E-v-v=i_l_’ CUTTING EDGE WELDING

HASZNALATI UTASITAS

IGBT technoldgids, mikroprocesszor vezerlesu
egyendramu elektroda hegeszté inverter

ARC 160 MINI



FIGYELEM!
A hegesztés és vagds veszélyes Uzem, ha nem korUltekintéen dolgoznak kénnyen
balesetet, sérllést okozhat a kezeldnek illetve a kdrnyezetében tartdzkoddknak. Ezért
a muUveleteket csakis a biztonsdgi intézkedések szigoru betartdsdval végezzék! Olvassa
el figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése elbtt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Gzemmaddra, mert
art a gépnek!

e Haszndlaton kivUl csatlakoztassa le a munkakdbele-
ket a géprdl.

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes dramta-
lanitdsat.

¢ A hegeszté tartozékok, kiegészitdék sérilésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

ARAMUTES: végzetes lehet

e Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem
foldelt a hdldézat - az eldirdsoknak megfeleléen kdssel

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez a
hegeszté kérben, mint elektroda vagy vezeték vég! He-
gesztéskor a kezeld szdraz véddkesztyUt viseljen!

¢ A hegeszté a munkadarabtdl elszigetelten legyen!
Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok drtalmasak az
egészségre.

Kerilje a fist vagy gazok belégzését!

¢ MunkaterUlet legyen jol szelléz8!

Az iv fénykibocsdtdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegeszté pajzs-
of, védbszemUlveget és véddoltdzetet a fény és a
hésugdrzds ellen!

¢ A munkaterlleten vagy annak kdzelében tartdz-
koddkat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY
e A hegesztési froccsenés tlzet okozhat, ezért a

gyulékony anyagot tdvolitsa el a munkatertletrdl!
e A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tUzvédelmi \\\/
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! \\

Zaj: Arthat a halldsnak
Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a hallds-
nak, fUlvédét alkalmazzon!

Meghibdsodas: @
e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet
* Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért.
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Bevezetés

El&szor is kdszOnjUk, hogy hegesztégépUlnket vdlasztotta és haszndlja.
Hegesztégéplnk fejlett inverter technoldgidval készilt és a nagy frekvencidju, nagy

teljesitményU IGBT (15kHz) egyen irdnyitja az dramot, majd PWM haszndlatdval a
kimend egyendramot nagy teljesitményl munkavégzésre alkalmassd teszi, nagyban

csOkkentve a f& transzformdator tomegét és méreteit, 30%-al ndvelve a hatékonysdgot.
Az ivképzés a magas frekvencidju rezgés elvét alkalmazza.

A gép fébb tulajdonsdgai, elényei: stabil mikddés, hatdrozott iv erd, kédnnyd sdly, hor-
dozhatd, energiatakarékos és halk mikddés. A mikroprocesszor vezérlés folyamatosan
segiti a hegeszté iv optimdlis karakterének megtartdsdban az ARC FORCE és HOT
STARTfunkcidkkal.

Az inverter hegesztégépek megjelenése forradalmasitotta a hegesztdipart. Az ARC
sorozat tulajdonsdgai: tokéletes haszndlhatdsdg és minden hegesztési szikségletet
kielégitd képesség pl. vezetékeket, hdcseréldk, vékuumos tartdlyokat és nyomds tartd
edényeket is hegeszthetink velUk.

Szivesen meghallgatjuk felhaszndldk javaslatait, hogy termékek és szolgdltatdsok
mindségén javitsunk.

1. Gép karbantartdsa 1 évig garantdlt, kivéve egyéb alkatrészeket

2. Ez alatt minden szerviz ingyenes, kivéve szdndékos rongdldsbdl és a nem
rendeltetésszerl haszndlatbdl adddd meghibdsodds.

3. Kezelbnek, felhaszndldnak nem megengedett, hogy kijavitsa vagy megszerelie a
gépet, alkatrészt cserélien kildnben a gydrtd nem vdllal felelésséget és a gép elvesziti

a jotdlidst.




1. Fé paraméterek

Paraméterek/Modell

Bemeneti fesziltség (V)

Névleges hdlozati teljesitmény (kW)
Maximdlis Uresjarati fesziltség (V)
Hegesztédram tartomdny (A)
Bekapcsoldsiidd (%)

Hatdsfok (%)

Teliesitménytényezd (cos Y)
Szigetelési osztdly

Védelmi osztdly

Témeg (kg)

KUlsé méretek (mm)

ARC 160 MINI
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BelUzemelés

2-1. HAlézatra csatlakozds

1. Minden gép sajat bemeneti dramvezetékkel rendelkezik. Megfeleld hdlézati dugal-
jon keresztUl a foldelt hdldzatra kell csatlakoztatnil

2. Az dramvezetéket a megfeleld hdldzati csatlakozéba kell bedugni!
3. Multiméterrel ellendrizzUk, hogy a feszUltség megfeleld sadvtartomdnyban van-e.

~Kezelépanel

ACTHOMN

Negativ csatlakozd

Pozitiv csatlakozd

2-2. Kimeneti vezetékek csatlakozasa

1. Mindegyik gépnek két lengé csatlakozdja van, amit a panelra csatlakoztathatunk
szorosan. Ellendrizzik, hogy jol csatlakozzanak a kdbelek, kildnben mindkét oldal sé-
rUlhet, eléghet!

2. Elektrédafogd-vezeték a negativ pdlushoz, mig munkadarab (test) a pozitiv pdlushoz

kapcsolddik. Ha nem foldelt a hdldzat, akkor a gépet a hdtulian 1évé féldelési csatla-
kozdn keresztUl kilon foldelni kell!

3. Oda kell figyelni az elekiréda vezetékre. Altaldban 2 médja van az egyenirdnyitd
hegesztégép kapcsoldsdra: pozitiv és negativ csatlakozds. Pozitiv: elektrédatartd
w e, Mig a munkadarab a ,+"-hoz. Negativ: munkadarab ,,-, , mig elektrodatartd
++" —hoz kapcsolt. A gyakorlatnak megfelelé mddot vdlassza, mivel hibds kapcsolds
instabil ivet, illetve sok froccsenést okozhat. llyenkor cserélie meg a polaritdst, hogy
elkerUlie a hibds géphaszndlatot!

4. Ha a munkadarab tul messze van a géptdl (50-100m) és mdsodlagos vezeték tul
hosszU, akkor a vezeték keresztmetszetét novelni kell, hogy elkerUljik a feszGliség-
esést.




2-3. Ellendrzés

1. EllendrizzUk, hogy a gép megfelelé mddon legyen foldelvel

2. Ellendrizzik, hogy minden csatlakozds tdkéletes legyen, kildndsen a gép féldelésel

3. Ellendrizzik, hogy elekirédafogd és a testkdbel kdbelcsatlakozdsa tokéletes legyen!

4. EllendrizzUk, hogy kimenetek polaritdsa megfeleld legyen!

5. Hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért ellendrizze, hogy nincs-e gyuUlékony anyag
a munkatertleten!

Mikodés
3-1. MUkodési Utmutatd (panel vaziattal)

1. Kapcsolja be a féaram kapcsoldt! Az LCD kijelzd mutatja a bedlliitott dramértéket és
a ventildtor forogni kezd.

2. Gyakorlati alkalmazdsnak megfeleléen dllitsa a hegesztédram erdsségét a hegesz-
téshez szUkséges értékre.

3. Altaldban a hegesztési dram eréssége az elekirdda atmérédhdz megfelelden az
aldbbiak szerint alakul. Bizonyosodjon meg arrdl, hogy ezzel az dramerdsség tartalék-
kal az On késziléke rendelkezik, mds esetben ne is probdlja a munkdat elvégeznil

Hegesztéaram értékek kildonb6zé elekiréda dtmérdkhdz

Elektroda atméré mm 1.6 2.0 2.5 3.2
Hegesztéaram/A 25-40 40-60 50-80 100-160
3-1 Kezel6panel elemei

1 Digitdlis dramerésség kijelzd
ARC 160 MINI 2 Veédelem dllapot jelzd
3 Bekapcsolt dllapot jelzd

4 Aramerésség szabdlyozé gomb




3-2. Megengedett Bekapcsolasi Id6 (BI)

Kizardlag a megadott bekapcsoldsi idétartamig haszndlja a gépet! (Idsd mUszaki para-
méterek) Ha tulmegy ezen idén a gép varatlanul ledlihat. Ez a belsé tllternelés kdvet-
keztében lehetséges, mert a gép tUimelegszik. llyenkor nem szikséges a gépet kikap-
csolni, hagyni kell a ventildtort mUkédni a hémérséklet csdkkentése végett. Altaldban
5-10 percen belll a gép Ujra mikdddképes.

Figyelem!
4-1. Munkakoérnyezet

A munkaterUlet szdraz, 80% alatti nedvesség tartalmu legyen; a hémérséklet -10°C és
+ 40°C kozott és kerUljik a kdzvetlen napsitésben vagy esében, vagy poros, esetleg
korrdzids gdz kérnyezetben a munkavégzést.

4-2. Biztonsdgi intézkedések

1. JO szell6zés. GépUnk kis térfogaty, zart szerkezetl és igen nagy teliesitményd, igy
a természetes [égdramlds nem elegendd; ezért van benne hitéventildtor. Figyelien
oda, hogy a gép szellézé nyildsai ne legyenek elzdrva, vagy letakarva, valamint
hogy legaldbb 0,3m tavolsdgra van faltdl és egyéb targytdl, biztositva a megfeleld
mUkddéshez a szellézést.

2. Ne terhelje tUl a gépet. Tilos tulternelni a gépet, kildnben munka kdzben hirtelen
ledlinat, a belsé részek tulmelegedése kdvetkeztében. llyenkor nem szabad a gépet
kikapcsolni, hagyja a ventildtort mikodni a hémérséklet csokkentésének érdekében.
Ha a hémérséklet a megfeleld tartomdnyba kerll, a munka Ujrakezdddik.

3. Ne adjon a gépre tUlfeszUltséget! A gép fesziltség tartomdnya a ,,Fé paraméterek”
tdbldzatban taldlhatd; ha megfeleld, a belsé feszUltség magdtdl kompenzdl és ga-
rantdlja, hogy a hegesztédram nem Iépi tUl a megengedett értéket. Figyelien oda,
hogy ne Iépjen fel tllfeszlltség, mert a gép meghibdsodhat! Ennek érdekében kerdl-
je a bizonytalan, ingadozé teljesitményl ge-nerdtorrdl torténd Uzemeltetést! Minden
gép foldelt hdldzati dugvilldval rendelkezik. Némely gépen taldlhatd egy foldelési
csatlakozépont is, amihez 10mme-es féldvezetéket csatlakoztasson, ha nem tudja a
készUléket megbizhatd, foldelt hdldzathoz csatlakoztatni. A gépet fdldelve elkerUli a
statikus elektromossdg vagy szivargds okozta meghibdsoddst, dramUtést. Ne érien
munkakdzben a kimenetekhez, mert dramUtést szenvedhet.




E-v-v=i_u CUTTING EDGE WELDING

MANUAL DE UTILIZARE

Tehnologia IGBT, controlat de microprocesor
Aparate de sudare cu electrod invelit MMA
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ATENTIE!
Pentru siguranta dumneavoastra si a celor din jur, va rugdm sa cititi acest manual
inainte de instalarea si utilizarea echipamentului. Va rugdm sa folositi echipament de
protectie in tfimpul suddrii sau tdierii. Pentru mai multe detalii, consultati instructiunile
de utilizare.

¢ Nu frece la un alt mod in timpul suddrii!

e Scoateti din prizd atunci cdnd nu este in utilizare.

¢ Butonul de alimentare asigurd o infrerupere completa
e Consumabile de sudura, accesorii, trebuie sa fiie
perfecta

e Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca
echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moartea!

¢ Echipamentul trebuie sa fie iImpdmantat, conform
standardului aplicat!

* Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau bagheta
de

sudurd electrica fard protectie sau purt@nd manusi
sau haine ude!

¢ Asigurati-va cd dumneavoastrd si piesa de prelucrat
sunteti izolati. Asigurati-va ca pozitia dumneavoastra
de lucru este sigura.

Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastrall

¢ Tineti-va capul la distantd de fum.

Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii
dumneavoasiral

¢ V& rugdm sa purtati masca de sudurd

corespunzatoare, filtru siimbracdminte de
protectie pentru a va proteja ochii si corpul.

¢ Folositi o mascd corespunzdtoare sau o cortind \\\\
pentru a feri privitorii de pericol. \\ /
Incendiul T et

¢ Scanteia de sudurd poate cauza aparitia focului. Va
rugdm sa va asigurafi cd nu exista substante
inflamabile pe suprafata unde se executd lucrarea
Zgomotul excesiv poate dauna sanatdafiil

¢ Purtati intodeauna cdasti de urechi sau alte \\\/
echipamente pentru a va proteja urechile. \\
Defectiuni

e V& rugdm sa solufionati problemele conform
indicatiilor 2 relevante din manual.

» Consultati persoane autorizate atunci cand aveti

probleme. !’ ‘Z m
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Infroducere

V& multumim cd ati cumpdarat echipamentul de sudurd! Aparatul de sudura adoptd
tehnologia avansatd inverter. Echipamentul de sudare cu arc de tip invertor a benefi-
ciat de teoria alimentarii cu invertor si a componentelor sale. Tranzistorul cu efect de
cAmp MOFSET deinaltd putere este folosit pentru alimentarea sudarii cu arc de tip inver-
for. Acest fip de aparat de sudare are urmatoarele caracteristici: eficiente,economice
cu randament energetic ridicat, portabilitate, arc electric stabil, constanta arcului
electric, tensiune inalta la fard sarcind si consum redus la functionarea in gol. Aparatul
de sudura poate fi utilizat pentru sudarea otelului inoxidabil, aliajului din otel, otel car-
bonului, cuprului si altor metale neferoase.

Aparatele ARC sunt surse de sudare monofazate , de curent continuu , tip invertor ,
destinate atat sudarii MIG-MAG, cat si sudarii WIG cu electrod de wolfram in mediu
de gaz protector si cu electrod invelit MMA in lucrari de confectii metalice usoare,
reparatii, infretinere si montaj, utilizabile atat in spatii inchise, cat si in exterior.

Aparatul de sudura este functional la altitudine ridicatd, pe cadmp, in interior si afard
etc. Se caracterizeazd prin masd compactad, greutate usoard, instalare si utilizare sim-
ple in comparatie cu alte produse din aceeasi categorie din fard si straindtate.

1. 12 de luni garantie.

2. Pentru toate invertoarele de sudare comercializate si service specializat atat in peri-
oada de garantie.

3. Utilizatorul nu este permis sa corecteze sau sa stabileascdin caz contrar, producdatorul
nu este raspunzator.




1. Parametrii

Parametrii/Modell

8000ARC160M
Tensiune electrica (V/Hz)
Performanta retea (kVA)
Tensiune la mers in gol (V)
Curent de sudura (A)
Durata activa (%)
Eficienta (%)

Factor de putere (cos Y)

Clasa de izolare

Grad de protectie al invelisului
Greutate (kg)

Dimensiuni exterioare (mm)




2. Punerea in functiune
2-1. Conexiune la retea

1. Asigurati-va ca orificiul de admisie al aparatului nu este blocat sau acoperit pentru a evita ca
sistemul de racire sa-si piarda eficienta.

2. Conectati aparatul de sudurd la sursa de alimentare potrivitd in functie de cerintele aparatului.

3. Dupa realizarea celor mentionate, instalarea este incheiatd si aparatul poate fi utilizat pentru
sudare.

~Panoul du control

Borna deliesire
(negativa)

Borna de iesire
(pozitiva)

2-2. Linii de iesi re de aderare si conexiune pistoletul MIG-MAG

1. Asigurati-va cd borna de pdmant a prizei de curent are o impdmantare sigurd.

2. Cablul, clema de racord la pamant si priza trebuie sa fie impamantate; priza frebuie infrodusa
in polul de iesire ,,-" si str@nsd n sens orar. Priza cablului bucla trebuie infrodusd in polul de iesire
,+" si str@nsa n sens orar; clema de racord la pdmant de la cealaltd bornd trebuie sa sustind
piesa de prelucrat.

3. Fiti atenti la polaritatea conectarii; existd doud moduri de conectare pentru masina de sudare
cu curent continuu: conectare pozitiva si conectare negativa. Pentru conectarea pozitiva, pis-
tolul de sudare se conecteaza la polul negativ, piesa de prelucrat se conecteaza la polul pozi-
fiv. Pentru conectarea negativad, piesa de prelucrat se conecteazd la polul negativ iar pistolul
de sudare se conecteazd la polul pozitiv. Alegerea frebuie facuta in functie de particularitatile
tehnicii de sudare ale piesei de prelucrat. Fenomenul de arc instabil si improscare largd poate
apdrea dacd alegerea a fost facutd gresit. In acest caz, va rugdm sa schimbati priza pentru a
modifica polaritatea.

4. Sectiunea cablului frebuie sa fie mailargd pentru a reduce scaderea brusca de tensiune dacd
distanta dinfre piesa de prelucrat si masina de sudare este prea mare (50-100m) si cablul se-
cundar (cablul pistolului si cablul de legare la padmdant) este mai lung.




2-3. Verificare

1. Verificati dacd aparatul este impdamantat in mod corespunzdtor!

2. Asigurafi-va ca toate conexiunile sa fie perfect.

3. Verificati conexiunile prin cablu de electrozi, clasti si pistoletul MIG-MAG sa fie perfect!
4. Asigurafi-va ca polaritatea este iesirile corecte!

5. Sudare stropi poate provoca un incendiu!

3. Functionarea
3-1. Instructiuni de utilizare

1. Rotiti butonul de pornire, ecranul va afisa curentul stabilit, iar ventilatorul va incepe
sa se rofeasca.

2. Reglati butoanele curentului de sudare si arcului pentru ca functia de sudare sa fie
nconformitate cu cerintele de lucru.

3. In general, curentul de sudare se regleazd in functie de diametrul electrodului de
sudare dupd cum urmeaza:

Sudare valorile curente de diferite diametre de electrozi
Diametre mm 1.6 2.0 2.5 3.2

Curente A 25-40 40-60 50-80 100-160

4. Butonul arcului serveste pentru a regla puterea de sudare cu arc electric inifiala

3-2 Functii Panoul de control

1 AMPERMETRU

ARC 160 MINI 2 LED INDICATOR ANOMALII
3 STATUTUL DE PROTECTIE

4 BUTON DE REGLARE CURENT




4, Masuri de precautie

4-1. Spatiu de

Operatiunea de sudare trebuie efectuatd intr-un mediu uscat in care umiditatea aerului nu
frebuie sa depdseascd 90%. Temperatura ambientald trebuie sa fie cuprinsd intre -10°C si 40°C.
Nu sudati niciodatd in razele soarelui sau intr-o zi ploioasd si nu introduceti niciodatd aparatul de
sudare in apd si nu-l Iasati in ploaie.

4-2.  Masuri de siguranta

1. Spatiul de lucru trebuie sa fie ventilat corespunzator! Aparatul de sudare este un echipa-
ment puternic, iar in timpul functiondrii este generat de curenti de inaltd tensiune, de aceea
ventilatia naturald nu este suficientd pentru a satisface cerintele de racire. Distanta dintre
aparatul de sudurd si obiectele din mediul ambient este de 0.3 metri. Utilizatorul frebuie sa aibd
grija ca spatiul de lucru sa fie ventilat corespunzator. Acest lucru este foarte important pentru
eficienta si durata de viatd a aparatului.

2. Fara supratensiune! Tensiunea de alimentare este prezentatd in tabelul cu specificatii tehnice
ale echipamentului. In general, circuitul de compensare automatd a variatilor de tensiune
cu care este dotat aparatul de sudare, pdstreazd curentul de sudare in intervalul admis.
Daca tensiunea de alimentare depdseste limita admisd, componentele aparatului pot suferi
defectiuni. De aceeaq, utilizatorul frebuie s& ia masuri de precautie pentru a evita acest lucru.

3. Se interzice supraincarcarea! Operatorul frebuie sa aibd grijd sa nu depdseascd valoarea max.
a curentului de functionare (Raspuns la regimul de functionare selectat). Atentie! Curentul de
sudurd nu frebuie sa depdseascd curenful max. al regimului de functionare.Supracurentul va
defecta si va arde aparatul de sudurd.

5. Intretinere

1. Indepartati periodic praful cu aer comprimat uscat si curat. Dacd aparatul de sudare
functioneazd infrun mediu cu mult fum si aer poluat, acesta trebuie curatat de praf zilnic.

2. Pastrati presiunea aerului comprimat la un nivel rezonabil pentru a evita deteriorarea compo-
nentelor aparatului de sudare.

3. Verificati periodic circuitul aparatului de sudare si asigurati-va ca a fost conectat corect
cablul, iar conectorii sunt bine fixati. Dacd acestea au ruginit sau s-au slabit, va rugdm sa
indepartati stratul de oxid cu smirghelul, dupd care sa le strngeti bine.

4. Evitati patrunderea apei si a vaporilor de apd in interiorul aparatului. Dacd totusi se intdmpla,
va rugdm sa uscati aparatul, dupd care sa verificati izolatia acestuia.

5. Daca nu folositi aparatul de sudurd pentru o perioadd mai lungd de timp, acesta frebuie pus
intr-o cutie si depozitat intr-un mediu uscat.




[l]-v-v=i_u CUTTING EDGE WELDING

USER’S MANUAL

IGBT Technology, Microprocessor
controlled MMA Welding Inverter
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WARNING!
Welding and cutting is dangerous to the operator, people in or near the working area,
and the surrounding, if the equipment is not correctly operated. Therefore, the perfor-
mance of welding/cutting must only be under the strict and comprehensive obser-
vance of all relevant safety regulations. Please read and understand this instruction
manual carefully before the installation and operation.

e The switching of function modes is possibly damaging to
the equipment, while the welding operation is performed.
e Do disconnect the electrode-holder cable with the
equipment, after the performance of welding.

¢ A safety switch is necessary to prevent the equipment
from electric-leakage.

¢ Welding tools should be of high quality.

e Operators should be qualified.

ELECTRIC SHOCK: It may be fatal

e Connect the earth cable according to standard reg-
ulation.

¢ Avoid all contact with live components of the welding
circuit, electrodes and wires with bare hands. It is nec-
essary for the operator to wear dry welding gloves while
he performs the welding task.

* The operator should keep the working piece insulat-
ing from himself/herself.

Smoke and Gas generated while welding or cutting:
harmful to people’s health.

¢ Avoid of breathing the smoke and gas of welding or A&
cutting.

e Keep the working area in good venfilation

Arc light-emission: harmful to people’s eyes and skin

e Wear the welding helmet, anti-radiation glass and

work clothes while the welding operation is performed. X\\ /

¢ Measures also should be taken to protect people in or >¥E
near the working area.

FIRE HAZARD

¢ The welding splash may cause fire, thus remove flam-
mable material away from the working place.

¢ Have a fire extinguisher nearby, and have a ted fire \\\
person ready to use it. \\ /

Noise: Possibly harmful to peoples’ hearing.
« Surface noise is generated while welding/cutting, the
hearing aids is necessary in some cases.

Machine Fault: @
e Consult this instruction manual.
e Contact yourlocal dealer or supplier for further advice.
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1. Introduction

First of all, thank you for choosing our welding machine and use it.

Welding using advanced technology and a high-frequency inverter , a high -perfor-
mance IGBT rectified current, and then use the output of PWM direct current high-
performance work makes , greatly reducing the weight and dimensions of the main
tfransformer , a 30% increase in efficiency.

The efficiency of the machine can reach 85% resulting in 30 % energy savings in com-
parison with conventional fransformer machines .

The arc generating apply the principle of high -frequency vibrations .

Who welding machine is suitable for industrial and professional use , complies with the
IEC60974 international safety standard requirements.

Warranty for one year after purchase of the product. The warranty is only valid tick-
et and the original invoice date of purchase with a valid warranty! The machine is
equipped with factory serial number , please make sure that this numlber all the war-
ranty and the bill is placed on the first copy!

Please read and use this manual before installation and operation !




The main parameter

Parameter/Modell

Input power (V)

Rated input power (kW)
Max no-load voltage (V)
Welding current range (A)
Duty cycle (%)

Efficiency (%)

Power factor (cos Y)
Insulation class

Protection class

Weight (kg)

Dimension (mm)

8000ARCT160M




2. Installation

2-1. Power Connection

1 Each machine has its own primary power cable, it must be connected to the mains
through a grounded power outlet on the right!

2 Power cable must be plugged into an appropriate power ouflet!

3 Multimeter to check that there is power band in right.

— Operation panel

""" Earth Clamp

“+" Electrode holder

2-2. Accession output lines

1 Each machine has two swivel connectors, you can connect the panel tightly. Check
that well join cables , or damaged on both sides , can burn !

2 Electrode cable to the negative pole , while the workpiece (body) to the positive
pole connected . If the network is not grounded , then earthed via earthing connec-
fion in the back of the machine !

3 Care should be taken of the electrode wire. Generally, there are two ways of
switching the rectifier welding machine: positive and negative connections . Posi-
fives: electrode “-", while the work on the “+ " fo . Negatives: piece work * - elect-
rode while “+" is linked to . The proper practice mode , choose as faulty switching
unstable arc and cause a lot of splashing . In this case, switch the polarity to avoid
incorrect use of the machine |

4 If the work is too far away from the machine ( 50 - 100m) and secondary wire is too
long, you have fo increase the wire cross -section to avoid voltage drop.




2-3. Checking

1. Make sure the machine is properly grounded!

2. Make sure that all connections are perfect, especially grounding of the machine!
3. Check that the electrode cable connection to be perfect!

4. Make sure that the polarity is correct outputs!

5. Welding spatter can cause a fire, so make sure there are no lammable materialsthe
work areal

3. Operation

1. Turn on the main power switch! The LCD display shows the current value and the fan
starts rotafing.

2. Adjust welding parameters for welding in accordance with the value specified for
practical application.

3. Usually the welding current is formed in accordance with the electrode diameters as
follows. Make sure that it is current with reserve your unit has, otherwise do not even
fry to get the job donel!

The welding current reference for different electrode diameter
Electrode diameter/mm 1.6 2.0 2.5 3.2
Welding current/A 25-40 40-60 50-80 100-160
3-1 Control Panel Functions

1 Current meter

ARC 160 MINI 2 Protection indicator

3 Power indicator

4 Aramerésség szabdlyozd gomb




4. Precautions

4-1. Workplace

1. welding equipment free of dust, corrosive gas, non-lammable materials, up to 90% humidity
for use!

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

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

4-2 . Safety requirements

Welding provides protection against over-voltage / over-current / overheating. If any of the
above events occurs, the machine stops automatically. However, over- stress damage fo 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
machine 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-
heats . 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 .

5. 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.

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

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

7. 1f 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 fime, in the original packaging in a dry place.
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Kedves VAasarlo!

Figyelmébe ajdnljuk az aldbbiakat a jotdlldsi jegy érvényességét illetéen. Ha a javitdst

a visszaaddstol szamitott 30 nap alatt nem ftudjuk elvégezni, Ugy kdltségmentes
kolcsdntermékrdl szervizink Utjdn gondoskodunk a javitds befejezéséig. Nem tekinthetd
jotallds szempontjabdl hibdnak, ha mi vagy az dltalunk jotdlldsi javitdsok elvégzesevel
megbizott szerviz bizonyitja, hogy a meghibdsodds rendeltetésellenes haszndlat, alakitds,
szakszerUtlen haszndlat utdn keletkezett okokbdl kdvetkezett be. Ennek alapjén a

vasdarlét jotdlldsi idén belll meghibdsodott termék dijmentes kijavitdsa, vagy ha ez nem
lehetséges, kicserélése és ezzel 8sszeflggd kdr megtéritése illeti. Az eladotdl kdvetelie
meg a vasdrlds napjdnak feltlntetését az eladdszerv részére elbirt rovatban, és a jotdlldsi
szelvényeken. Elveszett jotdlldsi jegyet a jotdlidst vallald csak az eladds napjanak

hitelt érdemlé igazoldsa (pl. dadtummal, bélyegzével elldtott széimla) esetén pdtol.

A termék cseréjét lehet kémi: Ha a tennék: - a vasdrlastdl sz&mitott 3 napon belUl
meghibdsodott. A cserét a vasdrlds helyén kell érvényesiteni. - Kicseréljlk a terméket,

ha azt javitdssal nem tudjuk rendeltetésszerd haszndlatra alkalmassd tenni, vagy a javitdst
a termék dtvételét kovetd 30 nap alatt nem tudjuk befejezni. Csere esetén Uj jotdlldst
biztositunk. A cserére jogositd igazoldst a szerviz dllitja ki. Ha a cserére nem volna
lehet&ség, igy az On vdlasztdsa szerint a termék visszaaddsa fejében a vételdrat megté-
ritjok.

A szabdlytalan haszndlat elkerllésének érdekében a termékhez gépkdnyvet

mellékellnk és kérjuk, hogy az ebben foglaltakat sajat érdekében tartsa be, mert a
haszndlati utasitdstdl eltéré haszndlat miatt bekdvetkezett hiba esetén a termékért jotdlldst
nem vdllalunk. Az ilyen okbdl bekdvetkezett meghibdsodott termék javitdsi koltsége

a jotdlldsi idétartamon belll is a vevét terheli.

Jotdlidsi javitast csak a jotdlldsi jegy egyidejl bemutatdsdval végzink. A jotdlldsi jegyen

a vevd dltal bdarmilyen szabdlytalan javitds, térlés vagy datirds, valdtlan adatok
bejegyzése a jotdlldsi jegy érvénytelenségét vonja maga utdn.

A jotdlidsi jegyen a javitd szolgdlatnak kell feltUntetni:

* Azigény bejelentésének idSpontjat,

* A hibajelenséget.

e Ajavitas médjat és idejét, valamint a meghosszabbitott jotdallds lejdrati idejét,
* A javitasi munkalap szamdat.

Javitasi munkdk kizardlag csak a jétdlldsi jegy alapjdn és egy szdmozott javitdsi szelvény
bevondsa ellenében végezhetnek a jegyen feltintetett javitd szervizek. A jotdlldsi

jegy szelvényeket tartalmaz, ellenérizze, hogy minden javitasndl kitdltsék a megfeleld
szel vény részt.

A vasarldk jogait és kdtelességeit, valamint a gydrtokat terheld kdtelezettsegeket a
151/2003. (IX. 22) sz. kormdnyrendelet tartalmazza.

2314 Haldsztelek, 11 Rakdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625 Fax: +36 24 532-626
E-mail: info@iweld.hu Web: www.iweld.hu
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Forgalmazé:

T4 4 4 IWELD KFT.
JOTALLASI JEGY 2314 Haldsztelek
Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B

Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

Sorszém:

fipusy gydari szému
termékre a vasarldstol szémitott 12 hdnapig kodtelezd jotdlidst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitiuk az alkatrész utdnpdtidst.
Vdsarlaskor kérje a termék prébgjat!

Eladé tolti ki:

A vasdrld neve:

Lakhelye:

Vasarlds napja: EV HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

v

Jotdllasi szelvények a kételezd jotdlldsi iddre

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotallds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasarldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szamdnak feltintetésévell A garancia kizdrélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal ellétott szdmldval egyUtt érvényes, ezért a szamidt rizze meg!
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Distribuitor:

IWELD KFT.

. . 2314 Haldsztelek
Certificat de gara ntie s irakser Ferenc 9078
’ Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Numar:

fipul numdar de serie
necesare sunt garantate timp de 12 luni de la data de produse de cumpdrare, in conformitate cu legea. La trei ani dupd
expirarea garantiei oferim piese de aprovizionare.
La cumparaturi incercati produsul!

Completat de catre Vanzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumparare: An Luna Zi

Stampila si semndtura vanzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul termen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

semndtura
Data raportului:
Data incetdarii:
Descriere defect:
Noul termen de garantie:
Numele serviciului: Cod de locuri de munca:
An Luna Zi
semnatura
Atentie!

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumpdrare a biletului fabrica numarull Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil penfru o fabrica, deci proiectul de lege sa-I pastratil
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CERTIFICAT DE CONFORMITATE

Distribuit de IWELD Kft. CE calificat

Tehnologia IGBT, controlat de microprocesor
Aparate de sudura MMA

ARC 160 MINI

respectd in totalitate standardele europene s
i maghiare relevante, inclusiv cele urmatoarele:

EN ISO 12100-2 (Masini si echipamente de sigurantd de productie)

EN 50199 si EN 55011 Categorie (EMC - Electromagnetic
compatibilitate si interferente imunitate)

2002/95/CE

EN 60974-1 (Resurse de alimentare de sudare cu arc)

2006/95/EK (Tensiune joasd facilitati)

2004/108/EK (EMC)

2006/42/EK (Echipament de masind)

Documentatia completd este disponibild
12.14.2012

Bodi Andrds
Director

Distribuitor:
IWELD KFT.
2314 Haldsztelek
Str. I.R&kdczi Ferenc 90/B
Ungaria
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626




IWEL D
MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
MINOSEGI TANUSITVANY

Az IWELD Kft. dltal forgalmazott CE mindsitett

IGBT technoldgids, mikroprocesszor vezérlésu
egyendramu elektréda hegeszté inverter

ARC 160 MINI

teljes mértékben megfelelnek a vonatkozd Eurdpai és Magyar
Szabvdnyoknak, tdbbek kdz6tt az aldbbiaknak:

ENISO 12100-2 (Termeld gépek és berendezések biztonsdga)

EN 50199 és EN 55011 A kategdria (EMC - Elektromdgneses
Osszeférnetdség és zavards mentesség)

2002/95/CE |

EN 60974-1 (lvhegeszté aramforrdsok)

2006/95/EK (KisfeszUltségU berendezések)

2004/108/EK (EMC)

2006/42/EK (Gépberendezések)

A gydrténdl a telies CE dokumentdcié rendelkezésre dill.

2014.01.14.

B&di Andrds
Ugyvezetd igazgatd

Forgalmazé:

IWELD KFT.
2314 Haldsztelek
Il. Rakdcezi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626




www.iweld.hu



