stop argon flowing. Welding is finished.

15




Welding parameters setting

3.7.
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4. Installation & Operation for MMA welding

4.1 Set up and installation for MMA Welding

Connection of Output Cables

Two sockets are available on this welding machine. For MMA welding the electrode holder is
shown be connected to the positive socket, while the earth lead (work piece) is connected to
the negative socket, this is known as DCEP. However various electrodes require a different polar-
ity for optimum results and careful attention should be paid to the polarity, refer to the electrode
manufacturer's information for the correct polarity.

DCEP: Electrode connected to “+" output socket.

DCEN: Electrode connected to “-" output socket.

MMA (DC): Choosing the connection of DCEN or DCEP according fo the different electrodes.
Please refer to the electrode manual.

MMA (AC): No requirements for polarity connection.

—
L
=
L

ZF\_ —JJ
DCEP DCEN

(1)  Connect the earth lead to “-", tighten clockwise;

(2) Connect the earth clamp to the work piece. Contact with the work piece must be firm
contact with clean, bare metal, with no corrosion, paint or scale at the contact point.

(3) Connect the electrode lead to “+", tighten clockwise;

(4) Each machine is equipped with a power cable should be based on the input voltage
welding cable connected to the appropriate position, not fo pick the wrong voltage;

(5)  With the corresponding input power supply terminal or socket good contact and prevent
oxidation;

(6)  With a multimeter measure the input voltage is within the fluctuation range;
(7)  The power ground is well grounded.
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4.2, Operation for MMA Welding

(1) According to the above method to install is correct, rotate the power switch, so that the
power switch is "ON" position, then the screen light and the fan comes on, the device work
properly.

(2) Set o ‘MMA" welding mode.

(3) Set welding current as required using the parameter knob.

(4) Set the hot start and arc force as required using the parameter buttons and knob. (following
the instructions in the previous section)

(5) Place the electrode into the electrode holder and clamp tight.

(6) Strike the electrode against the work piece to create and arc and hold the electrode steady
to maintain the arc.

(7) Commence welding. If necessary, readjust the Welding parameters control knob to obtain
the welding condition required.

(8) After completion of welding the Power Source should be left turned ON for 2 to 3 minutes. This
allows the fan fo run and cool the internal components.

(?) Rotate the power switch to the OFF position.

NOTE:

e Note the polarity of wiring, the general DC welding wire in two ways. Selected according to
the technical requirements of welding the appropriate connection, if you choose incorrectly
will result in arc instability and spatter large adhesion and other phenomena, such cases can
be quickly reversed to joints.

e [f the work piece distance from the welding machine, the second line (electrode holder and
ground) is longer, so choose the appropriate conductor cross-sectional area should be larger
to reduce cable voltage drop.
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5. Installation & Operation for TIG welding

5.1.

(1)

(2)
(3)
(4)
()
(6)
(7)

(8)

Set up and installation for TIG Welding

Insert the earth cable plug into the positive socket on the front of the machine and tighten
it.

Plug the welding forch into the negative socket on the front panel, and tighten it.
Connect the gas line of TIG Gun to outlet gas connector on the front of the machine.
Connect confrol cable of torch switch to 12-PIN socket on the front of the machine.

Connect the water inlet and outlet pipe of TIG Gun fo inlet and outlet water connector on
the front of the water box.

Connect the control cable of water box with the aero socket on the rear panel of welding
machine.

Connect the gas regulator to the Gas Cylinder and connect the gas line to the Gas Regu-
lator. Check for Leaks!

Connect the gas line to the machine inlet gas connector via the quick push lock connec-
tor located on the rear panel. Check for Leaks!

NOTE: Air cooling mode without cooling device, and the water pipe is not needed for the air

(9)

cooling mode.

Connect the power cable of welding machine with the output switch in electric box on
site. Turn on the power switch.

ofer cable

lead et ”53‘

L

(10) Carefully open the valve of the gas cylinder, set the required gas flow rate.
(11) With a multimeter measure the input voltage is within the fluctuation range.
(12) The power ground is well grounded.
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(8)
(9)

(10)

(1)

. Operation for TIG Welding

According to the above method to install is correct, turn the power switch to the “ON"
position, the screen should illuminate, the fan comes on, the device work properly.

Set the welding mode to ‘Lift TIG’ or ‘HF TIG" and the output waveform: DC or AC.
Set trigger mode: 2T/4T.

When 2T operation is selected, press frigger Gas starts, touch and lift arc start. Release trig-
ger Gas and Arc stops.

When 4T operation is selected, press and release trigger Gas starts, fouch and lift arc start.
Press and release frigger again, Gas and Arc stops.

Set up current and TIG parameter setting, including Pre Gas, Slow down, etc.
Select water cooling mode on the front panel.

The tungsten must be ground to a blunt point in order o achieve optimum welding results.
It is critical to grind the tungsten electrode in the direction the grinding wheel is turning.

Install the tungsten with approximately 3-7 mm sticking out from the gas cup, ensuring you
have correct sized collet.

Tighten the back cap.

Commence welding. If necessary, readjust the parameters control knob to obtain the
welding condition required.

After completion of welding the Power Source should be left turned ON for 2 fo 3 minutes.
This allows the fan to run and cool the internal components.

Switch the ON/OFF Switch to the OFF.
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Duty Cycle Curve

The letter “X" stands for duty cycle, which is
defined as the proportion of the time that a
machine can work continuously within a certain
fime (10 minutes). The rated duty cycle means
the proportion of the tfime that a machine can
work confinuously within 10 minutes when it
outputs the rated welding current.

The relation between the duty cycle “X" and
the output welding current “I" is shown as the
right figure.

If the welder is over-heat, the IGBT over-heat
protection unit inside it will output an instruction
fo cut oufput welding current, and brighten
the over-heat pilot lamp on the front panel. At
this fime, the machine should be relaxed for 15
minutes to cool the fan. When operating the
machine again, the welding output current or
the duty cycle should be reduced.

\ TIG4200AC/DC 7]

\

TIG3200AC/DC

0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500
I(A)

Warning: Work in Overload is Harmful to the Welding Machine

Volt-Ampere Characteristic

TIG 3200 AC/DC and TIG 4200 AC/DC welding machine has an excellent volt-ampere charac-
teristic, whose graph is shown as the following figure.
The relation between the conventional rated loading voltage U, and the conventional welding

current |, is as follows:

When |,<600A<U,=10+0.0412(V); When 1,2600A,U,=34(V).

U,( V)A

Volt-ampere characteristic

67 Working
point

The relation between the
conventional loading
voltage and welding current

10

\
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Precautions

Workspace

1. Welding equipment free of dust, corrosive gas, non-flammable materials, up to 90% humidity
for usel

2. Avoid welding outdoors unless protected from direct sunlight, rain, snow, work area tempera-
ture must be between -10 °C and +40°C.

3. Wall to position the device at least 30 inches away.
4. Well-ventilated area to perform welding.

Safety requirements

Welding provides protection against overvoltage / overcurrent / overheating. If any of the
above events occurs, the machine stops automatically. However, over- stress damage o the
machine , keep the following guidelines :

1. Ventilation . When welding a strong current going through the machine , so the machine is
not enough natural ventilation for cooling . The need to ensure adequate cooling, so the
distance between the plane and any object around it at least 30 cm . Good ventilation is
important to normal function and service life of the machine.

2. Continuously , the welding current does not exceed the maximum allowable value. Current
overload may shorten its life or damage to the machine .

3. Surge banned ! Observance of tension range follow the main parameter table . Welding ma-
chine automatically compensates for voltage , allowing the voltage within permissible limits
of law. If input voltages exceed the specified value , damaged parts of the machine .

4. The machine must be grounded! If you are operating in a standard, grounded AC pipeline in
the event of grounding is provided automatically . If you have a generator or foreign , unfo-
miliar , non-grounded power supply using the machine , the machine is required for ground-
ing connection point earth to protect against electric shock .

5. Suddenly stopping may be during welding when an overload occurs or the machine over-
heafts . In this case, do noft restart the computer, do noft fry to work with it right away, but do
not furn off the power switch , so you can leave in accordance with the built-in fan to cool
the welding machines .

WARNING!

If the welding equipment is used with the welding parameters above 180 amperes, the standard
230V electrical socket and plug for 16 amp circuit breaker is not sufficient for the required cur-
rent consumption, it is necessary to use the welding equipment with 20A, 25A or even to the 32A
industrial fuses! In this case, both the plug and the plug socket fork have to be replaced to 32A
single phase fuse socket in compliance with all applicable rules. This work may only be carried
out by specialists!

Maintenance
1. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

3. Make sure that the internal gas and electricity connections are perfect and fighten, adjust if
necessary, if there is oxidation, remove it with sandpaper and then reconnect the cable.

4. Hands, hair, loose clothing should be kept away under electric parts, such as wires, fan.

. Regularly dust from the machine clean, dry compressed air, a lot of smoke and polluted air to
clean the machine every day!

w

o~

. The gas pressure is correct not fo damage components of the machine.

~

. If water would be, for example. rain, dry it in the machine and check the insulation properly!
Only if everything is all right, go after the welding!

8 When not in use for a long time, in the original packaging in a dry place.
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