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Bevezetd

K&szonjuk, hogy egy IWELD hegesztd vagy plazmavdagd gépet vdlasztott és haszndll

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

Minden hegesztégépUnk alapja a fejlett inverter technoldgia melynek elénye, hogy
nagymeértékben 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 mikodés, meggydzé teliesitmény,
energia-hatékony és koérnyezetkiméld mikddés jellemzi. A mikroprocesszor vezérlés-
hegesztést tdmogatd funkcidk aktivaldsdval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vagds optimdilis karakterének megtartdsdban.

Kérjuk, hogy a gép haszndlata el6tt 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 forgalmazojat.

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlidssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény
esetén kérjik vegye figyelembe az ,,Altaldnos garancidlis feltételek a jétalidsi és sza-
vatossdgiigények esetén” cimld mellékletben megfogalmazottakat.

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

J6& munkdt kivanunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



1. FIGYELEM!

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

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaddra,
mert drt a gépnek!

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

A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasdt.

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

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem
foldelt a hdlézat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatlakoztassal

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

Kerilje a fist vagy gdzok belégzését!

e Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok drtalmasak
az egészségre.

¢ MunkaterUlet legyen jOl szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemUveget és véddoltdzetet a fény és a
h&sugdrzds ellen!

e A munkaterUleten vagy annak kbzelében tartdzko-
ddékat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!

e A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a gyul-
ékony anyagot tavolitsa el a munkatertletrdl!

e A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi \\\ /
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! \\

Zaj: Arthat a halldsnak!
e Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj arthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodds:

g’ \;
e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet.
* Hivja forgalmazdjdt 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 alkalmazhatd 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 kémyezetben 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 kdzelben nagy pontossdgu méré, kalibrdld vagy ellendrzé eszkdz;

- Ugyelien a t6bbi berendezés zajvédelmére.

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

- Hegesztési vagy mds tevékenységek ideje;

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

3 Az emisszié cs6kkentésére szolgdlé médszerek

- KézUzemi dramellaté 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 kdzottuk 1€vE 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
vdltoztatds és bedllitds a kézikbnyvben megengedett. Kilonosen az ivgyujtd és ivstabilizdtor szikrakozét
a gyartd javaslatai szerint kell bedllitani és karbantartani.

- Hegeszid kdbel

A hegeszté kdbelnek a lehetd legrovidebbnek, egymdshoz és a foldhéz lehetd legkdzelebb elnelyezke-
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 orszdghban ftilos. llyenkor haszndljon megfelelé kondenzdtort az orszdg
szabdlyai szerint.

- Arnyékolds

Szelektiven védije a kérnyezd berendezéseket és egyéb kdbeleket az elektromdgneses interferencia
csokkentése érdekében. KUlénleges alkalmazdsokhoz az egész hegesztési terllet aryékolhaté.
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2. F6 pareméterek

QUICKSILVER MULTIG 2400 AC/DC PFC

Art. N, 800MLTG2400PFC
Inverter type IGBT
Vizh(tés Op.
fvgyujtas moédija HF/ LT
Programhelyek szédma 10
Vezeték nélkuli tavvezérlés
Tavvezérlés hegesztépisztolyrol
LCD

PFC

AC AWI

AC PULSE AWI

DC AWI

DC PULSE AWI

2T/47

Hulldmformdk szama
Szinergikus vezérlés
Polaritasvaltds - FCAW
2T/41

Huzaltolé gérgdk széma
AC MMA

DC MMA

Allithaté Arc Force
Allithaté Hot Start

JELLEMZOK

FUNKCIOK

MIG AWI

MMA
CACAP L@ SRR

IWELD
MULTIG 2400 AC/DC PFC C €

EN 60974-1:2012

f —— MIG (DbC) 30A/15.5V-200A/24V
- & TIG (AciDC) 10A/10.4V-200A/18V
. f “—" | MMA (AciDC) 10A/20.4V-200A/28V
X 30% 60% 100%
U=T2V MODE|MIG | TIG [MMA[ MIG | TIG [MMA| MIG | TIG |MMA
@ = l2  |200A[200A]200A] 145A]145A] 145A(110A]110A[110A
Uz |24V |18V | 28V [21.3V[15.8V[25.8V]19.5V[14.4V]24.4V]|

28.1A (MG DC) 15.4A (MIGDC)
I | u=2ov

220V-240) Vtmax [ 2220220806800 | |16 [12:2A12.1A 0 G000

1~50/60Hz 27.7AJ30.5A (4MA ACIDC)| 15.2A/16.7A (MMA ACIC)
1P218 | 1kg | X
\__IWELD Kit. Hungary Made in PRC )
e A

[Cyy—

IWELLD
MULTIG 2400 AC/DC PFC c €

EN 60974-1:2012

I JE— MIG (0C) 30A/15.5V-140A21V
1 TIG (ACIDC) T0A/10.4V-160A/16 4V
£/ ~— | MMA (Acipc) T0A/20.4V-130A125.2V
X 30% |25% 60% 100%

MIG [ TIG [MMA| MIG | TIG |MMA| MIG | TIG [MMA
E’ Us=72v [MODE

2 |140A|160A[130A[100A[ 115A| 85A | 80A | 90A | 65A
U2 |21V [16.4v|25.2] 19V 14.6V[23.4V| 18V [13.6V[22.6V]

El >: 37.5A MG 0C) 20.5A (MG 00)
:D U110V | Dmax [382A85 287000007 | |4y, [19.8A719 3A T R000)
1~50/60Hz 38.4A/40.3A (MMAACIDC) 19.2A/20.2A (MMAACIDC)
1P21S | kg I ¥
\__IWELD Kft. Hungary Made in PRC__




3 A kezelépanel funkcidi és leirasa
3.1 A gép elrendezésének leirdsa
A hegesziégép elsé és hatsé paneljének elrendezése

1) TIG hegesztépisztoly
gdzcsatlakozdja.

2) Polaritasvalté tapcsatlakozds.

3) Porzitiv (+) kimeneti
csatlakozdaljzat.

4) 12 pdlusu csatlakozd a TIG
szdmdra.

5) Negativ (-) kimeneti
csatlakozdaljzat.

6) MIG hegesztépisztoly eurd

[4, - S

csatlakozé.

[s]

7) F&kapcsold.

8) Bemeneti tdpkdbel.

9) Gdazbemeneti csatlakozo.

Hegesztégép huzaladagoldja

10) Huzaldob tartd.

11) Huzalszoritd csavar.

12) Huzalszorité kar.

13) Huzaladagold bemeneti vezetdje.
14) Huzaltold gorgd.

15) 9 pdlust csatlakozd huzaldobos

pisztolyhoz.




3.2 Kezelépanel elemei

3.2.1 Kezelépanel

1. Hegesztési méd kivdlaszté gomb: Nyomja meg a gombot a DC MMA / AC MMA/ HF AWI / TIG
Lift / MIG kézi / MIG szinergikus hegesztési médok kivalasztdsdhoz.

2. Kapcsoldsi méd méd gomb: Nyomja meg a 2T vagy 4T kapcsoldsi mod kivdlasztdsdhoz.

3. PROGRAM gomb: 3 mdsodpercig tartsa lenyomva a program megnyitdsdhoz, és nyomja meg
1 mdsodpercig a paraméterek programhelyre valdé mentéséhez.

4. SYN rendszer gomb: Nyomja meg a huzal anyagdnak, atmérdjének és a gdz tipusdnak
kivalasztasahoz.

5. Véddégaz ellenérzé gomb: Nyomja meg, és ellendrizze, hogy a gép megfeleléen csatlakozik-e
a sUritett levegbéhoz és a gdzellatds zavartalan.

6. Kézi huzalbefi(iz6 gomb.

7. Paraméter bedllitdgomb: Nyomja meg a paraméterek kivdlasztdsdhoz vagy a funkcid
felUletéhez vald belépéshez.

8. Bal potméter gomb: Nyomja meg a paraméterek kivdlasztdsdhoz, és forgassa el az értékek,
példdul a hegesztési dram bedllitdsdhoz. A funkcid fellleten forgassa el a paraméterek
kivalasztasdhoz.

9. Jobb potméter gomb: Nyomja meg a paraméterek kivdlasztdsdhoz, és forgassa el az értékek

bedllitasdhoz.




3.2.2 MMA AC/DC kijelzé

1. Hegesztési méd kivalaszté gomb: Nyomja meg a DC MMA vagy az AC MMA hegesztési mod
kivalasztdsdhoz.

2. Bal potméter gomb: Forditsa hegesztédaramra.

3. Jobb potméter gomb: Nyomja meg a Hot-Start vagy az Arc-Force kivalasztdsdhoz, majd

forgassa el az értékek bedllitdsdhoz.

Hot Start

A meleginditds extra teliesitményt nyUjt a hegesztés inditdsakor, ellensilyozni
kezdi az elektréda és a munkadarab nagy ellendlldséat. Megakaddlyozza

az elektréoda letapaddsdat és segit az iv kialakuldsdban gyujtéskor. Bedllitasi
tartomdany: 0 ~ 10.

Arc Force

Az MMA hegeszté aramforrdst dllandd kimeneti dram elédllitasdra tervezték.
Ez azt jelenti, hogy kilonbozd tipusy elektroddkkal és ivhosszal a hegesztési
feszUltség vdltozik, hogy az dram dllandd maradjon. Ez bizonyos hegesztési
kérlimények kdzott instabilitést okozhat, mivel az MMA hegesztd elektroddk
egy minimdlis feszUltséggel tudnak csak stabilan mUkodni.

Az Arc Force vezérlés ndveli a hegesztési teljesitményt, ha érzékeli, hogy a
hegesztési feszUltség tul alacsony. Minél nagyobb az iveré bedllitdsa, anndl
nagyobb a minimdilis feszUltség, amelyet az dramforrds megenged. Ez a
hatds a hegesztédram névekedését is eredményezi. A ,,0" értéknél a szabdlyozds
ki van kapcsolva, a,,10" a maximdilis iverd. Ez gyakorlatban hasznos

azokndl az elektréda tipusokndl, amelyek nagyobb Uzemi feszUltségigénnyel

rendelkeznek vagy olyan kotéstipusokndl, amelyek révid ivhosszt igényelnek.



3.2.3 TIG HF/Lift kijelzé

TIGHF 2T | ACH# Pulse

1. Hegesztési méd kivdlaszté gomb: Nyomja meg a TIG HF vagy TIG Lift hegesztési modba
torténd belépéshez.

2. Hegesztdpisztoly kapcsoldsi izemméd: Nyomja meg a 2T vagy a 4T kapcsoldsi mod
kivdlasztdsdhoz.

3. Paraméter bedllité gomb: Nyomja meg a paraméterek kivdalasztdsdhoz vagy a funkcid
felUletéhez vald belépéshez.

4. Bal potméter gomb: Forgassa el a hegesztédram bedllitdsdhoz. A funkcid interfészen forgassa
el a paraméterek kivalasztdsdhoz, mint példdul a kapcsoldsi mod és az utdéaramldsi idé.

5. Jobb potméter gomb: Forgassa el az AC egyensUly (-5 ~ 5) vagy az AC frekvencia (50 ~ 250Hz)
kivalasztdsdhoz és forgassa el az értékek bedllitdsdhoz. (Csak valtdarami Uzemmoddban érhetd
el.) A funkcié interfészen forgassa el a paraméterek kivalasztdsdhoz, mint példdaul a kapcsoldsi
mod és az utdédramidsi idé. *

AC egyensUly

Csak vdltakozd dramu hegesztési mdédban dll rendelkezésre. AC kimeneti
Uzemmaddban torténd hegesztéskor dllitsa be az egyensulyt az eléremend és a
hdtrameneti dramciklus kdzott, szdzalékban. A vdéltakozd dramu ciklus forditott része
adja a ,tisztitd" hatdst a hegesztési anyagra, mig az eléremend ciklus megolvasztja a
hegesztési anyagot. A semleges bedillitds ,,0". A megnovelt forditott ciklus ardny
nagyobb tisztitd hatdst, kevesebb hegesztési behatoldst és tébb hét eredményez a
volfrdmban. A megndvelt eléremend ciklus ardny ellentétes hatdst okoz, kevesebb

tisztitd hatdst, nagyobb hegesztési penetrdciédt és kevesebb hét eredményez a

volfrémban.




AC Frekvencia

Csak vdltakozd dramu hegesztési médban dll rendelkezésre. Az AC vdaltozd frekvencia
novelésével az iv alakja fokuszdlddik, igy egy szigorUbb, szabdlyozottabb iv eredményez
nagyobb behatoldst és kevésbé fUtott érintett terlletet ugyanazon dram bedllitds esetén. A
lassabb frekvencia szélesebb, Idgyabb ivet eredményez.

Funkcidk képernyd::

PARAMETER

Peak

Current: 158A

10.0| 158 | 200 | 100 | 95 |10.0) 200 10.0
A|Hz| % | 8 s
JAl T Ho% “NL IS 1

(3 Adjust

1. Kimeneti hulldmforma: Nyomja meg a DC kimenet vagy az AC hulldm kimenet

kivalasztdsdhoz.

2. Impulzus méd: BE vagy KI.

3. Hegeszidpisztoly kapcsoldsi mod: 2T / 4T / ponthegesztés. (A spot csak TIG HF hegesztési
moédban érhetd el.) *

4. GAz el64ramlés: 0 ~ 2 s.

5. KezdS dramerdsség: 10 ~ 200A.

6. Felfutdsi idé: 0 ~ 10s.

7. Csucsdram: 10 ~ 200A.

8. BazisGram: 10 ~ 200A. (Csak impulzus médban érhetd el.)

9. Impulzus frekvencia: 0,5 ~ 999Hz. (Csak impulzus médban érhetd el.) *
10. Impulzus szélesség: 5 ~ 95%. (Csak impulzus médban érhetd el.) *

11. Lefutds: 0 ~ 10 mdasodperc.

12. Kraterfeltoltés: 10 ~ 200A.

13. Utéaramlas id6: 0 ~ 10 s.*
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Tovabbi beallitasok
2T (2 Utem) kezelési méd:

Ez a funkcid a kezd&- és a kraterdram bedlliitdsa nélkdl alkalmazhatd szakaszos hegesztéshez,

franziens hegesztéshez, vékony lemez hegesztéshez.

i
I(a)
Welding current [5 pe———ssssamsmeeses L onsen the
welding gun
. switch
The settingbase | _ A
cutrent Ih | _ .
Pressand hold the welding | Arcis Arcis
gun swatch L ignited tupned off
0l 12 13 14 51 (g)
stb.
e 0: Nyomja meg és tartsa nyomva a hegesztépisztoly kapcsoldjat. Az elektromdagneses

kapcsold bekapcsol. A gdzdramids elindul.

e O~t1: Az el6dramlds ideje bedllithatd a kezelépanelen. (0.0-2 sec)

o t1~13: Az ivgyuijtds elindul (1), az iv Iétrejon (12) és a kimeneten hegesztédram emelkedni kezd
a bedllitott értékig (felfutdsiidd, kezdd dramerdsség), az emelkedés (felfutds) ideje
bedllithaté.

e t3~t4: Ezalatt a hegesztépisztoly kapcsoldjat nyomva kell tartani.

Amennyiben impulzus médot vdlaszt, a kimeneti dram eréssége a bdzisdram és a
hegesztédram bedllitott értékei kozott valtakozik.

e t4-t5: Engedje el a hegesztépisztoly kapcsoldjdt a hegesztés befejezéséhez, a hegeszté dram
eréssége csdkkenni kezd a bedllitott lefutdsi idének megfeleléen. (0.0-10 sec)

e t5~t6: Az dramerdsség lecsdkken egy minimdlis értékre a bedllitott hegesztédaram értékrdl
(felfutdsi idd, kezdd dramerdsség) és az iv kialszik.

e t6~t7: A gdz utd-dramlds szakasz az iv kioltds utan. Ideje bedllithatd a kezeldpanelen.

(0.0-10 sec)

e t5:Az elektromdgneses kapcsold kikapcsol, gdzdaramlds ledll, a hegesztési folyamat véget ér.

4T (4 Gtem) kezelési méd:

Alliitsa be a kezdé- és kraterfeltéltd dramerdsséget. Ez a funkcid megakaddlyozza a hegesztés
elején és végén eléforduld krater kialakuldsat. A 4T médot hosszabb varratok hegesztéséhez

célszer( haszndini.
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[
I (A)
. repress down the switch
striking current .
loosen the switch

welding current
setting value Is |r—m————— ————— —

drawing are //

current

loosen the switch

press and held stop arc

the welding gun i ikt
switch striking success
\ L -"!‘ i -
0 28 4 th ()
e 0: Nyomja meg és tartsa nyomva a hegesztdpisztoly kapcsoldjdt. Az elektromdagneses

kapcsold bekapcsol. A gdzdramlds elindul.

e O~t1: Az el6dramlds ideje bedllithatd a kezeldpanelen. (0.0-2 sec)

e t1~12: Az ivgyuijtds elindul 11 és a kimeneten megjelenik a bedllitott kezdé dramerdsség;

o 12 Engedije fel a hegesztépisztoly kapcsoldjdt, a hegesztédram emelkedni kezd.
(0.0-10 sec)

e t2~13: A kimeneti dramerdsség emelkedik a bedllitott értékig (felfutdsi idd, kezdd dramerdsség),
az emelkedés (felfutds) ideje bedllithatd. (0.0-10 sec)

e t3~t4: A hegesztés elindul. Ezalatt a hegesztépisztoly kapcsoldjat nem kell nyomva tartani.

Megjegyzés: Amennyiben impulzus mdédot vdlaszt, a kimeneti dram eréssége a bdzisdram és a

hegesztédaram bedllitott értékei kozott valtakozik.

° t4: Nyomja meg Ujra a hegesztépisztoly kapcsoldjat a hegesztés befejezéséhez, a
hegesztédaram eréssége csokkenni kezd a bedllitott lefutdsi idének megfeleléen.
(0.0-10 sec)

e t4~t5: A kimeneti dram lecsdkken a bedllitott kraterfeltoltd dramerdsség értékig. A lecsdkkenés
ideje (lefutdsi idd) bedllithato.

o t5~t6: Kraterfeltdltés szakasz.

o t6: Engedje fel a hegesztépisztoly kapcsoldjdt, az iv kialszik, a védégdz tovdbb dramilik.

e t6~17: A gdz utd-aramlds ideje bedllithatd a kezelbpanelen. (0.0-10 sec)

e t7:Az elektromdgneses kapcsold kikapcsol, gdzdaramlds ledll, a hegesztési folyamat véget ér.
Impulzus frekvencia (9)
Csak akkor érheté el, ha azimpulzus méd van kivdlasztva. Allitsa be azt a sebességet, amellyel a

hegesztési teljesitmény valtakozik a csics- és a bdzisdram kdzott.

Impulzus kitdltés (10)

Csak akkor érheté el, ha az impulzus méd van kivdlasztva. Impulzus Uzemmdd haszndlata esetén
dllitsa be az idéardnyt a cstcsdram és az alapdram ardnydban. A semleges bedllitds 50%, a

csucsaram és az alapdram impulzusénak idétartama megegyezik. A magasabb
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impulzusteljesitmény nagyobb hébevitelt eredményez, mig az alacsonyabb impulzusteljesitmény

ellentétes hatdst eredményez.

Funkciék képernyé ponthegesztéshez:

PARAMETER

Timeon: 2.0S

Spot| 10 100 20| off | 1.0
(o] S A
Pulse 4 I
() Select

1. Gdazel6aramldsiidé: 0.1~2s.
2. Hegesztéaram: 10~200A.

3. Tonid6:0.2~1s.

4. Torid8: 0~10s.

5.  Gaz utéaramldsi ids: 0.1~10s.

Ponthegesztés kapcsoldsi mod:

I i~ Ponthegesztés |

Kapcsolo

_
Gazaramlas J | |
]

-

|
Huzaltolas 4‘_‘ i ‘
i_____E \_‘

| b t
l« N
i N

Ponthegesztési idé I

Kimeneti fesziltség

Hegesztéaram

L
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3.2.4 MIG kézi bedllitasok képernydje

6.0 180%

m/min Vv

1. Hegesztési méd kivdlaszté gomb: Nyomja meg a MIG kézi hegesztési mod kivalasztdsdhoz.
2. Hegeszt6pisztoly kapcsoldsi izemméd: Nyomja meg a 2T vagy 4T kapcsoldsi mod
kivélasztdsahoz.

3. Paraméter bedllité gomb: Nyomja meg a funkcid interfészbe torténd belépéshez.

4. Bal potméter gomb: Forgassa el a huzaladagoldsi sebesség bedllitdsdhoz. A funkcid fellleten
forgassa el a paraméterek kivalasztdsdhoz, példdaul Pre Flow, Post Flow.

5. Jobb potméter gomb: Nyomja meg a hegesztési fesziltség vagy indukfivitds kivalasztdsdhoz.
Forgassa el az érték bedllitdsdhoz.

6. Véddgaz ellendrzé gomb.

7. Kézi huzalbefi(izé gomb.

Funkcidk képernyé:

PARAMETER

Burnback: 10

() Adjust



o Hegeszt6pisztoly kapcsoldsi méd: 2T or 4T.
e Huzal visszaégés: 0~10.

e GAaz el6aramlasiidé: 0.1~10s.

e Gaz utodramlasiidé: 0.1~10s.

o Lassu eltoldsi idS: 0~10.

e Huzaldobos hegesztépisztoly: ki/ be.

Visszaégés szabdlyozds

A rovidzdrlat a hegesztéhuzal és az olvadt medence koz6tt az dram ndvekedéséhez vezet, amia
hegesztéhuzal tUl gyors leolvaddsdt okozza. Ezt a huzaladagoldsi sebesség nem képes kdvetni és
az iv megszakaddsdhoz vezet. Ezt a jelenséget ,,visszaégésnek” nevezik.

Ez a funkcid biztositja, a visszaégés mértékének kompenzdaldsat. Tartomdny: 0-10.

LassU eldtolas

Ez a funkcié a huzaladagolds csdkkentett sebességének szabdlyozdsdra szolgdl. Tartomdny: 0-10
.

3.2.5 MIG szinergikus képernyd

A kezelb egyszerUen bedllitja a hegesztési dramot a MIG hegesztéshez és a gép kisz&mitja az
optimdilis feszUltséget a felhaszndlt anyag tipusdhoz, huzaltipusdhoz és méretéhez, valamint
véddégdzhoz. Nyilvanvald, hogy mds vdltozdk, példdaul a hegesztési kotés tipusa és vastagsdga, a
levegd hémeérséklete befolydsolja az optimdilis feszUltség- és huzaleldtolds sebességet, igy a
program fesziltség finomhangoldsi funkcidt biztosit a kivdlasztott szinergikus programhoz. Amint a
feszUltséget egy szinergikus programban bedllitjidk, akkor az aktudlis bedllitds megvdaltoztatdsakor
ezen a vdltozdson marad régzitve. Ha vissza akarja dllitani a szinergikus program fesziltségét a

gydri alapértelmezettre, valtson masik programra és térjen vissza.
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1. Hegesztési méd kivdalaszté gomb: Nyomja meg a MIG szinergikus hegesztési mdd
kivalasztasdhoz.

2. Hegesztépisztoly kapcsoldsi lzemméd: Nyomja meg a 2T vagy 4T kapcsoldsi mod
kivalasztasahoz.

3. SYN rendszer gomb: Nyomja meg a SYN elem megaddsdhoz. Vdlassza ki a huzal anyagdt /
huzaldtmérdjét és a véddgdzt a jobb potméter gomb segitségével.

4. Funkcié gomb: Nyomja meg a funkcié felUletre vald belépéshez.

5. Bal potméter gomb: Forgassa el a huzaladagolds sebességének bedllitdsdhoz. A funkcid
felUleten forgassa el a paraméterek kivalasztdsdhoz, példdul Pre Flow, Post Flow.

6. Jobb potméter gomb: Nyomja meg a hegesztési feszUltség vagy induktivitds kivalasztdsdhoz.
Forgassa el az érték bedllitdsdhoz. A SYN elemnél forgassa el a kivalasztdshoz, és nyomja meg a

megerdsitéshez.
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Funkcidk képernyd:

2T

PARAMETER

Trigger
Mode: 2T

10 0.1 [10.0] 10
S

S RS G
1Y 4 bk

() Select () Adjust

Hegeszt6pisztoly kapcsoldsi méd: 2T or 4T.
Huzal visszaégés: 0~10.

Gdz el6aramiasi idé: 0.1~10s.

Gdz utéaramldsi idS: 0.1~10s.

LassU elétoldsi ids: 0~10.
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3.2.6 Programtdrolds képernyd

TIG HF ACAAR | Pulse | 158A [&F-5~f250Hz

2.0 100 10.0 158 200|100 10.0/ 200 10.0
S| AlS | A A|H S| A s
A~ Yo MUA TUA L Sa% TNL = 1

23 456 738 9|

Program gomb: 3 md&sodpercig tartsa lenyomva a program lehivdsdhoz, és 1 mdasodpercig
nyomja meg a paraméterek mentéséhez.

2. Paraméterek megjelenitése: It taldlhatd az dsszes kivalasztott paraméter, amelyet bedllitott.
3. Programszdm kijelzése.

4. Bal potméter gomb: Forgassa el a program kivdlasztdsdhoz és nyomja meg a paraméterek
térléséhez.

5. Jobb potméter gomb: Forgassa el a programszdm kivalasztdsdhoz, majd nyomja meg a

betoltott programszém betdltéséhez.
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4 Telepités és mikodés
4.1 Telepités és izemeltetés az MMA elekiréda hegesztéshez

4.1.1 Telepités

1. Két aljzat dll rendelkezésre ezen a hegesztégépen. Az MMA hegesztéshez az elektrédatartd a
pozitiv alizathoz van csatlakoztatva, mig a féldeld vezeték (munkadarab) a negativ aljizathoz van
csatlakoztatva, ez DCEP néven ismert. Mindazondltal a kUlonféle elektroddk eltérd polaritdst
igényelnek az optimdlis eredmény érdekében kildéndsenoda kell figyelni a polaritdsra. A helyes
polaritasért olvassa el az elektréda gydrtédjanak informdcioit.

DCEP: az elektréda a ,,+" kimeneti alizathoz csatlakozik.

DCEN: az elektréoda a ,,-" kimeneti aljizathoz csatlakozik.

(o

Me—/—F— T

i ° \ \“
B220@
i/ \

[

L b

Igc_:

2. Kapcsolja be az dramforrdst és nyomja meg a hegesztési méd gombot az MMA funkcid

kivalasztasdhoz.

3. Allitsa be az alkalmazott elektréda tipusdnak és méretének megfeleld hegesztédramot az

elektroda gyartéjanak ajdnldsa szerint.
4. A gombbal dllitsa be a meleg inditast és az iverdsséget.
5. Helyezze az elektréoddt az elektrodatartéba és szorosan rogzitse.

6. Erintse az elektréddt a munkadarabhoz az v 1étrehozdsdhoz és tartsa stabilan az fv fenntartdsa

érdekében.
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4.1.2 MMA/Stick Electrode Welding

Az ivhegesztés egyik leggyakoribb tipusa a kézi ivhegesztés (MMA) vagy elektrodahegesztés.
Elektromos dram segitségével iv keletkezik az alapanyag és a fogydelektréda rud vagy ,,pdlca”
kozott. Az elektréda olyan anyagbdl készil, amely kompatibilis a hegesztendd alapanyaggal, és
olyan bevonata van, amely gdzt szabadit fel. Ez véd&gdzként szolgdl, és salakréteget képez,
amelyek védik a hegesztési terlletet az oxiddaciétol és szennyezddéstél. Maga az elektrodmag
toltéanyagként mikddik, a hegesztés utdn salakot képezd salakot képezd fluxus maradvdanyait

hegesztés utdn el kell tavolitani.

<+—— Core wire

<—— Core wire
Flux coating <+—— Flux coating

,——Gas shield from flux melt
/ .
Arc with core wire melt

_— Flux residue forms slag cover

—— Weld metal
Base metal -

MMA / Pdica elekiréda
e Az ivgyujtdshoz az elektréddt az alapfémhez kell érintei.
e Az olvasztott elektréda anyaga az iven &t az olvadt medencébe kerll és hegesztett fém lesz.

e A varratot az elektréda bevonatdbdl képzddd salak boritja és védi

Protective gas

Fok
1) Y

SN A g5
§ Weld pool
A bevonat feladata:
e védbgdz elbdllitdsa a hegesztési terllet korUl
o folydsitd elemek és dezoxiddld szer biztositdsa
e védd bevonat létrehozdsa a varrat felett
e ivjellemz&k meghatdrozdsa
o Otvoz8 elemek hozzdaddsa
A pdlcaelektréddk sokféle célt szolgdltatnak, a téltéanyagon kivil az olvadt medencéhez.

Ezeket a kiegészité funkcidkat féként az elektrdd kildnféle bevonatai biztositjdk.
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4.1.3 MMA Hegesztés alapjai

Elektréda kivélasztdsa

Altaldnos szabdly, hogy az elekiréda kivalasztésa egyértelmd, mivel csak az alapfémhez
hasonld Gsszetételd elektrdd kivdlasztdsardl van szo. Egyes fémek esetében, azonban tébb
elektroda vdlaszthatd, amelyek mindegyike kilénleges tulajdonsdgokkal rendelkezik, hogy
megfeleljen a munka bizonyos osztdlyainak. Javasoljuk, hogy forduljon a hegeszté

beszdllitéjahoz.

Anyag Gtlagos Maximalis Az elektroda mérete dltaldban a hegesztett anyag
vastagsdga elekirédadtmérd vastagsagatol fgg, és minél vastagabb az anyag,
o] Uksé lektrodadtmérs. A

1.0-2.0 mm 2.5 rmm anndl nagyobb a szUkséges elekirédadtmeérd. Az

elektroddk maximdlis mérete, amelyek kilonféle
2.0-5.0 mm 3.2mm

vastagsdgokhoz haszndlhatdk egy dltaldnos
5.0-8.0 mm 4.0 mm

felhaszndldsu 6013 tipusu elektroda esetében.
>8.0 mm 5.0 mm
Hegesztéaram
Elekirédaméret Aram tartomdny A megfeleld dramerdsség kivalasztasa egy adott

munkdhoz fontos tényezé az ivhegesztésben. Tul
2 mm (A)

| Allitott & té hézségek

2.5 rmm 6095 alacsonyan bedllitott dram esetén nehézségekbe

Utkozik az iv atitése és fenntartdsa. Az elektréda
3.2mm 100-130

hajlamos leragadni a munkadarabhoz, a
4.0 mm 130-165

behatolds gyenge, és a varrat hibds lesz. A Ul
5.0 mm 165-260

nagy dram az elektréda tUimelegedésével jar, ami
az alapfém atégését eredményezi, és tllzott froccsenést okoz. Egy adott munkdra vonatkozd
megfelelé dramerdsség az, amelyet fel lehet haszndini anélkil, hogy a munkadarabot
atégetnénk, az elektroddt timelegitenénk vagy durva frocskdlés jonne létre. A tdbldzat az

dltaldnos célu 6013 tipusu elektroddkhoz dltaldban ajdnlott dramtartomdnyokat mutatija.
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Ivhossz

Az iv atitéséhez az elektréddat dvatosan a munkadarabhoz kell dérzséini, amig az iv Iétre nem jon.
Van egy egyszer( szabdly a megfeleld ivhosszra; ez legyen a legrovidebb iv, amely j6 felUletet ad
a hegesztésnek. A tUl hosszU iv csdkkenti a behatoldst, froccsenést eredményez és durva felUletet
kdlcséndz a varratnak. A Ul révid iv az elektréda tapaddsat okozza, és rossz minéségU varratot
eredményez. A lefelé iranyuld hegesztés dltaldnos szabdlya, hogy az ivhossz nem nagyobb, mint
az elektréda magdatmérdie.

Elektréda sz6ge

Az elekfroda dltal a munkadarabbal bezdrt szo6g fontos a fém egyenletes dtvitelének
biztositdsdhoz. Amikor lefelé hegesztink, vizszintesen vagy felll, az elektréda szége dltaldban 5 és
15 fok kdz6tt van a haladdsi irany felé. FUggdleges felfelé hegesztéskor az elektréda sz8gének 80
és 90 fok kdzott kell lennie a munkadarabbal szemben.

Utazdsi sebesség

Az elektréddt a hegesztett kdtés irdnydban kell mozgatni olyan sebességgel, amely megadija a
szUkséges varratméretet. Ugyanakkor az elektréddt lefelé is kell mozgatni, hogy a megfeleld
ivhossz mindig megmaradjon. A 10l nagy menetsebesség gyenge flzidhoz, a behatolds
hidnydhoz stb. vezet, mig a tUl lassU haladdsi sebesség gyakran iv  instabilitdsdhoz,
salakzdarvdnyokhoz és rossz mechanikai tulajdonsédgokhoz vezet.

Anyag és gyok elGkészitése

A hegesztendd anyagnak tisztdnak és minden nedvességtdl, festéktdl, olajtdl, zsirtdl, rozsddtdl
vagy mads olyan anyagtdl mentesnek kell lennie, amely akaddlyozza az ivet és szennyezi a
hegesztett anyagot. A gydk eldkészitése az alkalmazott mddszertdl fugg: fUrészelés, lyukasztds,
nyirds, megmunkdlds, ladngvagds stb.... Az éleknek minden esetben tisztdnak és
szennyezddésektdl mentesnek kell lenniUk. A kotés tipusdt a vdlasztott alkalmazds hatdrozza meg.
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4.2 Telepités és mikodés AWI hegesztéskor
4.2.1 Telepités AWI hegesztéshez

(5)

~3\(6)

ap line| Ar

@3 2 &
(1) - Power cable

Earth cable TIG gun

(1) Helyezze a testkdbel csatlakozéjat a készUlék elején 1évé porzitiv aljzatba, és hizza meg.

(2) Helyezze a hegesztépisztoly csatlakozédjat az elélap negativ aljizatdba, és hizza meg.

(3) Csatlakoztassa az AWI hegesztépisztoly gdzvezetékét a gép elUlsd részén lévé kimeneti
csatlakozéhoz.

(4) Csatlakoztassa a hegesztépisztoly vezérlékdbelét a gép elején lévd 12-PIN-aljzathoz.

(5) Csatlakoztassa a gdzszabdlyzét a gdzpalackhoz és csatlakoztassa a gdzvezetéket a
gdzszabdlyozdhoz.

Ellendrizze, hogy nincs-e szivargds!

(6) Csatlakoztassa a gdzvezetéket a gép bemeneti gdzcsatlakozdjdhoz, a hdtsd panelen
taldlhatd

gyorscsatlakozéval. Ellendrizze, hogy nincs-e szivargds!

(7) Csatlakoztassa a hegesztégép tdpkdbelét a kimeneti kapcsoléval az elektromos halézathoz.
Kapcsolja be a hdlézati kapcsolot.

(8) Ovatosan nyissa ki a gdzpalack szelepet, dllitsa be a szikséges gdzaramldst.

(9) Multiméterrel ellenérizze a bemeneti feszlltséget! A feszUltségnek a megadott tartomdnyon
belll kell lennie!

(10) Ellenérizze a foldelést!
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4.2.2 DC AWI Hegesztés
A DC dramforrds, az ugynevezett egyendramot haszndlja, amelyben
307/0 az elektronok csak egy irdnyban dramlanak a negativ kivezetéstdl (-)
a pozitiv (+) termindlig. Az egyendramu elektromos dramkédrben
mUkadik egy elektromos elv, amely eléirja, hogy egyendramu
+ dramkérben az energia (hé) 70% -a mindig a porzitiv oldalon van. Ez
70%

azért fontos, mert meghatdrozza, hogy melyik termindlt csatlakoztassa

a TIG-hegesztépisztolyhoz.

A DC TIG hegesztés olyan folyamat, amelyben iv keletkezik

argon gas
v/g 9

egy volfrdmelektréda és a fém munkadarab kdzott. A

hegesztési terlletet inert gdzdram védi, hogy

megakaddlyozza a volfrdm, az olvadt medence és a H
power source nozzle
hegesztési terllet szennyezédését. Amikor az AWI iv atit, az + !I\\

inert gdzt ionizdlja és tulheviti, megvdltoztatva annak

molekulaszerkezetét, és a gdz plazmdvad alakul. Ez a volfrdm és

a munkadarab kdzétt dramld plazmadram az AWI iv, és akdr 19 000 °C is lehet. Ez egy nagyon
tiszta és koncentrdilt iv, amely biztositja a legtdbb fém ellendrzétt olvasztdsat hegesztési
medencévé. ATIG hegesztés a lehetd legnagyobb rugalmassagot kindlja a felhaszndldnak a
legszélesebb anyag-, vastagsdg- és profilvdlaszték hegesztésére. A DC TIG hegesztés a

legtisztdbb hegesztés, szikrdk és froccsenés nélkdl.

Az iv intenzitdsa ardnyos a volfrdm feldl aramld
drammal. A hegeszté szabdlyozza a
hegesztédramot az iv teljesitményének
low high bedllitdsdhoz. A vékony anyaghoz dltaldban

current current
| U | | < ) kevesbé erds ivre van szUkség, kevesebb hdvel az

anyag megolvaddsdhoz, igy kevesebb dramra
(amperre) van szUkség, a vastagabb anyaghoz erésebb ivre van szUkség, nagyobb hével, igy

nagyobb dramra (amperekre) van szUkség az anyag megolvasztdsdhoz.
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LLIFT" iVGYUJTAS a TIG hegesztéshez

A Lift Arc egy olyan ivgyuijtdsi forma, ahol csak néhdany volt feszUltség van az elektréddn, egy
vagy két amper dramerdésséggel (joval az alatt a hatdr alatt, amely miatt a fém megolvad és
szennyez&dik a varrat vagy az elektroda). Amikor a gép észleli, hogy a volfrdm elhagyta a felszint,
és szikra van jelen, azonnal (mikroszekundumon belll) néveli az energidt, és a szikrdt teljes ivvé
alakitja. Ez egy egyszerd, biztonsdgos, alacsony aru alternativ ivgyUjtdsi eligrds a HF (nagy
frekvencidju) helyett, és kivalod ivgyujtasi mod.

< zéramis a volfram érinti a ,
gazaramias p . , . )
’ munkadarabot P P I stabil AWI iv

‘ e r;

tavolsag a

volfram hegyéné

Hlzza vissza a h.pisztolyt Az iv fenntartasahoz

Helyezze a fuvékat a Huzza oldalra a
munkadarabra ugy, hogy a hegesztdpisztolyt ugy, hogy a az ellenkezé irdnyba, az iv  emelje fel a
volfrdm ne érjen hozza volfrdm megérintse a meggyullad, amikor a

m.darabot, és tartsa ott. volfram tavolodik.

4.2.3 TIG FUzi6s hegesztési technika
A kézi TIG hegesztést gyakran a legnehezebbnek tartjdk az dsszes
hegesztési eljdrds kozUl. Mivel a hegesztének rovid ivhosszsagot kell
fenntartania, nagy gondossdgra és hozzdértésre van szikség az
elektréda és a munkadarab kdzotti érintkezés megakaddlyozdsdhoz.
Az l&nghegesztéshez hegesztéséhez hasonldéan a TIG hegesztéshez

dltaldban két kézre van szUkség, és a legtdbb esetben megkoveteli,

hogy a hegeszté egyik kézzel kézzel toltse be a toltéhuzalt a

hegesztési medencébe, mig a mdsikkal a hegesztépisztolyt mozgassa.

Egyes vékony anyagokat egyesité hegesztések azonban hozaganyag nélkUl is megvaldsithatdk,
példdul él-, sarok- és fenékgyokok. Ezt fuzids hegesztésnek nevezik, ahol a fémdarabok széleit
csak a hd és az iv erejével olvasztjdk

dssze.

-—
< 787
Travel direction < o~
+—— — | » |
| | | — | | = |
Form a weld pool Angle torch Mave the torch slowly
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TIG hegesziés hozaganyaggal

w

ATIG hegesztés sordn sok esetben szUkség van hozaganyag
hozzdaddsdra, a hegesztési varrat felépitéséhez és az erds

hegesztett kotés kialakitdsahoz.

) =t
Travel direction “ h‘;:\\‘

| —

Form a weld pool Angle torch Add Tig filler wire

-
\ shield \
| e
L

| \ |

Retract the filler wire Move the torch forward to Repeat the processgas

the frent of the weld pool

4.2.4 Volfram elekir6ddak

A volfrdm egy ritka fémes elem, amelyet TIG hegeszté elekiroddk gydrtdsdra haszndinak. A
TIG-folyamat a volfrdm keménységén és magas hémérsékleti ellendlldsén alapul, hogy a
hegesztédramot az ivbe tovdbbitsa. A volfrdm olvaddspontja a fémek kdzUl a legmagasabb,
3410 Celsius fok. A volfrdmelektroddk fogydeszkdzok és kilonbdzd méretekben kaphatdk, tiszta
volfrédmbdl vagy volframotvozetbdl és mds ritkafoldfém elemekbdl késziinek. A megfeleld
volfrédm kivdlasztdsa a hegesztett anyagtdl, a szikséges dramerdsségtdl és attdl figg, hogy

vdltakozd vagy egyendramu hegesztési dramot haszndl-e. A volfrdmelekiroddk végén szinkdd
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Volfrdmelekiréddk besoroldsa a hegesztési Gramokhoz

Volfram DC dram AC dram AC aram
atméré Fdklya negativ Kiegyensulyozatian hullém Kiegyensilyozott hulldm
2% Torium 0,8% Cirkénium 0.8% Cirkénium
(mm)

1.0mm 15-80 15-80 20-60
1.6mm 70-150 70-150 60-120
2.4mm 150-250 140-235 100-180
3.2mm 250-400 225-325 160-250
4.0mm 400-500 300-400 200-320

4.2.5 Volfrdm elGkészités
Csiszoldsndl és vagdsndl mindig haszndljon gyémdnt koszord- vagy vagotdresat. A volfrdm
nagyon kemény anyag, de a gyémdnt tarcsa felllete még keményebb, igy lehetséges vele a

kdszorUlés.

Mindig Ugyelien arra, hogy a volfrdmot hosszanti irdnyban kdszorllje a kdszérikorongon. A
volfrémelektréddkat Ugy dllitidk eld, hogy a szemcsék molekulaszerkezete hosszirdnyban halad,
és igy a keresztirdnyU koszortlés nem hoz megfelelé eredményt. Ha az elektréddkat keresztben
koszorilik, az elektronoknak &t kell ugraniuk az csiszoldsi bardzddkon, és az iv kialakulhat a csics
el6tt. A szemcsével hosszirdnyban érolve az elektronok egyenletesen és kdnnyen dramlanak a
volfrdm csUcsa végéig. Az iv egyenesen indul, keskeny, koncentrdlt és stabil

don't grind across
grind longitudinal on the the grinding wheel

grinding wheel »

ﬁi?A‘\

Elekiréda alakja és szoge

marad.

A volfrdmelektréda csicsdnak alakja fontos vdaltozd a precizids ivhegesztésben. A csucs / lapolds
méret megfelelé megvdlasztdsa egyensulyt teremt az elénydk és hatrdnyok kdzott.

Minél nagyobb a lapolds, anndl valdszinGbb az ivvandorlds, és anndl nehezebb lesz az ivinditds.
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Azonban a lapolds optimdlis mérete lehetévé teszi a kdnnyd ivinditdst, javitja a hegesztési
képességet és ndveli az elekirdda élettartamdt. A csicsszdg meghatdrozza a hegesztési varrat
alakjat és méretét. Altaldban a csicsszdg ndvekedésével né a behatolds és csdkken a
gydngyszélesség.

Néhdny hegeszté pontszer(G csicsra kodszorlli az elektroddkat, ami megkdnnyiti az ivinditdst.
Megkockdztatjdk azonban a hegesztési teljesitmény csdkkenését, ha megolvad a

csucs.

2.5 times tungsten diameter

Az elektréda szége / kipja - egyendrami hegesziés

Az egyendramu hegesztéshez szilkséges volframelekiréddkat gyémant tarcsaval hossziranyban
és koncentrikusan kell kdszorilni egy meghatdrozott csicsszéggel / lapoldssal. A kilonb6z8

szogek kilonb6zé iviormdkat eredményeznek, és kilénb6z6 hegesztési képességeket kindlnak.

28



A tompa elekiréddak (nagyobb csicsszdg) jellemzéi:
e Hosszabb élettartam

e Jobb hegesztési behatolds
o Nagyobb dramerdésséget képes kezelni

erézid nélkul.

Hegyesebb elekiréddk, (kisebb csicsszog) jellemzai:
e ROvidebb élettartam
o Szélesebb iv

¢ Egyenletesebb iv

, o . . Y Impulzus
Elekiroda CsUcsatméro CsUcsszog Hegesztéaram
s hegesztéaram
atmeéré mm fok A
A
1.0 mm 0.250 20 05-30 05-60
1.6 mm 0.500 25 08 - 50 05-100
1.6 mm 0.800 30 10-70 10 - 140
2.4 mm 0.800 35 12-90 12-180
2.4 mm 1.100 45 15-150 15-250
3.2mm 1.100 60 20 - 200 20 - 300
3.2mm 1.500 90 25-250 25-350
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4.3 Telepités és mikodés - MIG hegesztés

4.3.1 Telepités a MIG hegesztéshez

6.

Earth cabl

Csatlakoztassa a hegesztépisztolyt a gép elllsé panelién 1évé MIG-hegesztépisztoly
EURO csatlakozd alizatdba és hizza meg.
FONTOS: A hegeszitdpiszioly csatlakoztatdsakor feltétlenil hizza meg az EURO
csatlakozét, kilénben a laza csatlakozdsndl tilmelegedés Iéphet fel, ami a gép vagy a
munkakdbel meghibdsoddsdhoz vezethet!

Helyezze a foldeld kdbel csatlakozdjdt a gép elllsé oldaldn taldihatd negativ (-)
alizatba és hizza meg.

Csatlakoztassa a polaritdsvaltd kdbelt a hegesztégép pozitiv (+) kimenetéhez és hizza
meg.

Csatlakoztassa a gdztémiét a palack nyomdscsdkkentdjéhez.

Csatlakoztassa a gdztomlé mdsik felét a (huzaladagold) gép hdatsd panelién 1évé
gdzcsatlakozdéhoz.
FONTOS: Ellendrizze a szivargdst!

Csatlakoztassa a tapkdbelt az elektromos hdldzathoz.
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7) Helyezze a huzalt a dobtartéra (a huzaldob
rogzitéanydja jobbmenetes), majd rogzitse, ezutdn
fUzze be a huzalt a bemeneti vezetécsévon keresztil a
huzaltold gérgéhoz.

8) FUzze tovdbb a huzalt a huzaltold gorgdn keresztll a

huzalvezetd csébe.nyomja at a huzalt kb. 150 mm

(9) Hajtsa rd a huzalfeszitét, majd rogzitse a kart kdzepes
—

nyomdassal.

(10) Ovatosan nyissa ki a gdzpalack szelepét

és dllitsa be a szUkséges gdzdramot.

(11) Tavolitsa el a gdztereldt és az dramdtadodt a MIG hegesztépisztolyrdl.

(12) Nyomja meg és tartsa lenyomva a kézi huzalbeflzés gombot, hogy a huzalt a
hegesztépisztoly kdbelén keresztUl vezesse at a hegesztépisztoly nyakig.

(13) Helyezze a megfeleld méretd dramdataddt a huzalra és szorosan régzitse a kdzdarabon.

(14) Helyezze a gdztereldt a hegesztépisztolyra.
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(15) Vdlassza ki a kivant MIG funkcidt, és a programszdmot, hogy megfelelien a huzal
atméréjének, a haszndlni kivant gdz tipusdnak, a kijelzén I&dthaté modon.
(16) Vdlassza ki a hegesztépisztoly kapcsoldsi modjat: 2T vagy 4T

(17) Vdlassza ki a kivant hegesztési paramétereket a gombok és gombok segitségével.

4.3.2 Huzaladagoldé gorgd kivdlasztdsa

A MIG hegesztés sordin a sima, egyenletes huzaladagolds fontossdgdt nem lehet eléggé
hangsulyozni. Minél simdbb a huzaladagolds, anndl jobb lesz a hegesztési varrat. A told
és vezetd goérgdk a huzal mechanikus elétoldsdra szolgdinak. Az adagoldgdrgdket
tébbféle hegesztési huzalokhoz tervezték, ezért kUlonbdzd tipusy hornyokkal vannak
ellatva, hogy befogadjdk a kilénbdzé huzaltipusokat. A huzalt a huzaltold egység felsd
gorgdje tartja a horonyban, ezt nyomdhengernek nevezik. A nyomdst egy feszité kar
kdzvetiti, amelyen bedllithatd a szikséges nyomaderd. A huzaltipus hatdrozza meg, hogy
mekkora nyomoerét lehet kifejteni és milyen tipust gorgd a legalkalmasabb az optimdlis
huzaltovdbbitds eléréséhez.

A tdmér kemény huzalokhoz, mint az acél, a rozsdamentes acél V alakd horonnyal
rendelkezé meghaijtd gérgdre van szUkség az optimdilis tapadds és meghajtdsi képesség
érdekében. A kemény huzalok esetében, nagyobb nyomderét kell kifejteni a huzalon a
felsé gérgdnek, amely a huzalt a horonyban tartja. A ,,V" alakd gérgd erre alkalmasabb.
A szildrd huzalok jobban adagolhatdk a témér keresztmetszet miatt, merevebbek és
nem hajlanak olyan kénnyen.

A lagy huzalokhoz mint az aluminium, U alakd gorgd szUkséges. Az aluminium huzal
sokkal kisebb szildrdsdggal rendelkezik, kdnnyen hajlithatd és ezért nehezebb adagolni.
A puha huzalok kdnnyedén igazithatdk a huzalvezetébe.

Az U alaku gbérgd nagyobb felUleti surldddst biztosit a ladgyabb huzal tdpldldsdhoz. A
ldgyabb huzalokhoz kisebb nyomdberdre van szUkség a felsé nyomdhengertdl is, hogy
elkerUljék a huzal alakjdnak deformdloddsdt. . A t0l nagy nyomdberd deformdlhatja és
szakithatja a huzalt.

Port6ltési huzal / gdzmentes huzal - ezek a huzalok vékony fémlemezbdl dlinak,
amelyen a toltet és fémvegylletek rétegezve vannak, majd hengerbe tekerve, igy
alkotva a kész huzalt. A huzal nem képes tUl nagy nyomdst elviselni a felsé gérgdrél,
mivel tUl nagy nyomds hatdsdra dsszeroppanhat és deformdldédhat. Ezekhez a
huzalokhoz alkalmazhatd a recézett gérgd, amelynek kis fogazdsa van a horonyban. A
fogazdsok megfogjdk a huzalt és segitenek annak vezetésében anélkil, hogy a felsd
gorgd tul nagy nyomdst gyakorolna rd.
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Top Pressure Roller

e

Top Pressure Roller Top Pressure Roller

Wire V Groove Wire U Groove Wire Knurled Groove

4.3.3 Huzal telepitési és bedllitasi vtmutatd

A MIG hegesztés kapcsdn nem lehet eléggé hangsulyozni a sima, egyenletes huzaladagolds
fontossagdt. A huzaldob és a huzal helyes behelyezése a huzaladagold egységbe kritikus
fontossdgu az egyenletes és kovetkezetes huzaltovdbbitds eléréséhez. A MIG hegesztékkel
kapcsolatos hibdk nagy szdzaléka a huzal rossz behelyezésébdl szdrmazik a huzaladagoléba. Az

aldbbi Utmutatd segit a huzaladagold helyes bedllitdsaban

1. Tavolitsa el a régzité anydt. 2. Vegye figyelembe a feszité
rugd bedlliitojat és az huzaldob

helyezé csapjdt.
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(3) Helyezze a huzaltekercset az orsdtartéra

illesztve a helyezécsapra.

Csavarja vissza a rogzitéanydt.

‘

(4) FOzze tovdbb a huzalt a huzaltold gérgdn

keresztUl a huzalvezetd csébe.
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5. Hajtsa rd a huzalfeszitét, majd régzitse a kart

koézepes nyomdssal.



4.3.4 MIG huzalvezetd bélés tipusok és informacidk

MIG huzalvezetd

A legtdbb MIG huzalvezetd spirdl tekercselt acélhuzalbdl készUl, ami j©6 merevséget és
rugalmassdagot biztosit a spirdl szdmara, és lehetévé teszi, hogy a hegesztéhuzalt simén vezesse
at a hegesztékdbelen, mikdzben hajlik az Uzemeltetés sordin. Az acél spirdlokat elsésorban szildrd
acélhuzalok vezetésére haszndljak, mds huzalok, példdul aluminium, szilicium bronz stb. jobban
teljesitenek teflon vagy poliamid vezetd haszndlataval. A spirdl belsé dtmérdje fontos az
alkalmazott huzaldtméréhoz viszonyitva. A legtébb gydrtd a huzal dtméréjének és a
hegesztépisztoly kdbel hosszdnak megfeleld méret spirdlokat gydrt, és a legtdbbet szinkdddal
I&tjdk el.

Acél huzalvezeték

A legtébb MIG pisztolybélés tekercselt acélhuzalbdl készul, amelyet zongorahuzalnak is neveznek,
ami j6 merevséget és rugalmassdgot biztosit a bélés szamdra, és lehetévé teszi, hogy a
hegesztéhuzalt siman vezesse at a hegesztékdbelen, mikdzben hajlik az Uzemeltetés sordn. Az
acél béléseket elsésorban szildrd acélhuzalok etetésére haszndljdk, mds huzalok, példdul
aluminium, szilicium bronz stb. jobban teljesitenek teflon vagy poliamid vezetd haszndlatdval. A
bélés belsé atmérdje fontos és az alkalmazott huzaldtméréhdz viszonyitva. A helyes belsé dtmérd,
elésegiti a huzal gordilését és az illeszkedést a hajtégdrgdknél. A kdbel tul szoros meghdaijlitdsa
hegesztés kdzben ndveli a surldddst a bélés és a hegesztéhuzal kézdtt, ami megneherziti a huzal
atnyomasdat a bélésen, ami rossz huzaltapldlast, korai béléskopdst eredményez. Por, piszok és
fémrészecskék idével felhalmozddhatnak a bélés belsejében, surldddst és eltémddést okozva,
ezért ajanlott a bélést idénként sUritett levegdvel kifujni. Kis dtmérdji hegesztéhuzalok, 0,6 mm és
1,0 mm ko&z6tt, viszonylag alacsony merevséguiek, és ha tulméretezett béléssel illesztik, a huzal
kéborolhat vagy sodrodhat a bélésben. Ez viszont rossz adagoldshoz és korai béléshibdhoz vezet
a tdlzott kopds miatt. Ezzel szemben a nagyobb atmérdjd, 1,2 mm-1t8l 2,4 mm-ig terjedd
hegesztéhuzalok merevsége sokkal nagyobb, de fontos megbizonyosodni arrdl, hogy a bélésnek
elegendd belsé dtmérdje van. A legtébb gydrtd a huzal dtmérdjének és a hegesztépisztoly kabel

hossz&nak megfeleld méretl béléseket gydrt, és a legtdbbet szinkdddal 1atjdk el.
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Stee
0.6mm-0.8mm

0.9mm - 1.2mm P
1.6mm —
2.0mm-2.4mm 1 ——

Teflon és poliamid (PA) bélések
A teflon bélések jol alkalmazhatdk kevésbé merev, puha huzalok, példdul aluminium huzalok
tapldldsdhoz. Ezeknek a béléseknek a belseje sima és stabil tapldaldst biztosit, kGléndsen a kis
atmérdjl hegesztéhuzalokndl. A teflon j6 lehet a magasabb héigényU alkalmazdsokhoz,
amelyekhez vizh(téses pisztolyokat és sdrgaréz nyakbéléseket haszndinak. A teflon jé
kopdsdllésagi jellemzékkel rendelkezik, és kUldnféle huzaltipusokkal haszndlhatd, példdul szilicium
bronz, rozsdamentes acél és aluminium. Gondosan ellendrizze a hegesztéhuzal végét, mielstt
betdpldind a bélésre. Az éles élek és sorjdk a bélés belsejét megsérthetik, és eltomddéshez és
gyorsabb kopdshoz vezethetnek. A poliamid bélések (PA) szénnel dtitatott nejlonbdl készlinek, és
idedlisak Idgyabb aluminium-, rézétvozetl hegesztési huzalokhoz és push-pull pisztolyokhoz.
Ezeket a béléseket dltaldban egy Uszoégorgdvel Iatjdk el, amely lehetdvé teszi a bélés

behelyezését egészen az adagoldgdrgdkig.

Teflon

0.6mm-0.8mm e ——e
0.9mm - 1.2mm ———y

1.6mm ———f———
. PA
1.0mm-1.6mm “—
Réz - Sargaréz nyakbélések
Nagy héhatdsu alkalmazdsok esetén a sdrgaréz vagy réz tekercs vagy a nyakbélés felszerelése a
bélés végére a nyak végén megndveli a bélés Uzemi hémérsékletét, valamint javitja a huzalra

torténd hegesztési teljesitmény villamos vezetéképességét. Minden aluminium és szilikon bronz

hegesztési alkalmazdshoz ajdnlott.

Réz - Sargaréz

o (VLA B B R T TR Rl TR oI T ET R RA O R TRIRTR AT T TATATHRIEINN
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4.4 Huzaldobos hegeszté pisztoly telepitése

1. Helyezze a foldelé kdbel csatlakozdjat a negativ (-) alizatba a gép elején és hizza meg
erésen.

2. Csatlakoztassa az huzaldobos pisztolyt az elUlsé panelen taldlhatd euro csatlakozdalizathoz és
hizza meg.

FONTOS: A pisztoly csatlakoztatdsakor feltétlenUl hizza meg teljesen az adapter anydjdt. A laza
csatlakozds ivképzddést eredményezhet a pisztoly és a gép csatlakozdja kdzdtt, ami sulyos
kdrokat okozhat mind az égdé, mind a gép csatlakozdsdban.

3. Csatlakoztassa az huzaldobos pisztoly vezérld kdbelét az elblapon taldlhatd 9 tUs
csatlakozdhoz.

4. Helyezze be a polaritdskapcsold kdbel dugdjat a gép elllsé csatlakozdjdba és hizza meg.

5. Csatlakoztassa a gdzszabdlyozdt a gdzpalackhoz és csatlakoztassa a gaztémliét a
szabdlyozdhoz.

6. Csatlakoztassa a gaztémidt a hatsd panel gdzesatlakozdjdhoz.

7. Csatlakoztassa a hegesztégép tdpkdbelét az dramforrdshoz

8. Tavolitsa el az huzaldob fedelet a gomb megnyomdsdval és a fedél leemelésével.

9. Helyezzen egy huzaltekercset a tartdba.

10. Vezesse &t a huzalt a meghaijté hengereken és a bemeneti vezetécsébe. Hizza meg a huzalt
feszitd kart.

11. HUzza meg a ravaszt, hogy a huzalt dtvezesse a nyakon, amig ki nem 1ép az dramdtaddébdl.

12. Vdlassza ki a MIG kézi hegesztési modot a hegesztési mdéd gomb megnyomdsdval és 1épjen
be a funkcié fellletre, hogy a ,,SPOOL Welding gun” funkcidt ,,ON™ értékre dllitsa a
funkcidégomb megnyomdsdval. Ezutdn dllitsa be a hegesztési paramétereket.

12. Ovatosan nyissa ki a gédzpalack szelepét, dllitsa be a szikséges gdzdramot

a szabdlyozoén.
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Referencia értékek alacsony széntartalmi acélhoz, t6mdér hegeszté huzallal CO,
tompahegesztéséhez.

Anyag- | Hézag | Huzal- | Aram- v | Huzal [Gazdaram
G FeszUltség
vastasag (mm) atméré | erdsség V) sebesség| (L/min)
(mm) (mm) (A) (cm/min)

0.8 0 0.8 60~70 | 16~16.5 | 50~60 10

1.0 0 0.8 75~85 | 17~17.5 | 50~60 10~15

1.2 0 0.8 80~90 17~18 50~60 10~15

2.0 0~0.5 1.0/1.2 | 110~120 | 19~19.5 | 45~50 10~15

3.2 0~1.5 1.2 130~150 | 20~23 30~40 10~20

4.5 0~1.5 1.2 150~180 | 21~23 30~35 10~20

6 0 1.2 270~300 [ 27~30 60~70 10~20

6 1.2~1.5 1.2 230~260 | 24~26 40~50 15~20

8 0~1.2 1.2 300~350 [ 30~35 30~40 15~20

8 0~0.8 1.6 380~420 [ 37~38 40~50 15~20

12 0~1.2 1.6 420~480 | 38~41 50~60 15~20

Referencia értékek alacsony széntartalmU acélhoz, tomdr hegeszté huzallal
CO,-hegesztéséhez sarokvarrathoz.

Anyagvas-|  Huzal- Aram- L Huzal Gdzdram
tagsag atméré erésség | Feszllfseég | sebesség )

(mm) | (mm) (A v) | em/min) | (H/min)
1.0 0.8 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 1.0 85~90 18~19 50~60 10~15
1.6 1.0/1.2 100~110 18~19.5 50~60 10~15
1.6 1.2 120~130 19~20 40~50 10~20
2.0 1.0/1.2 115~125 19.5~20 50~60 10~15
3.2 1.0/1.2 150~170 21~22 45~50 15~20
3.2 1.2 200~250 24~26 45~60 10~20
4.5 1.0/1.2 180~200 23~24 40~45 15~20
4.5 1.2 200~250 24~26 40~50 15~20
6 1.2 220~250 25~27 35~45 15~20

6 1.2 270~300 28~31 60~70 15~20

8 1.2 270~300 28~31 60~70 15~20

8 1.2 260~300 26~32 25~35 15~20

8 1.6 300~330 25~26 30~35 15~20
12 1.2 260~300 26~32 25~35 15~20
12 1.6 300~330 25~26 30~35 15~20
16 1.6 340~350 27~28 35~40 15~20
19 1.6 360~370 27~28 30~35 15~20
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4.6 Mikodési kornyezet

o Tengerszint feletti magassdg <1000m.

o MUkddési hémérséklet-tartomdny: -10 ~ 40 ° C.

e Alevegd relativ pdratartalma 90% (20 °© C) alatt legyen.

e Lejtés helyen, a maximdlis délésszég ne haladja meg a 15°-of.

o Ovja a gépet heves esdzések és kdzvetlen napsités ellen.

e Akornyezd levegbben IévE por, sav, mard gdz vagy anyag tartalma nem haladhatja
meg a normdl normdt.

e Vigydzzon, hogy hegesztés kdzben megfeleld szellézés dlljon rendelkezésre.

o A Qgép és a fal kozott legaldbb 30 cm szabad tdavolsdgnak kell lennie.

4.7 Uzemeltetési értesitések

e A berendezés haszndlata elétt olvassa el figyelmesen a haszndlati Utmutatot.

e Csaflakoztassa a foldeld vezetéket kdzvetlenUll a géphez.

o Gydbz8djdon meg arrdl, hogy a bemenet hdromfdzisu: 50 / 60Hz, 400V * 10%.

o MUkodés eldtt egyetlen kivUldlld ember sem tartdzkodhat a munkaterUlet kérnyékén,
kiUlonoésen a gyermekek. Ne nézze az ivet védtelen szemmel.

e A munkaciklus javitdsa érdekében gondoskodjon a gép megfeleld szell6zésérdl.

e Az energiafogyasztds hatékonysdga érdekében dllitsa le a gépet amikor a mivelet
befejezédott.

e Ha avédelem kikapcsolja a gépet valamilyen hiba miatt, ne inditsa Ujra, amig a
probléma nem oldédik meg. Ellenkezé esetben a a gép kdrosodhat.

e Probléma esetén forduljon a helyi mdrkakereskeddhdz, ha nem dll rendelkezésre

hivatalos karbantartd személyzet!
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5 Hibakéd lista

A E01

Overheat

Hiba tipusa Kod Leiras

EO1 TUImelegedés (1st hérelé)

E02 TUlmelegedés (2nd hérelé)
Hérelé EO3 TUlmelegedés (3rd hérelé)

EO4 TUlmelegedés (4th hérelé)

EQ9 TUImelegedés (Alapértelmezett program)

E10 Fazisvesztés

Ell N/A

E12 Nincs gdz
Hegesztégép E13 Alacsony feszUltség

E14 TUlfeszUltség

E15 Tdldram

E16 Huzaladagold a tulterhelés

E20 Gombhiba a kezelépanelen a gép bekapcsoldsakor

3 E21 Egyéb hibdk a kezelépanelen a gép bekapcsoldsakor

Kapcsold — - -

E22 Hegesztdpisztoly hiba a gép bekapcsolasakor

E23 Hegesztépisztoly hiba a normdal munkafolyamat sordin

| E30 Hegesztépisztoly csatlakozdsi hiba

Tartozék

E31 N/A

o E40 Csatlakozdsi probléma a huzaladagold és az dramforrds kdzott

Kommunikacid

E41 Kommunikdcids hiba
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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 hémérséklete -10°C és +40°C kdzott legyen!

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze el!

4. JOl szelléz6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

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 kérllotte 1€vé targy
kdzoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszy 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 tabldzatot!
Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a fesziltséget, amilehetévé teszi a feszUlltség
megengedett hatdrok kdzo6tt 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 egyfdzisra 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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MANUAL DE UTILIZARE

Tehnologia IGBT, controlat de mi-
croprocesor Aparate de sudura
AC/DC TIG/MIG/MMA

MULTIG 2400 AC/DC PFC
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Infroducere

Va multumim ca& afi ales si utilizati aparatul de sudare si de tdiere iIWELD! Scopul nos-
fru este acela de a sprijini munca d-voastrd prin cele mai moderne si fiabile mijloace,
fie c& este vorba de lucrari casnice de bricolaj, de sarcini industriale mici sau mairi.
Am dezvoltat si fabricdm aparatele si echipamentele noastre in acest spirit.

Baza functiondrii fiecarui aparat de sudurd este fehnologia invertoarelor moderne,
Avantajul tehnologiei este acela ca scad intr-un mod considerabil masa si dimensiu-
nile transformatorului principal, in timp ce randamentul creste cu 30% comparativ cu

aparatele de sudare cu transformator traditional.

Drept rezultat al utilizarii fehnologiei moderne si al componentelor de inaltd calitate,
aparatele noastre de sudare si de tdiere sunt caracterizate de o functionare stabild,
de performante convingdtoare, de eficientd energetica si de protejarea mediului
Tnconjurator. Comanda prin microprocesor, cu activarea functiilor de suport pentru
sudare, faciliteaza pdastrarea caracterului optim al sudarii sau tdierii.

V& rugdm, cainainte de utilizarea aparatului, s& citifi cu atentie si s aplicati informa-
fiile din manualul de utilizare. Manualul de utilizare prezintd sursele de pericol ce apar
n timpul operatiunilor de sudare si de tdiere, include parametrii si functiunile apara-
tului si oferd suport pentru utilizare si setare, continénd deloc sau doar intr-o foarte
micd masurd cunostintele profesionale exhaustive privind sudarea si taierea. Th cazul
in care manualul nu va oferad suficiente informatii, va rugdm sa va adresati furnizorului
pentru informatii mai detaliate.

In caz de defectare siin alte cazuri legate de garantie, va rugdm s& avetiin vedere
cele stipulate in Anexa intitulata ,,Conditii generale de garantie”.

Manualul de utilizare si documentele conexe sunt disponibile si pe pagina noastra de
internet din fisa de date a produsului.

Va dorim spor la treabd!l

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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



1. ATENTIE!

Pentru siguranta dumneavoastra si a celor din jur, va rugdm sa cititi acest manual
inainte de instalarea si utilizarea echipamentului. V& rugdm sa folositi echipament de
protectie In timpul sudadrii sau tdierii. Pentru mai multe detalii, consultati instructiunile
de ufilizare.

¢ Nu trece la un alt mod in timpul suddrii!

e Scoateti din prizd atunci c&nd nu este in utilizare.

* Butonul de alimentare asigurd o infrerupere com-
pleta

e Consumabile de sudura, accesorii, frebuie sa fiie
perfecta

* Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca

echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moartea! @‘

e Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform

standardului aplicat! D

¢ Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau baghe- @fﬁ
ta de sudurd electrica fard protectie sau purténd
manusi sau haine ude!

* Asigurati-va cd dumneavoastra si piesa de prelu- @

crat sunteti izolati. Asigurati-va ca pozitia dumneao-
voastra de lucru este sigurd.
Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!l X\\ /
e Tineti-va capul la distantd de fum. s
Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii
dumneavoastral

* V@ rugdm sa purtati masca de sudurd corespunza-
toare, filtru si imbracdaminte de protectie pentru a
va proteja ochii si corpul.
e Folositi o masca corespunzatoare sau o cortind N /
pentru a feri privitorii de pericol. !
Incendiul

e Scanteia de sudurd poate cauza aparitia focului.
V& rugdm sa va asigurati ca nu existd substante in-
flamabile pe suprafata unde se executd lucrarea
Zgomotul excesiv poate dauna sanatatiil \\\

e Purtati mTodeounq casti Qe Urechl sau alte echipa- \\ /
mente pentfru a va proteja urechile. —

Defectiuni

¢ V@ rugdm sa solutionati problemele conform indi-
catiilor 2 relevante din manual.

e Consultati persoane autorizate atunci cnd aveti

63 \;
probleme. m




PRECAUTII CU PRIVIRE LA COMPATIBILITATEA ELECTROMAGNETICA

1. Informatii generale

Sudura poate cauza interferentd electromagnetica.

Emisiile de interferentd ale echipamentului de sudurd cu arc electric pot fi reduse prin adoptarea unei
metode adecvate de instalare si a unei metode corecte de utilizare.

Produsele descrise In cadrul prezentului manual apartin limitei echipamentelor de clasd A (se aplicd n
toate ocarzile cu exceptia zonelor rezidentiale alimentate prin intermediul unui sistem electric public de
joasa tensiune)

Avertizare: Echipamentele de clasd A nu se aplica zonelor rezidentiale alimentate prin infermediul unui
sistem electric public de joasd tensiune. Deoarece compatibilitatea electromagneticd nu poate fi garan-
tatd in aceste zone din cauza perturbdrilor radiate si propagate.

2. Sugestii de evaluare de mediu

Inainte de instalarea echipamentului de sudurd cu arc electric, utilizatorul va evalua problemele potentiale
de perturbare electromagneticd din mediul inconjurdtor. Urmdatoarele aspecte se vor luain considerare:

- Daca existd cabluri de serviciu, cabluri de control, cabluri de semnal si telefonie, etc, deasupra, dedesub-
tul sau Tn jurul echipamentului de sudurd.

- Daca exista dispozitive de receptie si fransmisie pentru radio sau televiziune

- Dacd existd calculatoare sau alte tipuri de echipamente de comandad

- Dacad existd echipamente cu grad inalt de securitate, cum ar fi, de exemplu, echipament industrial de
protectie.

- Luatiin considerare sandtatea personalului de la locul de muncad, de exemplu, in cazul in care exista
muncitori ce poartd pacemaker sau aparate auditive

- Daca existd echipamente utilizate pentru calibrare sau inspectie.

- Fiti atenti la imunitatea la zgomot a altor echipamente din jur. Utilizatorul trebuie s& asigure faptul ca
echipamentul este compatibil cu echipamentul din jur, fapt ce poate necesita mdsuri suplimentare de
protectie.

- Timpul alocat sudurii si altor activitati.

Limitele de mediu se vor stabili Tn conformitate cu structura cladirii si alte activitati posibile, ce pot depdsi
granitele cladirii.

3. Metode pentru reducerea emisiilor

- Sistem public de alimentare electrica

Echipamentul de sudurd cu arc electric se va conecta la sistemul public de alimentare cu energie electri-
cd, In conformitate cu metoda recomandatd de producdtor. Dacd apar interferente, se vor lua masuri
preventive suplimentare, cum ar fi, de exemplu, acces cu filtru in cadrul sistemului public de alimentare
cu energie electricd. Pentru echipamentul de sudurd fix cu arc electric, cablurile de serviciu vor fi ecra-
nate cu teava metalicd sau alte metode echivalente. Oricum, scutul va asigura continuitate electrica si
va fi conectat cu carcasa sursei de sudurd pentru a asigura un contact electric bun intre acestea.

- Intretinerea echipamentului de sudurd cu arc electric

Pentru echipamentul de sudurd cu arc electric trebuie realizate activitati regulate de intretinere, in con-
formitate cu metoda recomandata de producator. Ih momentul in care echipamentul de sudurd cu
arc electric opereazd, usile auxiliare si sistemele de acoperire vor fi inchise si etansate in mod adecvat.
Echipamentul de sudurd cu arc electric nu va fi modificat sub nici o formd, cu exceptia cazuluiin care
modificarile si ajustarile sunt permise Tn manual. in special, intervalul disruptiv al aprinz&torului de arc si
stabilizatorului de arc vor fi reglate siintretinute conform sugestiilor producdatorului.

- Cablu de sudura

cablul de sudurd va fi cat mai scurt posibil si aproape unul de altul si de linia de impdmantare.

- imbinare echipotentiald

Acordati o atentie deosebitd Imbindrii futuror obiectelor metalice din mediul inconjurdtor. Suprapunerea
obiectului metdlic si a piesei de prelucrat poate duce la cresterea riscului de lucru, deoarece operatorii
pot suferi un soc electric Tn momentul in care ating obiectul metalic si electrodul simultan. Operatorii vor fi
izolati de toate aceste obiecte metalice.

- Iimpdmantarea piesei de prelucrat

Din motive de sigurantd electricd sau locatie a piesei de prelucrat, dimensiune si alte motive, piesa de
prelucrat nu poate fiimpamantata, cum ar fi, de exemplu, piesele din otel structurale sau carcasa. Impa-
madantarea piesei de prelucrat poate reduce, uneori, emisia, dar nu infotdeauna. Astfel, asigurati faptul ca
preveniti cresterea riscului de soc electric sau deteriorarea altor echipamente electrice ca urmare aim-
pamantarii pieselor de prelucrat. Atunci cand este necesar, piesa de prelucrat poate fi direct conectatd
la sol. Dar impdamantarea directd este interzisad in anumite tari. In astfel de caz, utilizati un condensator
adecvat, in conformitate cu regulamentele tarii respective.

- Ecranare

Ecranati selectiv echipamentul inconjurdtor si alte cabluri pentru a reduce interferenta electromagnetica.
Pentru aplicatii speciale, infreaga zond de sudurd poate fi ecranatad.
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2. Primele parametrii

QUICKSILVER MULTIG 2400 AC/DC PFC

Numar articol 800MLTG2400PFC
Tip invertor IGBT
Racitor de apa Op.
—  Aprindere arc HF/ LT
< _
& Numdarul de program 10
£ Comanda la distanta fard fir x
O Ccomanda la distanta din pistolul 7
LCD v
FRC v
AC AWI v
— AC PULSE AWI v
g s pCAw v
Z < DC PULSE AWI v
- 21/4T v
Numarul forma de unda 3
Sinergic controlat v
O Polaritate inversd - FCAW v
= 21/41 v
Role pentru sarma 2
AC MMA v
% DC MMA v
= Reglabild Arc Force v
Reglabild Hot Start v
( )

IWEL D
MULTIG 2400 AC/DC PFC c €

EN 60974-1:2012

I JE— MIG (0C) 30A/15.5V-200A/24V
- TIG (AC/DC) 10A/10.4V-200A/18V
.é f “—" | MMA (AC/DC) 10A/20.4V-200A/28V
X 30% 60% 100%
U=T2V MODE|MIG [ TIG [MMA|MIG [ TIG [MMA|MIG ] TIG [MMA
@ = 12 |200A]200A| 200A[ 145A] 145A] 145A[ 110A 110A] T10A
Uz | 24v] 18v [ 28V [213V]15.8v[25.8v[19.5V]14.4v|24.4v

28.1A (MIG DC) 15.4A (MG DC)
DT | u=20v

(220V-240V) | tmax [2227223A 068000 | |40 [122AT121A ma ACDG)

1~50/60Hz 27.7AJ30.5A (MMA AC/IDC) 15.2A/16.7A (MMA ACIDC)|
1P21S I 1kg I X
\___IWELD Kit. Hungary Made in PRC )
( A

IWEL D
MULTIG 2400 AC/DC PFC C €

EN 60974-1:2012

G J— MIG (°C) 30A/15.5V-140A21V
i TIG (ACiDC) 10A/T0.4V-160A/16.4V
£/ —— | MMA (ACiDc) 10A/20.4V-130A125.2V
X 30% [25% 60% 100%

2 [140A] 160A[130A| 100A[ 115A| 85A | 80A | 90A | 65A
U2 |21V [16.4V25.2V] 19V [14.6V[23.4V| 18V [13.6V[22.6V]

MODE| MIG | TIG [MMA| MIG | TIG [MMA[ MIG | TIG [MMA
@ U=72v MO

37.5A MIG00) 20.5A MIS0)
:D D: U110V | limex [36:24352a 060000 | |4 [19.8A/19.3A 6 ACRC)
1~50/60Hz 38.4A/40.3A (MMA ACIDO)| 19.2A/20.2A (VA ACIDC)
1P21S | 1kg | X
\___IWELD Kift. Hungary Made in PRC )




3 Functiile panoului de comanda si descrieri
3.1 Descrierea configuratiei aparatului
Configuratia panoulvi fata si spate al aparatului de sudura
1)Duz& gaz pistolet de sudurd TIG.
2) Circuit de schimbare polaritate.
3)Borna (+) pentru conectare cablu portelectrod.

4) Mufa 12 pini pentru sudura TIG.

5)Borna (-) pentru conectare

cablu masa. 7-41e Lo

6)Mufa conectare Euro pistolet M 8 L{@

7)Intrerupator de retea. T

8)Cablu de alimentare. EEEE
= EEIE

9)Duza alimentare gaz. = E E g
| | —
===

=
| || —
| —
= | =¢
@ @
Alimentatorul aparatului de sudura

10) Suport tambur. 1

11) Reglor al tensiunii sérmei de sudurd. |

12) Brat de tensionare sGrmad de sudurd. I

13) Ghidaj infrare alimentator. ° °

-] o o
14) Rold conducatoare pentru sérma. 10
15) Mufa 9 pini pentru pistolet sudurd MIG.
-] o




3.2 Configuratia panoului de comanda

3.2.1 Panoul de comanda

8 7 9

1. Buton mod sudura: Apdsati pentru a selecta intre modurile de sudurd Stick DC/ Stick AC/ TIG

HF/ TIG Lift/ MIG Manual/ MIG Synergic.

2. Buton mod declansare: Apdsati pentru a selecta intre modurile de declansare 2T sau 4T.

3. Buton JOB: Apdsati timp de 3 secunde pentru a deschide programul JOB si apdsati timp de
1 secundd pentru a salva parametrii in numarul JOB.

4. Butonul de sistem SYN: Apdsati pentru a selecta tipul si diametrul sGrmei de sudurd, precum
si tipul de gaz.

5. Buton verificare aer: Apdsati pentru a verifica dacd aparatul nu este alimentat cu aer sau
daca fluxul de gaz este neobstructionat.
6. Buton pentru alimentarea manuala cu sarma de sudura.

7. Butonul functie: Apdsati pentru a selecta parametrii sau pentru a accesa interfata functiei.
8. Buton parametru L: Apdsati pentru a selecta parametrii si rofiti pentru a ajusta valorile, cum
ar fi curentul de sudare. Atunci c@nd sunteti in interfata functiei, roftiti-l pentru a selecta

parametrii.

9. Buton parametru R: Apdsati pentru a selecta parametrii si rotiti pentru a ajusta valorile.



3.2.2 Intfroducere privind afisajul electronic pentru sudurd MMA in c.a./c.c.

~

1. Butonul mod sudura: Apdsati pentru a selecta intre modurile de sudurd Stick DC sau Stick
AC.

2. Buton parametru L: Se roteste pentru selectarea curentului de sudare.

3. Buton parametru R: Apdsati pentru a selecta intre Hot Start sau Arc Force si rotiti pentru a
ajusta valorile.

Hot start (Curentul de amorsare)

Functia Hot Start asigurd putere suplimentard atunci cédnd sudura incepe sa reactioneze la
rezistenta ridicatd a electrodului si a piesei de prelucrat pe madsurd ce se formeazd arcul electric.
Domeniul de setare: 0~10.

Arc force (Stabilitatea arcului)

O sursd de putere pentru sudurd MMA este conceputd pentru a produce curent de iesire
constant. Aceasta inseamnd cu diferite tipuri de electrod si lungimi de arc; tensiunea de sudurd
variazd pentru a mentine curentul constant. Acest lucru poate genera instabilitate Tn unele
conditii de sudurd, deoarece electrozii inveliti pentru sudarea MMA vor avea o tensiune minimd
cu care pot functiona si au in continuare un arc stabil.

Functia Arc Force mdreste puterea de sudurd atunci cand tensiunea de sudare devine prea
micd. Cu cét se regleazd mai mult stabilitatea arcului, cu atét mai mare va fi tensiunea minima
pe care o va permite sursa de alimentare. Acest efect va determina inclusiv o marire a curentului
de sudare. 0 inseamnad functie Arc Force dezactivatd, 10 inseamnd functie Arc Force maxima.
Acest lucru este util mai ales pentru acei electrozi care functioneazd la o tensiune mai mare sau
pentru tipurile de Imbindri prin sudurd care necesitd o lungime de arc mai micd, cum ar fi sudurile
n afara pozitiei corecte.



3.2.3 Introducere privind dfisajul pentru sudura TIG cu inalta frecventa (HF)/Ridicare (Lift)

™
m

|m TIGHF| 2T |ACH#A Pulsa

{*100 00™

1. Buton mod Sudurd: Apdsati pentru a selecta intre modurile de sudurd TIG HF sau TIG Lift.

2. Buton mod declansare: Apdsati pentru a selecta infre modurile de declansare 2T sau 4T.

3. Butonul functie: Apdsati pentru a selecta parametrii sau pentru a accesa interfata functiei.

4. Buton parametru L: Rotiti pentru a ajusta curentul de sudare. Atunci cand sunteti in interfata
functiei, rotiti-l pentru a selecta parametrii, cum ar fi modul de declansare si timpul Post Flow
(timpul de post-curgere gaz).

5. Buton parametru R: Rotiti pentru a selecta AC Balance (-5~5) sau AC Frequency (50~250Hz) si
rotiti pentru a gjusta valorile. (disponibil doar Tn modul c.a.). Atunci cé&nd sunteti in interfata
functiei, rotiti-l pentru a selecta parametrii, cum ar fi modul de declansare si fimpul Post Flow
(timpul de post-curgere gaz).*

*Vor urma explicatii mai detaliate ale functiei.

AC Balance (Puterea de curdtare in curent alternativ)

Disponibil numai in modul de sudare cu curent alternativ. Ajusteazd echilibrul sub forma de
procent intre ciclurile de curent Inainte si invers c&nd se sudeazd in modul de iesire c.a.. Partea
inversd a ciclului pe curent alternativ asigurd efect de ,,curdtare” materialului de sudurd, in timp
ce ciclul invers topeste materialul de sudurd. Setarea neutra este 0. O mai mare abatere a ciclului
invers va asigura o curdtare mai bund, o penetfrare mai micd a sudurii si mai multd caldurd in
electrodul tungsten din pistolet, ceea ce oferd dezavantajul reducerii curentului de iesire care
poate fi utilizat pentru o anumitd marime a electrodului tungsten, pentru a preveni supraincalzirea
acestuia. O mai mare abatere a ciclului invers va da efectul opus, mai putin efect de curatare, o

penetrare mai mare a sudurii si mai putind cdldurd in electrod.
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AC Frequency (Frecventa in curent alternativ)

Disponibil numai in modul de sudare pe curent alternativ. Cresterea frecventei in curent
alternativ va focaliza forma arcului, rezulténd un arc mai compact, mai controlat, cu o penetrare
mai mare si 0 mai micd incdlzire a zonei afectate la aceeasi setare a curentului. O frecventa mai

lentd va avea ca rezultat o formd de arc mai larga si mai moale.

Interfata functiei:

PARAMETER

Peak

Current: 1 58A

ACAA on | 2T | 2.0 100 10.0| 158 200 100 95 10.0 200 10.0

AC Tre S A < S T e o e e

oo PUseigger A v [FUAITUA MNF G NN B
() Select () Adjust

1. Forma undei de iesire: Apdsati pentru a selecta iesirea c.c. sau iesirea undei c.a..

2. Modul puls: ON sau OFF.

3. Mod declansare: 2T/ 4T/ Spot weld. (Modul Sudare in puncte - Spot weld - este disponibil
doarin modul de sudurd TIP la inalta frecventa) *

4. Pre Flow (Timp pre-curgere gaz): 0~2s.

5. Pre Current (curent anterior): 10~200A.

6. Up slope (durata rampei initiale): 0~10s.

7. Peak Current (curentul principal de sudura): 10~200A.

8. Base Current (curentul initial): 10~200A. (disponibil doar in modul Puls)

9. Pulse Frequency (frecventa pulsului): 0.5~999Hz. (disponibil doar in modul Puls) *
10. Duty Cycle (ciclu de functionare): 5~95%. (disponibil doar ih modul Puls) *

11. Down Slope (durata rampei finale): 0~10s.

12. Post Current (curent posterior): 10~200A.

13. Post Flow (timp post-curgere gaz): 0~10s.
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Modul 2T (3)

Declansatorul este tras si tinut pentru a activa procesul de sudurd; cand se elibereazd
declansatorul, procesul de sudurd se opreste.

Aceastd functie fard reglarea curentului de start si a curentului de crater este potrivitd pentru

sudura de tip Re-tack/sudura tranzitorie/sudura tablelor subtiri si asa mai departe.
1 (s ]

Curent sudurd s | o
Slabiti butonul

pistoletului

Curent Ib bazd
Apasati si mentineti
butonul pistoletului

Arcul este oprit

[ipcl) E———

t4 t5 t (g)

Introducere: .
(1) O: Apasati butonul pistoletului si mentineti. Electrovalva de gaz este deschisd. Incepe sd iasd

gazul protector.
(2) O~11: Timpul pre-gaz (0.1~2.0s)

(3) t1~t2: Se amorseaza arcul, iar curentul de iesire creste pand la valoarea curentului de
sudare de reglare (lw sau Ib) de la curentul de sudare minim.

(4) t2~13:1n timpul intregului proces de sudare, se apasd si se mentine butonul pistoletului fard
a-l elibera.
Nota: Selectatiiesirea In impulsuri; curentul de bazd si curentul de sudare vor fi emise
alternativ; in caz contrar, debitati valoarea setatd a curentului de sudare;

(5) 13: Eliberati butonul pistoletului; curentul de sudare va scddea in conformitate cu durata
rampei finale selectate.

() t3~t4: Curentul de la curentul de reglare (lw sau Ib) scade la valoarea minimd a curentului
de sudare; ulterior, arcul este stins.

(7) t4~t5: Timpul post-gaz, dupd stingerea arcului. Puteti s&-I reglati (0,0 ~ 10s) prin rotirea
butonului de pe panoul frontal.

(8) t5: Electrovalva de gazinchisd, gazul protector nu mai curge, sudura se incheie.
Modul 4T

Acesta este cunoscut sub numele de modul ,blocare”. Declansatorul este tras o datd si eliberat
pentru a porni circuitul de sudurd, apoi fras si eliberat din nou pentru a opri circuitul de sudurd.
Aceasta functie este utild pentru sudurile mai lungi, deoarece declansatorul nu trebuie s fie
mentinut apdsat continuu. Seria de aparate de sudat TIG are inclusiv mai multe optiuni de control
al curentului care pot fi utilizate in modul 4T.

Curentul de start si curentul de crater pot fi prestabilite. Aceastd functie poate compensa
posibilul crater care apare la inceputul si la sfarsitul sudarii. Astfel, 4T este potrivit pentru sudarea
tablelor de grosime medie.
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3
1 CA) T curent de amorsare Apisati din nou butonul

e maraag s mans Slabiti butonul

Valoare curent sudurd
Is I - —— ——— —

Slabiti butonul

Tragere curent arc

Apdsati si mentineti
butonul pistoletului

stop are

Amorsare reusitd

I
ot _

i .
0t 2 8 4 4] i1 t ()

Intfroducere:

(1) 0: Apasati butonul pistoletului si mentineti. Electrovalva de gaz este deschisd. Incepe sd iasa
gazul protector;
(2

0~11: Timpul pre-curgere gaz (0.1~2.0S);
(3) t1~t2:Se amorseazd arcul la 11, iau apoi se debiteazd valoarea setatd a curentfului de start;
(4 t2: Slabiti butonul pistoletului; curentul de iesire creste de la valoarea curentului de start;

(5) t2~13: Curentul de iesire creste pand la valoarea specificatd (Iw sau Ib). Durata rampei
initiale (Upslope Time) poate fi ajustatd;
(6) t3~1t4: Procesul de sudare. In acest interval se sidbeste butonul pistoletului;

Nota: Selectati iesirea Tn impulsuri; curentul de bazd si curentul de sudare vor fi emise alternativ;
in caz contrar, stabiliti pentru iesire valoarea setatd a curentului de sudare;
(7) t4: Apdsati din nou butonul pistolului; curentul de sudare va scddea in conformitate cu
durata rampei finale selectate

8 t4~t5: Curentul de iesire scade pdnd la curentul de crater. Durata rampei finale
(Downslope Time) poate fi ajustatd;

(@) t5~té: Timpul curentului de crater;

(10 t6: Slabiti butonul pistoletului, opriti arcul si IGsati argonul sa curgd;

(11) t6~17: Timpul post-curgere gaz poate fi configurat din potentiometrul de reglare a timpului
post-gaz de pe panoul frontal (0.0~10S);

(12) t7: Electrovalva se inchide si taie curgerea argonului. Se incheie procesul de sudurd.

Frecventa in impulsuri (9)

Este disponibild doar atunci cand este selectat modul puls. Setati rata de alternare a iesirii intre
setarile curentului de varf (principal) si de baza (initial).

Ciclul de functionare (10)

Este disponibild numai cénd este selectat modul puls. Setati proportia de timp ca procent intre
curentul de varf si curentul de bazd atunci cénd utilizati modul impuls. Setarea neutrd este 50%.
Perioadele impulsurilor curentului de varf si ale curentului de bazd sunt egale. O setare mai mare
a impulsului asigurd un aport de caldurd mai mare, In timp ce durata succesiunii impulsurilor va
avea efectul opus.
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Interfata functiei Spot weld (sudare in puncte)

PARAMETER

Timeon: 2.0S

Spot| 1.0 | 100 2.0 off | 1.0
| A ST s

e
i q | I Monl Toffl I
() Select T —

1. Post Flow (timp post-curgere gaz): 0.1~2s.

2. Welding current (curent de sudare): 10~200A.
3. Timp Ton: 0.2~1s.

4. Timp Toff :0~10s.

5. Post Flow (timp post-curgere gaz): 0.1~10s.

Modul de declansare a sudarii in puncte:

|
’ ’ Sudare in puncte
|

Gaz buton pistolet

il

L

i |

le " Y
<

Curent iesire R b _ N
, Timp sudare in puncte |

Alimentare gaz

.

Alimentare sérma

i

Tensiune iesire

13



3.2.4 Introducere afisajului pentru sudurd manuala MIG

{ " 60 180

1. Buton mod sudura: Apdsati butonul pentru a selecta modul de sudurd manuald MIG.

2. Butonul modului de declansare: Apdsati butonul pentru a selecta modul de declansare 2T
sau 4T.

3. Butonul functie: Apdsati acest buton pentru a accesa interfata functiei.
4. Buton parametru L: Prin rotirea acestui buton se regleazd viteza de alimentare a sarmei. In
interfata functiei, rotiti acest buton pentru a selecta parametri precum Pre Flow, Post Flow.

5. Buton parametru R: Apdsati acest buton penfru a selecta tensiunea de sudare sau
inductanta. Prin rotirea acestui buton se regleazd valoarea.

6. Buton verificare aer.
7. Buton alimentare manuala a sdrmei.

Interfata functiei:

PARAMETER

Burnback:
2T |10 |01 |10 0 | off

T
a4 b P
() Select
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1. Modul declansare: 2T sau 4T.

2. Burnback (Durata post-ardere): 0~10.

3. Pre Flow (Timp pre-curgere gaz): 0.1~10s.
4. Post Flow (Timp post-curgere gaz): 0.1~10s.
5. Slow Feed (Timp alimentare mic): 0~10.

6. Spool Gun (pistolet): off/ on.

Burnback (Durata post-ardere)

Scurtcircuitul intre s@rmad de sudurd si baia de sudurd duce la cresterea curentului, ceea ce duce
la topirea prea rapidd a sérmei de sudurd, iar viteza de alimentare a sédrmei nu poate tine pasul,
ceea ce determind dezlipirea sérmei de sudurd de piesa de sudat. Acest fenomen se numeste
,post-ardere”. Aceastd functie are rolul de a asigura cd nu se obtine un cordon de sudurd frumos

dupd sudurd. Gama: 0-10.

Alimentare la vitezd mica

Aceasta functie are rolul de a regla viteza de crestere a alimentarii cu sérmda de sudurd.
Gama:0-10s.

3.2.5 Introducerea dfisajului pentru modul de sudura MIG SYN

Operatorul stabileste curentul de sudare, de exemplu pentru sudarea MIG, iar aparatul
calculeazd tensiunea optimd si viteza sérmei de sudurd in functie de tipul de material, tipul si
dimensiunea sé@rmei si tipul de gaz protector utilizat. Evident, alte variabile cum ar fi tipul si
grosimea Tmbindrii prin sudurd si femperatura aerului afecteazd setarea optimd a tensiunii si
alimentarea sérmei de sudurd, astfel incat programul oferd o functie de reglare find a tensiunii
pentru programul sinergic selectat. Odatd ce tensiunea este reglatd infr-un program sinergic,
aceasta va ramane fixd la aceastd variatie cdnd se modificd setarea curentd. Pentru a reseta
tensiunea pentru un program sinergic inapoi la valorile implicite din fabricd, freceti la alt program

si reveniti.
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Buton mod sudare: Apdsati acest buton pentru a selecta modul de sudare manuald MIG.

Buton mod declansare: Apdsati acest buton pentru a selecta modul de declansare 2T sau
47,

Buton sistem SYN: : Apdsati acest buton pentru a accesa elementul SYN. Selectati
materialul/diametrul sérmei si tipul de gaz protector din butonul de reglaj parametru R.
Buton functie: Apdsati acest buton pentru a accesa interfata functiei.

Buton parametru L: Rotiti acest buton pentru a regla viteza de alimentare a sérmei de
sudurd. Cand sunteti in interfata functiei, rofiti pentru a selecta parametri precum Pre Flow,
Post Flow.

Buton parametru R: Apdsati acest buton pentru a selecta tensiunea de sudare sau
inductanta. Rofiti butonul pentru a regla valorile. In cazul SYN, rotiti butonul pentru a selecta
si apdsati pentru a confirma.

Buton verificare aer.

Buton alimentare manuala sarma.
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Interfata functiei:

PARAMETER

Trigger
Mode: 2T

10 0.1 |10.0 10

s|s s
q PP -
() Select

1. Trigger mode: 2T or 4T.
2. Burnback: 0~10.

3.  Pre Flow: 0.1~10s.

4. Post Flow: 0.1~10s.

5. Slow Feed: 0~10.
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3.2.6 Introducere privind afisajul JOB

2T Pulse 158A |&--5~f250Hz

2.0 100 10.0 158 200 100 95 10.0 200 10.0
A A | Hz s A

A S € £
A Y MUA TUA UL Tt NN i
Bl

:t & & Loading

12 3 4 5

1. Butonul JOB: Apdsati acest buton timp de 3 secunde pentfru a accesa programele JOB si
fimp de 1 secundd pentru a salva parametri.

2. Afisarea parametrilor: Aici gdsiti toti parametrii selectati pe care i setati.

3. Afisajului numarului JOB.

4. Buton parametru L: Rofiti pentru a da pagina si apdsati pentru a sterge parametrii.

5. Buton parametru R: : Roftiti pentru a selecta numdarul JOB si tineti apdsat pentru a selecta

numarului programului JOB selectat.
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4 Instalare si operare

4.1 Instructiuni de instalare si utilizare pentru sudura de tip MMA cu electrozi
4.1.1 Instalarea configuratiei

Acest aparat de sudurd are doi poli: unul cu polaritate pozitiva (+) si unul cu polaritate negativa
(-). pentru conectarea cablului MMA/clestelui port-electrod si a cablului de masd. Electrozii
necesitd polaritate diferitd pentru rezultate optime si frebuie acordatd o atentie deosebitd
polaritatii — a se vedea informatiile producatorilor de electrozi pentru polaritatea corecta.
DCEP: Electrod conectat la polul (+).
DCEN: Electrod conectat la polul (-).
MMA (DC): Alegerea conexiunii DCEN sau DCEP in functie de fipul de electrod. A se vedea
manualul de utilizare a electrozilor.

MMA (AC): Fard cerinte de polaritate.

o a
: Iy
(=] o o
:
©e

e
@,

DCEN

(1) Porniti sursa de alimentare si apdsati butonul mod sudurd pe mod sudurd MMA.

(2) Setati curentul de sudare aplicabil in functie de tipul si marimea electrodului, astfel cum
recomandd producdatorul electrodului.

(3) Setati functia Hot Start si Arc Force din potentiometre si butoane, dupd cum e necesar.

(4) Puneti electrodul in port-electrod si fixati bine.

(5) Atingeti electrodul de piesa de sudat pentru a amorsa un arc si tineti electrodul fix pentru a

mentine arcul electric.
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4.1.2 Sudura tip MMA/ cu electrozi inveliti

Unul dintre cele mai frecvente tipuri de sudurd cu arc este sudura manuald cu ajutorul arcului
electric (MMA) sau sudarea cu electrod invelit. Se amorseazd un arc electric cu ajutorul curentului
electric intre materialul de bazd si tija electrodului consumabil sau ,invelit”. Tija electrodului este
realizatd dintr-un material care este compatibil cu materialul de bazd sudat si este acoperit cu
un flux care degajd vapori de gaz care servesc drept gaz de protectie si asigurd un strat de zgurd,
ambele protejénd zona de sudurd de contaminarea atmosfericd. Miezul electrodului n sine
actioneazd ca material de umplere; reziduul rezultat din fluxul ce formeazd zgura peste metalul
sudat fre sa fie tQio @ sudare.

Tija

~—Tija
Invelis flux

-~

Tnvelis flux
Protectie gaz de la topire flux

Arc cu miez topit
Reziduul de flux formeaza invelis zgura
_—Metal topit

+

Pawer Source

\ f Base metal /

Metal de baza Y

Electrod MMA / Electrod invelit
e Se amorseazd arcul electric prin atingerea de moment a electrodului de metalul de baza.
e Metalul topit al electrodului se transferd pOrin arc In baia de sudurd si devine metal sudat.

e Depunerea este acoperitd si protejatd de zgura rezultatd din invelisul care formeazd protectia
prin zgurd.

Gaz protector

;f):/} .
Zgura
e TTIVNGSS  Arc
g ”1\\ 3 ’
Baie topita

Proprietatile sudurii sub strat de flux
e Produce un gaz protector in jurul suprafetei sudate
e Asigurd elementele de flux si dezoxidarea
e Creeazd un invelis de protectie prin zgurd peste sudurd
e Stabileste caracteristicile arcului
e Adaugd elementele de aliqj
Electrozii inveliti pot avea mai multe roluri in plus fatd de cel de material de umplere pentru baia

de sudurd. Aceste functii suplimentare sunt date in mare parte de diversele invelisuri ale
electrodului.
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4.1.3 Aspecte de baza in sudura de tip MMA
Alegerea electrodului

Ca reguld generald, alegerea electrodului este un proces direct, in sensul cd este doar o
chestiune de selectare a unui electrod cu o compozitie similard celei a metalului parinte. Cu toate

acestea, pentru unele metale existd o gama de electrozi, fiecare dintre acestia avénd proprietati

speciale, potrivite unor clase specifice de lucru. Este recomandat sd consultati furnizorul

aparatului de sudurd.

Greutatea medie a Diametru maxim Dimensiunea electrodului depinde, in general, de
materialului recomandat pentru . - N .
electrod grosimea sectiunii de sudat. Cu cat sectiunea este
1.0-2.0 mm 25 mm mai groasd, cu atat electrodul necesar este mai
mare. Dimensiunea maximd a electrozilor care pot
2.0-5.0 mm 3.2mm P
fi utilizati pentru diverse grosimi pe baza unui
5.0-8.0 mm 4.0 mm
electrod de uz general de tip 6013.
>8.0 mm 5.0 mm

Curentul de sudura (amperajul)

Dimensiune Intervalul de curent Alegerea curentului corect pentru o anumita
electrod
(amperi) lucrare este un factor important in sudarea cu arc.
2 mm
Dacad este setat un curent prea mic, amorsarea si
2.5mm 60-95 P i
mentinerea unui arc stabil pot fi dificil de realizat.
3.2mm 100-130 ! P
Electrodul tinde sd se lipeascd de piesa de sudat,
4.0 mm 130-165
patrunderea este slabd si pot rezulta cordoane cu
5.0 mm 165-260

un profil rotunijit distinct.

Un curent prea mare este insotit de supraincdlzirea
electrodului, rezultdnd scaderea si arderea metalului de bazd si producdndu-se prea mulii stropi.
Curentful normal pentfru o anumita lucrare poate fi considerat ca fiind maximul care poate fi utilizat
fard a arde materialul de sudat, supraincdlzind electrodul sau producénd o suprafatd
improscatd. Tabelul prezintd intervalele de curent recomandate in general pentru un electrodul

de uz general de tip 6013.
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Lungimea arcului

Pentru a amorsa arcul, electrodul ar trebui sa fie frecat usor pe materialul de sudat pdnd cénd
se produce arcul. Existd o reguld simpld pentru o lungimea corectd a arcului: ar frebui sa fie cel
mai scurt arc care asigurd o suprafatd bund pentru sudurd. Un arc prea lung reduce penetrareq,
produce stropi, iar aspectul sudurii va fi unul rugos. Un arc excesiv de scurt va provoca lipirea
electrodului si va duce la suduri de calitate slabd. Regula generald pentru sudarea manuald este

de a avea o lungime a arcului nu mai mare decdt diametrul vergelei electrodului.

Unghiul electrodului

Unghiul pe care 1l face electrodul cu materialul de sudat este important pentru a asigura un
transfer facil si uniform al metalului. La sudarea in pozitie orizontald, de colt, orizontald sau peste
cap, unghiul electrodului este in generalintre 5si 15 grade spre directia de deplasare. La sudarea
verticald urcatoare, unghiul electrodului trebuie sa fie intre 80 si 0 de grade fatd de piesa de

prelucrat.

Viteza de deplasare

Electrodul trebuie deplasat de-a lungul directiei imbindrii sudate la o vitezd care sd dea
dimensiunea de rulare necesard. In acelasi timp, electrodul este alimentat in jos pentru a pdstra
lungimea corectd a arculuiin orice moment. Deplasarea prea rapidd a electrodului duc la fuziune
slaba, lipsd de penetrare etc., in fimp ce deplasarea prea lentd va duce frecvent la instabilitatea

arcului, intercalarea zgurii si proprietati mecanice slabe.

Pregdtirea materialului si a imbinarii

Materialul care frebuie sudat trebuie sa fie curat si sd nu contind umezeald, vopsea, ulei, grasimi,
tunder de la laminare, rugind sau orice alt material care sa impiedice arcul si s contamineze
materialul de sudurd. Pregdtirea imbindrii va depinde de metoda utilizata: tdiere, perforare,
forfecare, prelucrare, taiere cu flacard si altele. Tn toate cazurile, marginile trebuie sa fie curate si

sa nu fie contaminate. Tipul de imbinare va fi dat de aplicatia aleasa.

22



4.2 Instructiuni de instalare si operare privind sudura de tip TIG

4.2.1 Configuratia pentru sudarea TIG

v —_ "
Cablul de masa Pistolet TIG

(1) Introduceti fisa cablului de masa in polul pozitiv de pe panoul frontal al aparatului si rotiti-o
pentru fixare.

(2) Conectati torta la borna negativa de pe panoul frontal al aparatului si rotiti-o pentru fixare.

(3) Conectati cablul de comanda al tortei in mufa cu 12 pini de pe panoul frontal al aparatului.

(4) Conectati furtunul de gaz al tortei TIG la duza de iesire de pe panoul frontal al aparatului.

(5) Conectati regulatorul de gaz la butelie, iar furtunul de gaz la regulator.

(6) Conectati furtunul de gaz la duza de intrare de pe panoul din spate al aparatului.

(7) Conectati cablul de alimentare electrica al aparatului de sudat la priza electrica.

(8) Deschideti cu atentie robinetul de la butelia de gaz si stabiliti debitul corespunzator pentru
gaz.

(9) Selectati functia TIG pe panoul frontal al aparatului.
(10) Setati modul de declansare al tortei - 2T, 4T sau Spot.
(11) Alegeti curentul de sudare necesar. Acesta va apdrea pe dfisaj. Setati durata rampei finale.

Aceasta va fi afisatd pe display.
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4.2.2 Sudarea DCTIG
Sursa de curent continuu foloseste ceea ce este cunoscut ca c.c.
30% (curent continuu) In care componenta electricd principald, cunoscutd
sub numele de electroni, curge doar intr-o singurd directie de la borna
negativa (-) catre borna porzitiva (+). In circuitul electric in curent
-+ continuu, exista un principiu al electricitatii conform caruia intr-un circuit
70%
in curent continuu, 70% din energie (cdldurd) este intotdeauna pe

partea pozitiva. Acest lucru este important deoarece determind la ce

bornd trebuie conectata torta TIG.
Sudarea TIG In curent continuu este un proces in care se
amorseazd un arc infre un electrod de tungsten si piesa de

prelucrat din metal. Zona de sudurd este protejatd de un flux de

gaz inert pentru a preveni contaminarea tungstenului, a bdii de .
Sursa putere

+

sudurd si a zonei de sudurd. Cand se amorseazd arcul TIG, gazul
inert este ionizat si supraincdlzit, schimbé&ndu-si structura
moleculard, care 1 transformd infr-un flux de plasmad. Acest flux de plasmd care curge infre
electrodul tungsten si piesa de sudat este arcul TIG, care poate ajunge si la temperaturi de p&nd
la 19.000° C. Este un arc foarte pur si concentrat care asigurd topirea controlatd a majoritatii
metalelor intr-o baie de sudurd. Sudarea TIG oferd utilizatorului cea mai mare flexibilitate pentru
sudarea celei mailargi game de materiale, grosimi si profiluri. Sudarea TIG in curent continuu este,
de asemenea, cea mai curatd sudurd, negenerdnd scdntei sau stropi.
Intensitatea arcului este proportionald cu curentul
care curge din fungsten. Sudorul regleaza curentul
de sudare pentru a agjusta puterea arcului. De

Curent slab Curent tare obicei, pentru materialul subtire este nevoie de un

U | | < ), | arc mai slab si cu mai putind caldurd pentru a topi

materialul, prin urmare si de mai putin curent
(amperi). Materialul mai gros necesitd un arc mai
puternic, cu mai multd cdaldurd, astfel incat este
nevoie de mai mult curent (amperi) pentru a topi

materialul.
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AMORSAREA PRIN ATINGERE pentru sudarea de tip TIG

Amorsarea prin atingere (Lift Arc) este o form& de amorsare Tn care aparatul de sudurd aplica

tensiune pe electrod de doar cétiva volti, cu un curent limitat la 1-2 amperi (mult sub limita de la

care se transferd metalul si se contamineazd sudura sau electrodul). Dacd aparatul detecteazd ca

electrodul de tungsten nu mai este in contact cu

suprafata si se produc scdntei, atunci imediat (in microsecunde) creste puterea, convertind

scanteia intr-un arc complet. Este un proces de amorsare, simplu, sigur si rentabil fatd de cel la

Tnalta frecventd (HF) si o modalitate mult mai bund de amorsare prin zgériere.

A Tungsten in
ux gaz contact cu piesa

Tungsten ridicat
de pe piesa

Puneti duza pe piesd Rotiti torta in lateral
fard ca electrodul de pentru ca electrodul sa
tungsten sa& intre In  atingd suprafata si
contact cu suprafata. mentineti un moment.

4.2.3 Tehnica de sudare TIG prin fuziune

I
/¢
il Arc TIG
(i 2L stabilit

Roftiti duza inapoi, in
directia opusd. Arcul
se amorseazd la
ridicarea electrodului
de pe suprafatd.

Ridicati torta pentru
a mentine arcul.

Sudarea manuald TIG este adesea consideratd cel mai dificil dintre
toate procesele de sudare. Pentru cd sudorul frebuie sd mentind o
lungime micd a arcului, sunt necesare o mare atentie si abilitate
pentru a preveni contactul dintre electrod si piesa de prelucrat. Similar
cu sudarea cu fortd pentru oxigen/acetilend, sudarea TIG necesitd In
mod normal ambele maini si, in majoritatea cazurilor, sudorul trebuie

sd alimenteze manual sérma de aport in baia de sudurd cu o mana,

n timp ce manipuleaza pistoletul de sudurd in cealaltd.
LU 1oale ucesieq, unele suduri care combind materiale subtiri pot fi realizate fard metal de
adaos, cum ar fi muchiile, colturile si imbindrile cap la cap. Este vorba de sudura prin fuziune,
unde marginile pieselor metalice sunt topite impreund folosind doar caldura si forta arcului.

Directie deplasare < || &= » 757
— [ \
\ | = ‘ S
Formeazad baie de sudura Unghi pistolet Mutati pistoletul usor si
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Tn multe situatii de sudare TIG, este necesar s& addugati o sérma
de aport In baia de sudurd pentru intarirea sudurii si realizarea unei
suduri rezistente. Odatd ce se amorseazd arcul, tungstenul din torta

este tinut In pozitie pdnd cdnd se creeazd o baie de sudurd;

miscarea circulard a tungstenului va ajuta la crearea bdii de sudurd

la dimensiunea doritd. Dupd crearea bdii de sudurd, inclinati torta

la un unghi de aproximativ 75 ° si deplasati-o usor si uniform de-a

lungul Imbinarii.
Metalul de adaos este introdus pe la marginea anterioard a badii de sudurd. S&rma de aport este
de obicei mentinutd la un unghi de aproximativ 15 ° si alimentatd pe la marginea anterioard a
bdii de sudurd. Arcul va topi sGrma de aport In baia de sudurd pe madsurd ce torta este
deplasatd inainte. Se poate folosi o tehnicd de ,,tamponare” pentru a controla cantitatea de
s@rmd de aport addugatd. SGrma este alimentatd in baia de sudurd si retrasd repetitiv pe
masurd ce torta este deplasatd incet si uniform inainte. Este important in timpul sudarii sa pastrati
capatul topit al sGrmei de aport in interiorul stratului protector de gaz, deoarece acesta

protejeazd capdtul sérmei de oxidare si contaminarea bdii de sudurd.

Directie deplasare —7— 5? ck\i;\;s“;t;?“
— | ¥ 4 |
[ ] 1 \ ]
Formeaza baie de sudurd Unghi pistolet Adauga sarma de aport

\ shield S

[ | = [ |

Retrage sarmad de aport Mutati pistoletul inainte spre Repetati procesul
partea frontald a baii de sudurd

4.2 4 Electrozii de tungsten

Tungstenul este un element metalic rar folosit pentru fabricarea electrozilor pentru sudura TIG.
Procesul TIG se bazeazd pe duritatea si rezistenta la temperaturi ridicate a tungstenului pentru
a transporta curentul de sudare catre arc. Tungstenul are cel maiinalt punct de topire dintre

toate metalele: 3.410 de grade Celsius. Electrozii din tungsten sunt consumabili si vin infr-o
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varietate de dimensiuni, sunt fabricati din fungsten pur sau un aliaj de fungsten si alte
pdamanturi rare. Alegerea tungstenului corect depinde de materialul sudat, de amperii
necesari si de utilizarea curentului de sudare c.a. sau c.c.. Electrozii din tungsten primesc
marcaj de culoare la final pentru o identificare usoard.

Valorile nominale ale curentului de sudare pentru electrozii din tungsten

Diametr Amperi c.c. Amperi c.a. unda Amperi c.a.
u torta negativa dezechilibrata unda
tungste 2% toriat 0.8% zirconat echilibrata
1.0mm 15-80 15-80 20-60
1.6mm 70-150 70-150 60-120
2.4mm 150-250 140-235 100-180
3.2mm 250-400 225-325 160-250
4.0mm 400-500 300-400 200-320

4.2.5 Pregatirea tungstenului

Utilizati intotdeauna discuri cu DIAMANT pentru slefuire si tdiere. Desi fungstenul este un material
foarte dur, suprafata unui disc cu diamant este mai durd, ceea ce asigurd o polizare fard probleme.
Rectificarea fard disc cu diamant, de exemplu cu discuri cu oxid de aluminiu, poate produce
margini zimtate, imperfectiuni sau finisaje proaste, care nu sunt vizibile pentru ochi, ceea ce va
contribui la inconsecventa sudurii si la aparitia defectelor de sudurd.

Asigurati-va intotdeauna cd polizati tungstenul in directie longitudinald pe discul de polizat.
Electrozii din fungsten sunt fabricati cu structura moleculard a granulei in sens longitudinal si, prin
urmare, polizarea lui pe transversald ar fi ca o polizare ,,in sensul opus directiei granulei”.

Daca electrozii sunt polizati transversal, electronii trebuie s& sard peste semnele de polizare, iar
arcul poate fi amorsat inainte de varf si deviat. Polizarea fadcdndu-se pe sensul longitudinal al
granulei, electronii curg constant si usor padnad la capdtul varfului electrodului de tungsten. Arcul
se amorseazd drept siramdane ingust, concentrat si stabil.

Nu polizati longitudinal

Polizati longitudinal pe pe discul de polizat

discul de polizat

R

g::\/‘A‘\

Forma si unghiul electrodului
Forma vérfului electrodului de tungsten este o variabild importantd a procesului in sudarea cu

arc de precizie. O bund alegere a dimensiunii varfului/partii plate va compensa necesitatea mai
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multor avantaje. Cu cat este mai mare partea platd, cu atét mai probabil se va produce o deviere
a arcului si cu atét va fi mai dificil sa se amorseze arcul. Cu toate acestea, marirea pdartii plate la
maximum, care permite Incd amorsarea arcului si eliminarea deviatiei acestuia va imbunatati
penetrarea sudurii si va creste durata de viatd a electrodului. Unghiul inclus determind forma si
dimensiunea cordonului de sudurd. Tn general, pe mdasurd ce unghiul inclus creste, creste
penetrarea si scade Iatimea cordonului.

Unii sudori inca polizeazd electrozii infr-un punct ascutit, ceea ce usureazd amorsarea arcului.

Cu toate acesteq, risca sa scadd performanta de sudare din cauza topirii varfului.

De 2,5 ori diametrul
tungstenului

e L =
2) -« Varfplat A «— Varf ascutit
AN

Unghiul inclus al electrodului/Conicitate - Sudarea in curent continuu

Electrozii din tungsten pentru sudarea in curent confinuu ar frebui sa fie polizati longitudinal si
concentric cu ajutorul unor discuri cu diamante, la un unghi specific inclus, corelat cu pregatirea
varfului/platului. Unghiurile diferite produc diferite forme de arc si asigurd capacitati diferite de

penetrare a sudurii.
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Electrozii mai tociti, cu un unghi inclus mai larg, ofera urmatoarele avantaje:

® dureazd mai mult _
E :[#Diam‘ punct plat
® asigurd o mai bund penetrare a sudurii

® au o formd a arcului maiTngustd

. . . - Unghi inclus
® pot sustine un amperaj mai mare fard a se eroda.

Electrozii mai ascutiti, cu un unghi inclus mai mic, ofera urmatoarele avantaje:
® maiputind sudurd cu arc
® Quun arc mai mare

® QU un arc mai consistent

Diam. Diam. la varf Unghi constant Interval Interval
tungste - mm inclus - Grade curent - curent -
1.0mm .250 20 05 - 30 05 - 60
1.6mm .500 25 08 - 50 05-100
1.6mm .800 30 10-70 10 - 140
2.4mm .800 35 12-90 12-180
2.4mm 1.100 45 15-150 15-250
3.2mm 1.100 60 20 - 200 20 - 300
3.2mm 1.500 90 25-250 25 - 350
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4.3 Instructiuni de instalare si operare privind sudura de tip MIG

4.3.1.Instalarea de configurare pentru sudura de tip MIG

(4)

B

* 00 o
+ 0g g

s

= —c—

| —| E—

A (3 @(- 1 — | —
Cablu inversare c | —
polaritate (2) ===
0 (] Cablu alimentare E= Eg
[
| | — || S—
| | —
g,=.||,=|

OIS CACCA O

(M

Cablu masa

Pistolet MIG

(1) Infroduceti cablul de masa la borna (-) si rotiti pentru a strénge.

(2) Conectati pistoletul MIG in conectorul EURO al tortei MIG de pe panoul frontal si strangeti
bine contrapiulita.

(3) Inserati fisa cablului de schimbare a polaritatii la borna + de pe panoul frontal si str&ngeti
bine.

(4) Conectati regulatorul de gaz la butelie, iar furtunul de gaz la regulator.
(5) Conectati furtunul de gaz la duza de intrare de pe panoul din spate al aparatului.

(6) Conectati cablul de alimentare electrica al aparatului de sudat la priza electrica.

—(7) Puneti sGrma pe suportul tamburului - (pivlita de

fixare a tamburului are filet pe stdnga). Alimentati
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8) Introduceti sérma peste rola de actionare in tubul

(9) Tnchideti suportul rolei superioare si fixati bratul de
—

presiunein loc, aplicnd o cantitate medie de presiune.

(10) Deschideti cu atentie robinetul buteliei si setati

debitul necesar.

(11) Scoateti duza de gaz si duza de contact de la gatul pistoletului MIG.

(12) Apdsati si tineti apasat butonul manual pentru alimentarea manuald a sérmei de flux pédnad
la gatul pistoletului, eliberati butonul manual pand cénd iese sérma din gatul pistoletului.

(13) Montati duza de contact de dimensiunea corectd si introduceti sérma prin aceasta, apoi
Tnsurubati varful de contact in suportul de duza de la gétul pistoletului si fixati-l bine.

(14) Montati duza de gaz la capul pistoletului.

(15) Deschideti cu atentie robinetul de la butelia de gaz si setati debitul corespunzator cu ajutorul
regulatorului.

(16) Selectati functia MIG doritd, selectati numarul programului in functie de diametrul sGrmei si
de fipul de gaz folosit, astfel cum este afisat pe display.
(17) Selectati modul de functionare al pistoletului: 2T/ 4T/ Spot weld (Sudare in puncte).

(18) Setati parametrii de sudare necesari in functie de grosimea materialului de sudat.
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4.3.1 Alegerea rolei de alimentare a séGrmei

Nu se poate sublinia cat de important este sa fie alimentard uniform sdrma de sudurd in timpul
sudarii MIG. Cu alte cuvinte, cu cdt sérma este alimentatd mai bine, cu atat mai bund este
sudarea.

Rolele de alimentare sau rolele conducdtoare sunt utilizate pentru a alimenta sGrma mecanic
pe lungimea cablului pistolului de sudurd. Rolele de alimentare sunt géndite pentru a fi utilizate
pentru anumite fipuri de sérma de sudurd si au diferite tipuri de caneluri prelucrate in ele pentru
a se potrivi diferitelor tipuri de sGrmad. SGrma este mentinutd in canelura de pe rola superioard a
unitatii de alimentare a sGrmei si este denumitd ,,rola de presiune”: presiunea este aplicatd de un
brat de tensionare care poate fi reglat pentru a mari sau micsora presiunea, dupd cum este
necesar. In functie de tipul de s&rma se va stabili catd presiune poate fi aplicatd si ce tip de rola
conducdtoare este cea mai potrivitd pentru a obtine o alimentare optima a sGrmei de sudurd.
Sarma tare - la fel ca’in cazul sGrmei din otel, cea din otel inoxidabil necesitd o rold conducdtoare
cu o canelurd in formda de ,,V" pentru aderentd optimd si capacitate de actionare. SGrmele tari
pot avea mai multd tensiune aplicatd firului de la rola de presiune superioard care tine firul in
canelurd, iar canelura in formda de ,,\ V" este mai potrivitd pentru acest lucru. SGrmele tari sunt mai
permisibile la alimentare datoritd rezistentei mai mari a coloanei in sectiune transversald, sunt mai
rigide si nu deviaza atat de usor.

Sarma moale — De exemplu srma din aluminiu; necesitd o canelurd in forma de ,,U". S&rma de
aluminiu are o rezistentd a coloanei mult mai mica, se poate indoi usor si, prin urmare, este mai
dificil de alimentat. S&rmele moi se pot incurca cu usurintd In alimentator, unde sGrma este
infrodusa in tubul de ghidare de intrare al pistoletului. Rola in formd de U oferd mai multd aderentd
si tractiune pentru a gjuta la alimentarea sGrmelor de consistentd mai moale. SGrmele mai moi
necesitd, de asemenea, mai putind tensiune de la rola de presiune superioard pentru a evita
deformarea s@rmei; o tensiune prea mare va deforma sérma si o va prinde in duza de confact.
Sarma de flux/pentru sudarea fara gaz — Acest tip de sérma este alcatuita dintr-o teaca
metalicd subtire care are flux si compusi metalici stratificati pe suprafatd si apoi laminati intr-un
cilindru pentru a forma sérma finitd. SGrma nu poate prelua prea multd presiune de pe rola
superioard, deoarece poate fi zdrobitd si deformatd dacd se aplicd prea multd presiune. A fost
dezvoltatd o rold conducdtoare striatd in forma de V, care are mici santuri in canelurd; santurile
prind sGrma si ajutd la actionarea acesteia fard prea multd presiune de la rola superioard.
Dezavantajul rolei de alimentare striate pe sérma de flux este cd in timp, putin cate putin, va
ncepe ,,sa mandnce” din suprafata sGrmei de sudurd si aceste bucdati mici vor coboriin cele
din urma in captuseald. Ele vor infunda cdptuseala si se va produce o frecare suplimentard
care va determina probleme de alimentarea sGrmei de sudurd. Pentru srma de flux se poate
folosi un fir pentru canelurd in forma de U fard ca particulele de sGrma sa se detaseze de
suprafata acesteia.
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Cu toate acesteq, se considerd ca rola striatd asigurd o mai bund avansare a sérmei de flux
fard nicio deformare a formei sale.

Rold presiune Rold presiune Rold presiune
superioara superioara superioara

Sarma Canelura v Sarmd Canelura U Sarma Canelur3 striatd

4.3.2 Instalarea sarmei si ghid de instalare

Din nou, nu se poate sublinia suficient cat de importanta este alimentarea uniformd a sérmei in
fimpul sudarii MIG. Instalarea corectd a tamburului si a sGrmei In unitatea de alimentare este
esentiald pentru a obtine o alimentare uniforma si consistentd. Un procent ridicat din defectiunile
apdrute la sudarea MIG este cauzat de instalarea necorespunzatoare a sérmei in alimentatorul

cu sérmad. Ghidul de mai jos va va ajuta la configurarea corectd a alimentatorului dvs.

(1) Scoateti piulita de fixare a tamburului. (2) Notati reglorul arcului de tractiune
si stiftul de montare a tamburului.

33



(3) Fixati tamburul pe suport, potrivind stiftul
de montare In gaura de pe tambur. Puneti la

loc piulita de fixare si strangeti.

(4) Avansati sérma prin rola conducdtoare ti

tubul de ghidare de iesire de la alimentatorul

de sadrma.
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(5) Fixati rola de presiune superioard si aplicati
o presiune medie din butonul de reglare a

fensiunii.



4.3.3 Tipuri de liner pentru pistoletul MIG si informatii
Linerele pentru pistoletul MIG

Linerul este unul dintre cele mai simple si importante componente ale unui pistolet MIG. Singurul
sau scop este de a ghida sérma de sudurd de la alimentator prin cablul pistolului si pand la duza
de contact.
Linerele din otel

Majoritatea linerelor pentru pistolet MIG sunt fabricate din sérm& de otel spiralatd, cunoscutd si
sub numele de ,coardd de pian”, care asigurd captuselii o rigiditate si flexibilitate bund si 1
permite s& ghideze sérma de sudurd fard probleme prin cablul de sudare, in fimp ce se Indoaie si
se flexeazd in timpul uftilizarii. Linerele din otel sunt utilizate In principal pentru alimentarea sérmei
de otel tari; alte sGrme precum cea din aluminiu, bronz siliciu, etc. vor avea o performantd mai
bund folosind un liner din teflon sau poliamidd. Diametrul interior al captuselii este important siin
functie de diametrul sérmei utilizate. Alegerea unui liner cu diametrul interior corect va ajuta la
alimentarea sarmei fard probleme si la prevenirea indoirii acesteia si a incélcirii acesteia la rolele

conducatoare.

De asemenea, indoirea prea tare a cablului in fimpul sudarii creste frecarea dintre liner si sérma
de sudurd, ceea ce face mai dificild avansarea sGrmei prin liner si duce la o alimentare slabd a
sarmei, uzura prematurd a linerului si incdlcirea sarmei. In timp, se pot acumula in interiorul linerului
praf, murddrie si particule de metal ce pot provoca frecare si blocaje. Se recomandad sa suflati
periodic linerul cu aer comprimat. Sérmele de sudurd cu diametru mic, de la 0,6 mm la 1,0 mm,
au o rezistentd a coloanei relativ scdzutd si, dacd sunt asortate cu un liner de dimensiune prea
mare, sérma poate devia sau se poate deplasa n interiorul acestuia. La rédndul sdu, acest lucru
duce la alimentarea deficitard a sérmei si la defectarea prematurd a linerului din cauza uzurii
excesive. In schimb, sérmele de sudurd cu diametru mai mare, de la 1,2 mm la 2,4 mm, au o
rezistentd a coloanei mult mai mare, dar este important sa va asigurati ca si linerul are suficient
diametru interior. Majoritatea producdtorilor vor fabrica linere dimensionate in functie de
diametrul sérmei si lungimea cablului pistoletului de sudurd, iar majoritatea primesc marcaj de

culoare pentru potrivire.
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Linere din otel
Albastru-0.6mm-0.8m

Rosu - 0.9mm - 1.2mm

Li i I
Galben - 1.6mm LerE anore

Verde - 2.0mm - 2.4mm

o —
Linerele din teflon si poliamida

(PA)

Linerele din teflon sunt potrivite pentru alimentarea sérmei moi cu rezistentd slabd a coloanei,
precum sérma din aluminiu. Interiorul linerului este neted si asigurd o alimentare stabild, In special
pentru sGrmda de sudare cu diametru mic. Teflonul are caracteristici bune de rezistentd la
abraziune si poate fi utilizat cu o varietate de tipuri de sGrmad, cum ar fi sérma din bronz cu siliciu,
din otel inoxidabil si din aluminiu. Notd: inspectati cu atentie capdtul sGrmei de sudurd inainte de
a-l avansa prin liner. Marginile ascutite si bavurile pot deteriora interiorul linerului si pot conduce la
blocaje si uzurd acceleratd. Linerele din poliamida (PA) sunt fabricate din nailon infuzat cu carbon
si sunt ideale pentru aluminiul mai moale, sérmele din aliaj de cupru si aplicatiile cu pistolet de tip
push pull. Aceste linere sunt, In general, prevdzute cu o bucsd mobild pentru a permite

infroducerea linerului pana la rolele de alimentare.

| Linere din teflon

Albastru-0.6mm-0.8m Rosu — *&‘_ﬂ—
0.9mm - 1.2mm Galben — *,-_——

1.6mm = i

| Liner din PA

Negru_] Omm-1.6m #—

Linerele din cupru si alama pentru gatul pistoletului

Pentru aplicatile ce implicd temperaturi ridicate, fixarea unui jumper sau liner din alama sau
cupru penfru gdtul pistoletului pe capdtul linerului la marginea gétului pistoletului va mari
temperatura de lucru a linerului si va imbundatati conductivitatea electrica a transferului puterii de
sudare catre sGrmd. Sunt recomandate pentru toate aplicatiile de sudurd cu sGrmad din aluminiu

si bronz siliconat.

Liner din cupru pentru gatul pistoletului
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4.4 Instructiuni privind instalarea si operarea pistoletului de sudura
4.4.1 Instalarea de configurare a pistoletului

1) Inserati fisa cablului de masd in polul (-) din partea frontald a aparatului de sudurd si
rotiti pentru a stradnge.
2) Inserati fisa cablului de schimbare a polaritdtii de pe partea frontald a aparatului de

sudurd si stréngeti.

3) Conectati pistoletul in conectorul Euro de pe partea frontald a aparatului de sudurd si
stréngeti.

4) IMPORTANT: Atunci cand cuplati pistoletul, strangeti complet si bine piulita adaptorului.
O conexiune slaba poate duce la producerea unui arc intre pistolet si conectorul
aparatului, fapt care poate dauna grav atat conexiunii pistoletului, cat si conexiunii

aparatului de sudura.

5) Conectati cablul de comanda al pistoletului la mufa cu 9 pini de pe panoul lateral.

6) Inserati fisa cablului de schimbare a polaritatii in polul pozitiv al aparatului de sudurd si
stréngeti.

7) Conectatiregulatorul de gaz la butelia de gaz si cuplati furtunul de gaz la regulator.

8) Conectati furtunul de gaz la conectorul de gaz de pe panoul din spate.

9) Conectati cablul de alimentare al aparatului de sudurd la priza electricd.

10)  Tndepartati capacul tamburului apdsénd butonul si ridicdnd capacul.

11)  Puneti tamburul in suport pe maner.

12) Avansati sérma prin rolele conducdtoare si prin tubul de ghidare. Strdngeti bratul de
fensionare.
13)  Trageti de declansator pentru a conduce sérma in josul gatului pistoletului pdnd iese din

duza de contact.

14) Deschideti cu atentie robinetul buteliei de gaz si setati debitul necesar.

15)  Setati parametrii de sudare din butoanele de reglaj, asa cum apare pe afisajul digital.

37



4.5 Parametrii de sudare

Referinta proces pentru sudarea cap la cap cu CO2 a sarmei tari din otel cu
continut mic de carbon

Imbinare | Grosime |Deschid | Diametru| Curent |Tensiune | Vitez& de| Debit
caplacap| material | erea | sarma de de sudare | gaz
(MM) | rostului | (MM) | sudura | Y9V | emMINg | (L/mINg
G(MM) (A) (V)
0.8 0.8 50-60
1.0 0 0.8 60-70 | 16-16.5 50-60 10
12 0 08 7585 | 17-17.5 50-60 | 10-15
2.0 0-0.5 1.0/1.2 110-120 | 19-19.5 45-50 10-15
3.2 0-1.5 1.2 130 20-23 30-40 10-20
150
% 4.5 0-1.5 1.2 150- 21-23 30-35 10-20
5 ISO
6 0 1.2 270 27-30 60-70 10-20
300
6 1.2-1.5 1.2 230 24-26 40-50 15-20
260

Referinta proces pentru sudarea de colt cu CO2 a sarmei tari din otel cu continut
mic de carbon

Imbinarein colt | Grosime | Diametru | Curent de | Tensiune de | Vitez& de | Debit gaz
material | sarma sudurd sudurG sudare (L/MIN)
(MM) (MM) (A) (V) (CM/MIN)
70 08 70-80 17-18 50-60 10-15
12 0 85-90 18-19 50-60 10-15
6 T0/T2 | 100-110 8195 50-60 10-15
1.6 1.2 120-130 19-20 40-50 10-20
2.0 10/12 | 115125 19.5-20 50-60 10-15
3.2 10/12 | 150-170 21-22 45-50 15-20
32 12 200-250 2426 45-60 10-20
75 T0/T2 | 180-200 2324 40-45 1520
15 12 200-250 2426 40-50 15-20
|_L / 3 T2 220-250 2527 35-45 1520
=] 3 12 270-300 28-31 40-70 1520
—E'—_ 8 12 270-300 2831 80-70 1520
8 12 260-300 2632 25-35 15-20
8 6 300-330 2526 30-35 1520
2 T2 260-300 2632 25-35 1520
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4.6 Mediul de functionare

A Indltime peste nivelul marii <1000 M.

A Intervalul de temperaturd 14 ~ 104°F (-10 ~+40°C).
A Umiditatea relativa a aerului este sub 90%.

A De preferat, montati aparatul astfel incat unghiurile peste nivelul podelei s& nu depdseascd
15°.

A Protejati aparatul de sudurd impotriva umezelii, a apei si a luminii solare directe.
A Aveti grija sd se asigure suficientd ventilatie n timpul sudurii. Trebuie IGsatd o distantd de cel

putin 1-1/2" (38cm) infre aparatul de sudurd si perete.

4.7 Nofificari privind functionarea

A Cititi cu atentie Sectiunea 1 inainte de aincepe sd utilizati echipamentul.
A Asigurati o alimentare la 110V/230V AC, monofazic :50/60Hz.

A Curdtati zona de lucru inainte de punerea in functiune. Nu priviti arcul fard ochelari de
protectie.

A Asigurati buna ventilare a aparatului pentru a imbundtati ciclul de functionare si durata de
viatd.

A Tdiati alimentarea cand opriti din functiune pentru a eficientiza consumul de electricitate.
A Candintrerupdtorul taie alimentarea din cauza unei defectiuni, nu reporniti aparatul pdnd
cdnd nu se rezolva problema, altfel se pot produce avarii.

A In caz de probleme, contactati distribuitorul local.
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6.1 Lista codurilor de eroare

A E01

Overheat

Tip de eroare| Cod Descriere
EO1 Supraincdlzire (primul releu termic)
E02 Supraincalzire (al doilea releu termic)

Releu termic EO3 Supraincdlzire (al treilea releu termic)
EO4 Supraincdlzire (al patrulea releu termic)
E09 Supraincdlzire (setare implicitd program)
E10 Pierdere faza
ET1l Nu se aplica
E12 Lipsd gaz
Aparatul de E13 Subtensiune
sudurd E14 Supratensiune

E15 Supracurent
E16 Supraincarcare alimentator sérma
E20 Defectare buton pe panoul de lucru la pornirea aparatului

Comutator E21 Alte defectiuni pe panoul de lucru la pornirea aparatului
E22 Defectarea pistoletului la pornirea aparatului
E23 Defectarea pistoletului in timpul programului normal de

) E30 Tdierea conexiunii pistoletului
Accesoriu E31 Nu se aplica
) E40 Problemd de conexiune intre alimentatorul de sérmad si
Comunicare E41 Eroare de comunicare
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Masuri de precautie

Spatiul de lucru

1. Aparatul de sudare se va utiliza intr-o incdpere fard praf, fard gaze corozive, fard materiale
inflamabile, cu continut de umiditate de maxim 90%.

2. Se va evita sudarea in aer liber, cu exceptia cazurilor in care operatiunea este efectuata ferit de
razele solare, de ploaie, de cdldurd; temperatura spatiului de lucru trebuie sa fie infre -10°C si
+40°C.

3. Aparatul se va amplasa la cel putin 30 cm de perete.

4. Sudarea se va realiza intr-o incdpere bine aerisitd.!

Cerinte de securitate

Aparatul de sudare dispune de protectie fatd de supratensiune / fatd de valori prea mari ale cu-
rentului / fatd de supra-incadlzire. Daca survine orice eveniment mentionat anterior, aparatul se
opreste in mod automat. Dar ufilizarea in exces dduneazd aparatului, astfel ca este recoman-
dat sa respectati urmatoarele:

1. Ventilare. Tn timpul sudarii aparatul este parcurs de curenti mari, astfel cd ventilarea naturald nu
este suficientd pentru racirea aparatului. Este necesar sa se asigure racirea corespunzatoare,
astfel ca distanta dintre aparat si orice obiect va fi de cel putin 30 cm. Pentru functionarea
corespunzatoare si durata de viatd a aparatului este necesard o ventilare buna.

2. Nu este permis ca valoarea intensitatii curentului de sudare s depdseascd in mod permanent
valoarea maxima permisd. Supra-sarcina de curent scurteazd durata de viatd a aparatului sau
poate conduce la deteriorarea aparatului.

3. Este interzisa supratensiunea! Pentru respectarea valorilor tensiunii de alimentare, consultati
tabelul de parametri de functionare. Aparatul de sudare compenseazd in mod automat tensiu-
nea de alimentare, ceea ce face posibild aflarea tensiunii in domeniul indicat. Dacd tensiunea
de infrare depdseste valoarea indicatd, componentele aparatului se vor deteriora.

4. Aparatul este necesar sa fie legat la pamant. In cazul in care aparatul functioneazd de la o
retea legatd la pdmant, standard, legarea la pdmant a aparatului este asiguratd in mod
automat. Dacd aparatul este utilizat de la un generator de curent, in strdindtate, sau de la o
retea de alimentare electricd necunoscutd, este necesard legarea sa la masd prin punctul de
mpdmantare existent pe acesta, pentru evitarea unor eventuale electrocutari.

5.Tn timpul sudarii poate apdrea o intrerupere brusca a functiondrii, atunci cand apare o supra-
sarcing, sau dacd aparatul se supraincdlzeste. Intr-o asemenea situatie nu se va porni din nou
aparatul, nu se vaincerca imediat continuarea lucrului, dar nici nu se va decupla comutatorul
principal, I[&sénd ventilatorul incorporat sa raceascd aparatul de sudare

Atentie!

Tn cazulin care utilizati instalatia de sudare pentru lucrdri ce necesitd curenti mai mari, de exem-
plu pentru sarcini de sudare ce depadsesc in mod sistematic infensitatea curentului de 180 de
Amperi, si, ca atare, siguranta de retea de 15 Amperi, dozele si prizele nu ar fi suficiente, cresteti
siguranta de la retea la 20, 25 sau chiar la 32 de Amperil In acest caz se vor inlocui in mod co-
respunzator, atét dozele, cat si prizele in unele monofazate de 32 de Amperil Aceastd lucrare

~ sevgefectua numai de catre un specialist!

Intretinerea

1. Inainte de orice operatie de intretinere sau de reparatie, aparatul se va scoate de sub tensiunel

2. Se va verifica sa fie corespunzatoare legarea la padmant.

3. Se va verifica sa fie perfecte racordurile interioare de gaz si de curent si se vor regla, strdnge dacd
este necesar; dacd se observd oxidare pe anumite piese, se va indepdrta cu hartie abraziva,
dupad care se va conecta din nou conductorul respectiv.

4, Feriti-vad mdainile, parul, partile de vestimentatie largi de partile aparatului aflate sub tensiune, de
conductoare, de ventilator.

5. Indepartati in mod regulat praful de pe aparat cu aer comprimat curat si uscat; unde fumul este
prea mult iar aerul este poluat aparatul se va curata zilnic!

6. Presiunea din aparat va fi corespunzatoare, pentru a evita deteriorarea componentelor acestuia.

7. Dacd in aparat patrunde apd, de exemplu cu ocazia unei ploi, aparatul se va usca in mod co-
respunzator si se va verifica izolatia sal Sudarea se va continua numai dacd toate verificarile au
confirmat ca totul este in ordine!

8. Dacad nu utilizati aparatul o perioadd indelungatd, depozitati-l in ambalajul original, infr-un loc
uscat.
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CERTIFICAT DE CONFORMITATE
CERTIFICAT DE CALITATE

Furnizorul: IWELD Ltd.
2314 Haldsztelek
Strada ll. R&kdczi Ferenc nr. 90/B
Tel: +36 24 532-625
info@iweld.hu
www.iweld.ro

Produsul: MULTIG 2400 AC/DC PFC
Tehnologia IGBT, controlat de microprocesor
Aparate de sudura
AC/DC TIG/MIG/MMA

Standardele aplicate (1): EN 60204-1:2005
EN 60974-10:2014,
EN 60974-1:2018

(1) Referire la legile, standardele si normativele aflate in vigoare la momentul actual.
Prevederile legale conexe cu produsul si cu utilizarea sa este necesar sa fie cunoscute,
aplicate si respectate.

Producatorul declard ca produsul definit mai sus corespunde tuturor standardelor indica-
te mai sus li cerintelor fundamentale definite de Regulamentele 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2006/42/EU si 2011/65/EU

Serie de fabricatie:

€

Haldasztelek, 14. 03. 2020
|
Director Executiv
Bodi Andrds

www.iweld.ro info@iweld.hu
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IWiELD

USER'S MANUAL

TIG/MMA dual function
IGBT inverter technology
AC/DC welding power source

TIG 2400 AC/DC PFC

QUICKSILVER 4



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 fo fraditional 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 control 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-
fributor 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



1. 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.

e 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.

¢ 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, anti-radiation glass
and work clothes while the welding operation is per-
formed!

* Measures also should be taken to protect others in 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
¢ 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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2. The Main Parameters

QUICKSILVER MULTIG 2400 AC/DC PFC

FUNCTIONS

GENERAL

MIG AWI

MMA

Art. N, 800MLTG2400PFC
Inverter type IGBT
Water Cooling Unit Op.
Arc Ignition HF/ LT
Number of programs 10
Wireless Remote Control X
Remote Control from TIG Torch v
LCD v
PFC v
AC AWI v
AC PULSE AWI v
DC AWI v
DC PULSE AWI v
2T/4T v
Number of Waveforms 3
Synergic Control v
FCAW v
21/4T v
Number of Wire Feeder Rols 2
AC MMA v
DC MMA v
Adjustable Arc Force v
Adjustable Hot Start v
(" N\
IWELLD
MULTIG 2400 AC/DC PFC C €
EN 60974-1:2012
f — MIG (DC) 30A/15.5V-200A/24V
- _é = TIG (AC/DC) 10A/10.4V-200A/18V
_ " | MMA (AciDC) 10A/20.4V-200A/28V
X 30% 60% 100%
U _72V MODE| MIG | TIG |[MMA[ MIG | TIG [MMA| MIG | TIG [MMA
@ = 12 |200a[200a]200A]145A[ 145A] 145A] 110A[110A] 1108
Uz | 24V |18V | 28V [21.3V]15.8V[25.8V|19.5V|14.4V]|24.4V
28.1A (MG 0C) 15.4A (MG DC)
:D D: g;:vz 'i?\))l |1max [222822:0A 065000 | |40 [122A012.1A e RCR00)
1~50/60Hz 27.7A/30.5A (VA ACIDC) 15.2A/16.7A (MVAACIDC)
1P21S | 1kg | X
\__IWELD Kift. Hungary Made in PRC )
g _ ~
IWELID
MULTIG 2400 AC/DC PFC C €
EN 60974-1:2012
f ——— MIG (bC) 30A/15.5V-140A/21V
- ﬁ= ?:, TIG (AC/DC) 10A/10.4V-160A/16.4V
=/ " [ MMA (AciDC) 10A/20.4V-130A/25.2V
X 30% |25%) 60% 100%
Ue=T2V MODE| MIG | TIG |MMA[ MIG | TIG [MMA| MIG | TIG [MMA
@ 0 l2 | 140A| 160A[130A[100A|115A] 85A | 80A | 90A [ 65A
Uz | 21V [16.4V]25.2V| 19V |14.6V[23.4V] 18V [13.6V|22.6V
:D D: 37.5A (MG DC) 20.5A (MG DC)
U0V | limex [35:28352806 0000 | |y [19:8A119.3A Mo ACR0)
1~50/60Hz 38.4A/40.3A (MMA AC/DC) 19.2A/20.2A (MMA ACDC)
1P21S | 1kg | S
__IWELD Kift. Hungary Made in PRC )




3 Panel Functions & Descriptions

3.1 Machine Layout Description

Front and rear panel layout of welding machine

1.

2.

TIG torch gas connector.

Polarity change power connection.

Positive (+) welding power output connection socket.

12 core air socket for TIG.
Negative (-) welding power
output connection socket.
MIG torch euro connector.
Power switch.

Input power cable.

Gas inlet connector.

Wire Feeder of welding

machine

. Spool holder.

. Wire feed tension adjustment.

Wire feed tension arm.

. Wire feeder inlet guide.

. Wire drive roller.

QAW N

. 9 core air socket for Spool Gun.
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3.2 Layout for Control panel

3.2.1 Control panel

1. Welding mode button: Press it to select Stick DC/ Stick AC/ TIG HF/ TIG Lift/ MIG Manual/ MIG
Synergic welding mode.

2. Trigger mode button: Press it to select 2T or 4T frigger mode.

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

4. SYN system button: Press it to select wire material, wire diameter and type of gas.

5. Air check button: Press it to check whether the machine isn't air-connected or the gas
passage isn't smooth.

6. Manual wire feed button.

7. Function button: Press it fo select parameters or enter the function interface.

8. L parameter knob: Press it to select parameters and turn it to adjust values, such as welding
current. In function interface, turn it to select parameters.

9. R parameter knob: Press it to select parameters and turn it to adjust values.




3.2.2 MMA AC/DC display introduction

1. Welding mode button: Press it to select Stick DC or Stick AC welding mode.

2. L parameter knob: Turn it fo welding current.

3. R parameter knob: Press it to select Hot Start or Arc Force and furn it to adjust values.
Hot start

Hot start provides extra power when the weld starts to counteract the high resistance of the
electrode and workpiece as the arc is started. Setting range: 0~10.
Arc force

An MMA welding power source is designed fo produce constant output current. This means with
different types of electrode and arc length; the welding voltage varies to keep the current
constant. This can cause instability in some welding conditions as MMA welding electrodes will
have a minimum voltage they can operate with and still have a stable arc.

Arc Force control boosts the welding power if its senses the welding voltage is getting too low.
The higher the arc force adjustment, the higher the minimum voltage that the power source will
allow. This effect will also cause the welding current to increase. 0 is Arc Force off, 10 is maximum
Arc Force. This is practically useful for electrode types that have a higher operating voltage

requirement or joint types that require a short arc length such as out of position welds.



3.2.3 TIG HF/Lift display introduction

1.  Welding mode button: Press it to enfer TIG HF or TIG Liff welding mode.

2. Trigger mode button: Press it to select 2T or 4T trigger mode.

3. Function button: Press it fo enter the function interface.

4. L parameter knob: Turn it to adjust welding current. In function interface, turn it to select
parameters, such as trigger mode and Post Flow time.

5. R parameter knob: Turn it to select AC Balance (-5~5) or AC Frequency (50~250Hz) and turn it
to adjust values. (Available only in AC mode.) In function interface, turn it to select
parameters, such as trigger mode and Post Flow time. *

*Denotes more detailed explanation of function to follow.

Further Controls Explained
AC Balance

Only be available in AC welding mode. Adjust the balance as a percentage between the
forward and reverse current cycles when welding in AC output mode. The reverse part of the AC
cycle gives the ‘cleaning’ effect on the weld material, while the forward cycle melts the weld
material. Neutral setting is 0. Increased reverse cycle bias will give greater cleaning effect, less

weld penetfration and more heat in the torch tungsten, which gives the disadvantage of

reducing the output current that can be used for a given tungsten size, to prevent the tungsten
overheating. Increased forward cycle bias will give the opposite effect, less cleaning effect,

greater weld penetration and less heat in the tungsten.
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AC Frequency

Only be available in AC welding mode. Increasing AC frequency will focus the shape of the arc,
resulting in a tighter, more controlled arc causing increased penetration and less heated
affected area for the same current setting. Slower frequency will result in a wider, softer arc
shape.

Function interface:

PARAMETER

Peak

Current: 1 58A

ACA% on 2T | 2.0 100 10.0| 158 200|100 95 |10.0 200 10.0

AC Trie '8 A S A EHZN e RS R S

oc Puse gger «f | At~ FUAI TUA TINF T N N i
() Select () Adjust

1. Output waveform: Press it to select DC output or AC wave output.

2. Pulse mode: ON or OFF.

3. Trigger mode: 2T/ 4T/ Spot weld. (Spot is only available in TIG HF welding mode.) *
4. Pre Flow: 0~2s.

5.  Pre Current: 10~200A.

6. Up Slope: 0~10s.

7. Peak Current: 10~200A.

8. Base Current: 10~200A. (Only available in Pulse mode.)

9. Pulse Frequency: 0.5~999Hz. (Only available in Pulse mode.) *
10. Duty Cycle: 5~95%. (Only available in Pulse mode.) *

11. Down Slope: 0~10s.

12. Post Current: 10~200A.

13. Post Flow: 0~10s.

*Denotes more detailed explanation of function to follow.
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Further Controls Explained

2T Mode (3)

The trigger is pulled and held on to activate the welding circuit, when the trigger is released, the

welding circuit stops.

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.

Pressand had the welding

I(A)‘

Welding current [s 4

The setting base
cutrent Ih

qun switch

—~¥

gl

Introduction:

0: Press the gun switch and hold it. Electromagnetic gas valve is turned on. The shielding
gas stars to flow.

0~11: Pre-gas time (0.1~2.0s)

t1~12: Arc is ignited and the output current rises to the setting welding current (lw or Io)
from the min welding current.

t2~13: During the whole welding process, the gun switch is pressed and held without
releasing.

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

13: Release the gun switch, the welding current will drop in accordance with the selected
down-slope time.

13~14: The current drops to the minimum welding current from the setting current (lw or Ip),
and then arc is furned off.

t4~15: Post-gas time, after the arc is turned off. You can adjust it (0.0~10s) through
turnning the knob on the front panel.

t5: Electromagnetic gas valve turned off, the shield gas stops fo flow, and welding is
finished.

4T Mode (3)

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.
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[
I(A)
. repress down the switch
striking cwrrent .
loosen the switch

welding cwrrent
setting value | £ S—— ————— —

drawing are //

current

press and hold loosen the switch

the welding zun

switch “ _’i_
il ——

0t 28 t4 ] t7 t (g)

stop arc

striking success

Introduction:

(1) 0: Press and hold the gun switch, Electromagnetic gas valve is turned on. The shielding gas
stars to flow;

(2) 0~t1: Pre-gas time (0.1~2.0S);

(3) t1~t2: Arc isignited at t1 and then output the setting value of start current;

(4) t2: Loosen the gun switch, the output current slopes up from the start current;

(5) t2~13: The output current rises to the setting value (v or Iv), the upslope time can be
adjusted;

(6) t3~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;

(7) t4: Press the torch switch again, the welding current will drop in accordance with the
selected down-slope time.

(8) t4~t5: The output current slopes down to the crater current. The downslope time can be
adjusted;

(?) t5~16: The crater current time;

(10)  té: Loosen the gun switch, stop arc and keep on argon flowing;

(11)  t6~17: Post-gas time can be set by the post-gas time adjustment knob on the front panel
(0.0~10s);

(12) 17: Electromagnetic valve is closed and stop argon flowing. Welding is finished.

Pulse frequency (9)
Only be available when pulse mode is selected. Set the rate that the welding output alternates

between the peak and base current settings.

Duty Cycle (10)

Only be available when pulse mode is selected. Set the time proportion as a percentage
between the peak current and base current when using pulse mode. Neutral setting is 50%, the
fime period of the peak current and base current pulse is equal. Higher pulse duty setting will give

greater heat input, while lower pulse duty will have the opposite effect.
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Function interface of Spot weld:

PARAMETER

Timeon: 2.0S

1. Post Flow: 0.1~2s.

2. Welding current: 10~200A.
3. Tontime:0.2~1s.

4. Toit time: 0~10s.

5. Post Flow: 0.1~10s.

Spot Weld trigger mode:

’ " Spot weld I

]
Gun Switch 4 ! i

:
i

Gas Supply | |
!
Wire Feed J i ‘
T T
—
Output Voltage 4 | i ,\_‘
[« ,
= N\
Output Current él Spot Weld Time |

13



3.2.4 MIG Manual display introduction

6.0 180%

v

1. Welding mode button: Press it o select MIG Manual welding mode.

2. Trigger mode button: Press it to select 2T or 4T trigger mode.

3. Function button: Press it o enter the function interface.

4. L parameter knob: Turn it to adjust wire feeding speed. In function interface, turn it to select
parameters, such as Pre Flow, Post Flow.

5. R parameter knob: Press it to select welding voltage or inductance. Turn it to adjust value.

6. Air check button.

7. Manual wire button.

Function interface:

PARAMETER

Burnback:

20 108 RN ME0N SO Feff
s|s | s
T a4 b P
() Select
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1. Trigger mode: 2T or 4T.
2. Burnback: 0~10.

3. Pre Flow: 0.1~10s.

4. Post Flow: 0.1~10s.

5. Slow Feed: 0~10.

6. Spool Gun: off/ on.

Burnback

Short-circuit between welding wire and molten pool leads to the increase of current, which
leads to the melfing speed of welding wire too fast, and the wire feeding speed cannot keep up
with, which makes the welding wire and workpiece disconnected. This phenomenon is called
“burn back”. This function is fo ensure the welding seam is not beautiful after welding. Range:

0-10.

Slow feed

This function is used to regulate the speed of wire feeding increasing. Range: 0-10s.

3.2.5 MIG SYN display introduction

The operator simply sets the welding current like MIG welding and the machine calculates the
optimal voltage and wire speed for the material type, wire type and size and shielding gas being
used. Obviously other variables such as welding joint type and thickness, air temperature affect
the optimal voltage and wire feed setting, so the program provides a voltage fine tuning function
for the synergic program selected. Once the voltage is adjusted in a synergic program, it will stay
fixed at this variation when the current setting is changed. To reset the voltage for a synergic

program back to factory default, change to another program and back again.
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Welding mode button: Press it to select MIG Manual welding mode.

Trigger mode button: Press it to select 2T or 4T trigger mode.

SYN system button: Press it to enter SYN item. Select wire material/ wire diameter and shield
gas by using R parameter knob.

Function button: Press it fo enter the function interface.

L parameter knob: Turn it to adjust wire feeding speed. In function interface, rotate it to
select parameters, such as Pre Flow, Post Flow.

R parameter knob: Press it to select welding voltage or inductance. Turn it to adjust value. In
SYN item, turn to select and press to confirm.

Air check button.

Manual wire button.
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Function interface:

PARAMETER

Trigger
Mode: 2T

2T | 10 | 0.1 |10.0| 10

b
q i | br
() Select

1. Trigger mode: 2T or 4T.
2. Burnback: 0~10.

3. Pre Flow:0.1~10s.

4. Post Flow:0.1~10s.

5. Slow Feed: 0~10.
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3.2.6 JOB display introduction

12 3 4 5

1. JOB button: Press it for 3s to enter JOB programs and press it for 1s to save parameters.

2. Parameters display: Here are all the selected parameter that you settings.

3. JOB number display.

4. L parameter knob: Turn it to furn the page and press it to delete the parameters.

5. R parameter knob: Turn it to select JOB program number and press it to load the selected

JOB program number.
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4 Installation & Operation
4.1 Installation & Operation for MMA Electrode Welding
4.1.1 Set-Up Installation

Two sockets are available on this welding machine, One Positive (+) and one Negative (-)
polarity, to connect MMA/Electrode holder cable and earth clamp cable. Various electrodes
require different polarity for optimum results and careful attention should be paid to the polarity,
refer to the electrode manufacturers information for the correct polarity.
DCEP: Electrode connected to Positive (+) output socket.
DCEN: Electrode connected to Negative (-) output socket.
MMA (DC): Choosing the connection of DCEN or DCEP according to the different electrodes.
Please refer to the electrode manual.

MMA (AC): No requirements for polarity connection.

@ e G
= | /@
Ito“ - o I 1|I. = L~

DCEP DCEN

(1) Turn the power source on and press the welding mode key to MMA welding mode.
(2) Setthe welding current relevant to the electrode type and size being used as recommended
by the electrode manufacturer.

(3) Set the Hot Start and Arc Force as required using knobs and buttons.

(4) Place the electrode into the electrode holder and clamp fight.

(5) Strike the electrode against the work piece to create and arc and hold the electrode steady

to maintain the arc.
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4.1.2 MMA/Stick Electrode Welding

One of the most common types of arc welding is manual metal arc welding (MMA) or stick
welding. An electric current is used to strike an arc between the base material and a
consumable electrode rod or ‘stick’. The electrode rod is made of a material that is compatible
with the base material being welded and is covered with a flux that releases a gaseous vapor
that serve as a shielding gas and providing a layer of slag, both of which protect the weld area
from atmospheric contamination. The electrode core itself acts as filler material the residue from

the flux that forms slag covering over the weld metal must be chipped away after welding.

-«—— Core wire

<—— Core wire

-« Flux coating

Flux coating
hrd
oo S

/—Gas shield from flux melt
/

Arc with core wire melt

§ 5 Flux residue forms slag cover
- 75 o
\ Base metal RN _—— Weld metal
| I \

MMA / Stick Electrode

e The arc is initiated by momentarily touching the electrode to the base metal.
e The melted electrode metal is fransferred across the arc into the molten pool and becomes
weld metal.

e The deposit is covered and protected by slag from the electrode flux coating.

Protective gas

Yoly

IS RS —Slag
' Arc v

h%{ )) N

e producing a protective gas around the weld area

Flux Properties

e providing fluxing elements and deoxidizer

e creating a protective slag coating over the weld
e establishing arc characteristics

e adding alloying elements

Stick electrodes serve many purposes in addition to filler metal to the molten pool. These
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additional functions are provided mainly by the various coverings on the electrode.

4.1.3 MMA Welding Fundamentals

Electrode Selection

As a general rule, the selection of an electrode is straight forward, in that it is only a matter of

selecting an electrode of similar composition to the parent metal. However, for some metals

there is a choice of several electrodes, each of which has particular properties to suit specific

classes of work. It is recommend to consult your welding supplier.

Average Thickness of

Max Recommended

Material Electrode Diameter
1.0-2.0 mm 2.5mm
2.0-5.0 mm 3.2mm
5.0-8.0 mm 4.0 mm

>8.0 mm 5.0 mm

Welding Current (Amperage)

Electrode Size Current Range
2 mm (Amps)
2.5mm 60-95
3.2mm 100-130
4.0 mm 130-165
5.0 mm 165-260

The size of the electrode generally depends on
the thickness of the section being welded, and the
thicker the section the larger the electrode
required. The maximum size of electrodes that may
be used for various thicknesses based on a general

purpose type 6013 electrode.

Correct current selection for a particular job is an
important factor in arc welding. With the current
set too low, difficulty is experienced in striking and
maintaining a stable arc. The electrode tends to
stick to the work, penetration is poor and beads
with a distinct rounded profile will be deposited.

Too high current is accompanied by overheating

of the electrode resulting undercut and burning through of the base metal and producing

excessive spatter. Normal current for a particular job may be considered as the maximum, which

can be used without burning through the work, over-heating the electrode or producing a rough

spattered surface. The table shows current ranges generally recommended for a general

purpose type 6013 electrode.
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Arc Length

To strike the arc, the electrode should be gently scraped on the work until the arc is established.
There is a simple rule for the proper arc length; it should be the shortest arc that gives a good
surface fo the weld. An arc too long reduces penetration, produces spatter and gives a rough
surface finish fo the weld. An excessively short arc will cause sticking of the electrode and result in
poor quality welds. General rule of thumb for down hand welding is to have an arc length no

greater than the diameter of the core wire.

Electrode Angle

The angle that the electrode makes with the work is important to ensure a smooth, even fransfer
of metal. When welding in down hand, fillet, horizontal or overhead the angle of the electrode is
generally between 5 and 15 degrees towards the direction of tfravel. When vertical up welding,

the angle of the electrode should be between 80 and 90 degrees to the work piece.

Travel Speed

The electrode should be moved along in the direction of the joint being welded at a speed that
will give the size of run required. At the same time, the electrode is fed downwards to keep the
correct arc length at all times. Excessive travel speeds lead to poor fusion, lack of penetration etc,
while too slow a rate of travel will frequently lead to arc instability, slag inclusions and poor

mechanical properties.

Material and Joint Preparation

The material to be welded should be clean and free of any moisture, paint, oil, grease, mill scale,
rust or any other material that will hinder the arc and contaminate the weld material. Joint
preparation will depend on the method used include sawing, punching, shearing, machining,
flame cutting and others. In all cases edges should be clean and free of any contaminates. The

type of joint will be determined by the chosen application.
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4.2 Installation & Operation for TIG Welding
4.2.1 Set-Up for TIG Welding

Earth cable

(1

Insert the earth cable plug info the positive socket on the front of the machine and twist to
lock in place.

(2) Plug the welding torch into the negative socket on the front panel and twist to lock.

(3) Connect the control cable of torch switch to 12-pin socket on the front of the machine.
(4) Connect the gas line of TIG torch to outlet gas connector on the front of the machine.
(5) Connect the gas regulator to the gas cylinder and the gas line to the gas regulator.

(6) Connect the gas line to the machine inlet gas connector located on the rear panel.

(7) Connect the power cable of welding machine to the electrical outlet.

(8) Carefully open the valve of the gas cylinder, set the required gas flow rate.

(?) Select TIG function on the front panel.

(10) Set torch operation for 2T, 4T or Spoft trigger mode.

(11) Select welding current as required. The selected welding current will show on display. Set

down slope time as required. The down slope time will show on the digital display.
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4.2.2 DCTIG Welding
The DC power source uses what is known as DC (direct current) in
30_% which the main electrical component, known as electrons, flow in only
one direction from the negative terminal (-) to the positive terminal (+).
In the DC electrical circuit there is an electrical principle at work which
+ provides that, in a DC circuit, 70% of the energy (heat) is always on the
7o% positive side. This is important because it determines what terminal to

connect the TIG torch.

DC TIG welding is a process in which an arc is struck between

'/argon gas

a tungsten electrode and the metal workpiece. The weld area 1
is shielded by an inert gas flow to prevent contamination of {

the tungsten, molten pool and weld area. When the TIG arc is
power source

struck the inert gas is ionized and superheated changing its’ + /;I\\
molecular structure which converts it info a plasma stream. This LE

plasma stream that flows between the tungsten and the work

piece is the TIG arc and can be as hot as 19,000°C. It is a very pure and concentrated arc which
provides the controlled melting of most metals into a weld pool. TIG welding offers the user the
greatest amount of flexibility fo weld the widest range of materials, thickness and profiles. DC TIG
welding is also the cleanest weld with no sparks or spatter.

The intensity of the arc is proportional to the
current that flows from the tungsten. The welder
regulates the welding current to adjust the power

low high of the arc. Typically thin material requires a less

current current
{U | | ( ), powerful arc with less heat to melt the material so

less current (amps) is required, thicker material
requires a more powerful arc with more heat so more current (amps) are necessary to melt the

material.

LIFT ARC IGNITION for TIG Welding
Lift Arc is a form of arc ignition where the machine has voltage on the electrode to only a few

volts, with a current limit of one or two amps (well below the limit that causes metal to transfer
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and contamination of the weld or electrode). When the machine detects that the tungsten has
left the surface and a spark is present, it immediately (within microseconds) increases power,
converting the spark fo a full arc. It is a simple, safe lower cost alternative arc ignition process to

HF (high frequency) and a superior arc start process to scratch start.

tungsten touches
! the work P /18

gas flow

~7
7/

established |

the work ¢
&>

{ 1

arcignition /! 7/ TIGarc \ /i v
fe 17 ) oy
(r ;-,;/' ys 'S _7:;

Lay the nozzle on the Rock the torch sideways Rock the torch back in Lift the torch to
job without the tungsten so that the tungsten the opposite direction, maintain the arc.
touching the work. touches the work & hold the arc will ignite as

momentarily. the tungsten lifts off.

1
T
[

!

tungsten off

4.2.3 TIG Welding Fusion Technique
Manual TIG welding is often considered the most difficult of all the
welding processes. Because the welder must maintain a short arc

length, great care and skill are required to prevent contact between

: the electrode and the workpiece. Similar to Oxygen/Acetylene torch

‘ welding, TIG welding normally requires two hands and in most

instances requires the welder to manually feed a filler wire into the
weld pool with one hand while manipulating the welding torch in the other. However, some
welds combining thin materials can be accomplished without filler metal like edge, corner, and
butt joints. This is known as Fusion welding where the edges of the metal pieces are melted

together using only the heat and arc force.

— —
7
Travel drection —~ L y 75
- | » |
| | | — | | — ]
Form a weld pool Angle torch Move the torch slowly
and evenly forward
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TIG Welding with Filler Wire Technique
It is necessary in many situations with TIG welding to add a filler wire
into the weld pool to build up weld reinforcement and create a
strong weld. Once the arc is started the torch tungsten is held in

place until a weld pool is created, a circular movement of the

fungsten will assist is creating a weld pool of the desired size. Once

the weld pool is established filt the torch at about a 75° angle and
move smoothly and evenly along the joint. The filler metal is infroduced to the leading edge of
the weld pool. The filler wire is usually held at about a 15° angle and fed into the leading edge of
the molten pool, the arc will melt the filler wire into the weld pool as the torch is moved forward. A
"dabbing” technique can be used to control the amount of filler wire added. The wire is fed into
the molten pool and refracted in a repeating sequence as the torch is moved slowly and evenly
forward. It is important during the welding to keep the molten end of the filler wire inside the gas

shield as this protects the end of the wire from being oxidized and contaminating the weld pool.

4
' :
v'l | b

< =
Travel direction

-
|

Form a weld pool Angle torch Add Tig filler wire

-
I\ shield \\,.
| i
e

| | | |

Retract the filler wire Mave the torch forward to Repeat the processgas

the front of the weld pool

4.2.4 Tungsten Elecirodes

Tungsten is a rare metallic element used for manufacturing TIG welding electrodes. The TIG
process relies on tungsten’s hardness and high-temperature resistance to carry the welding
current to the arc. Tungsten has the highest melting point of any metal, 3,410 degrees Celsius.
Tungsten electrodes are a consumable and come in a variety of sizes, they are made from pure
tungsten or an alloy of tungsten and other rare earth elements. Choosing the correct tungsten
depends on the material being welded, amps required and whether you are using AC or DC

welding current. Tungsten electrodes are color-coded at the end for easy identification.
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Tungsten Electrodes Rating for Welding Currents

Tungsten DC Current Amps AC Current Amps AC Current Amps
Diameter Torch Negative Un-Balanced Wave Balanced Wave
mm 2% Thoriated 0.8% Zirconiated 0.8% Zirconiated

1.0mm 15-80 15-80 20-60
1.6mm 70-150 70-150 60-120
2.4mm 150-250 140-235 100-180
3.2mm 250-400 225-325 160-250
4.0mm 400-500 300-400 200-320

4.2.5 Tungsten Preparation

Always use DIAMOND wheels when grinding and cutting. While tungsten is a very hard material,
the surface of a diamond wheel is harder, and this makes for smooth grinding. Grinding without
diamond whesels, such as Aluminum oxide wheels, can lead to jagged edges, imperfections, or
poor surface finishes not visible to the eye that will contribute to weld inconsistency and weld
defects.

Always ensure to grind the tungsten in a longitudinal direction on the grinding wheel. Tungsten
electrodes are manufactured with the molecular structure of the grain running lengthwise and
thus grinding crosswise is “grinding against the grain”. If electrodes are ground crosswise, the
electrons have fo jump across the grinding marks and the arc can start before the tip and
wander. Grinding longitudinally with the grain, the electrons flow steadily and easily to the end of

the tungsten tip. The arc starts straight and remains narrow, concentrated and stable.

don't grind across
grind longitudinal on the the grinding wheel

grinding wheel >

QA‘\—.

Electrode Shape & Angle

The shape of the tungsten electrode tip is an important process variable in precision arc welding.
A good selection of tip/flat size will balance the need for several advantages. The bigger the flat,

the more likely arc wander will occur and the more difficult it will be to arc start. However,
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increasing the flat to the maximum level that still allows arc start and eliminates arc wonder will
improve the weld penefration and increase the electrode life. The included angle determines
weld bead shape and size. Generally, as the included angle increases, penetration increases
and bead width decreases.

Some welders still grind electrodes to a sharp point, which makes arc starting easier. However,
they risk decreased welding performance from melting at the fip.

2.5 times tungsten diameter

Electrode Included Angle/Taper - DC Welding
Tungsten electrodes for DC welding should be ground longitudinally and concentrically with
diamond wheels to a specific included angle in conjunction with the tip/flat preparation.

Different angles produce different arc shapes and offer different weld penetration capabilities.
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Blunter electrodes with larger included angle provide:

® Last Longer _
. flat spot diameter
® Have better weld penefration ( j i ; f%r

® Have a narrower arc shape

® Can handle more amperage without eroding. é m‘““‘“d“ angle

Sharper electrodes with smaller included angle provide:
® Offerless arc weld
® Have awider arc

® Have a more consistent arc

Tungsten Diameter at the Constant Included Current Range Current Range

Diameter Tip - mm Angle - Degrees Amps Pulsed Amps
1.0mm .250 20 05-30 05 - 60
1.6mm .500 25 08 - 50 05-100
1.6mm .800 30 10-70 10- 140
2.4mm .800 35 12-90 12-180
2.4mm 1.100 45 15-150 15-250
3.2mm 1.100 60 20 - 200 20 - 300
3.2mm 1.500 90 25 - 250 25 - 350
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4.3 Installation & Operation for MIG Welding
4.3.1 Set up installation for MIG Welding

(4)

(5)

‘00 p
+ 0o g

@G ®C
Polarity switch ¢ ) 6

COCCICACHCITT

o— Power |

(m

NI

0

ed000

Earth cabl

MIG gun

(1) Insert the earth cable plug into the Negative (-) socket and twist to tighten.

(2) Plug the MIG welding gun into MIG torch euro-connector on the front panel and tighten
locking nut securely.

(3) Insert the polarity switch cable plug info the positive socket on the front of the machine and
fighten it.

(4) Connect the gas regulator to the gas cylinder and connect the gas line to the regulator.

(5) Connect the gas line to gas connector on the rear panel.

(6) Connect the power cord of welding machine with the outlet on electrical box.

—(7) Place wire onto spool holder - (spool retaining

nut is left hand thread) Feed wire through the inlet
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8) Feed wire over drive roller into outlet guide wire

tube, push wire through approximately 150mm.

(9) Close down the top roller bracket and clip the
pressure arm into place with a medium amount of

pressure applied.

(10) Carefully open the valve of the gas cylinder,

set the required gas flow rate.

(11) Remove the gas nozzle and contact tip from the torch neck.

(12) Press and hold the manual wire button to feed the wire through to the torch neck, release
the manual wire button when the wire exits the torch neck.

(13) Fit the correct sized contact tip and feed the wire through it, screw the contact fip into the
fip holder of the torch neck and nip it up tightly.

(14) Fit the gas nozzle to the torch head.

(15) Carefully open the gas cylinder valve, set the required gas flow rate on the regulator.

(16) Select the desired MIG function, Select program number to suit the wire diameter and gas

type being used as shown on the display.

(17) Select torch switch mode: 2T/ 4T/ Spot weld.

(18) Set the required welding parameters to suit the material thickness being welded.
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4.3.2 Wire Feed Roller Selection

The importance of smooth consistent wire feeding during MIG welding cannot be emphasized
enough. Simply put the smoother the wire feed then the better the weld.

Feed rollers or drive rollers are used to feed the wire mechanically through the length of the
welding gun cable. Feed rollers are designed to be used for certain types of welding wire and
they have different types of grooves machined in them to accommodate the different types of
wire. The wire is held in the groove by the top roller of the wire drive unit and is referred to as the
pressure roller, pressure is applied by a tension arm that can be adjusted to increase or decrease
the pressure as required. The type of wire will determine how much pressure can be applied and
what type of drive roller is best suited to obtain optimum wire feed.

Solid Hard Wire - like Steel, Stainless Steel requires a drive roller with a “V" shape groove for
optimum grip and drive capability. Solid wires can have more ftension applied to the wire from
the top pressure roller that holds the wire in the groove and the “V" shape groove is more suited
for this. Solid wires are more forgiving to feed due to their higher cross-sectional column strength,
they are stiffer and don't deflect so easily.

Soft Wire — Such as aluminum, require a “U" shape groove. Aluminum wire has a lot less column
strength, can bend easily and is therefore more difficult to feed. Soft wires can easily buckle at
the wire feeder where the wire is fed into inlet guide tube of the torch. The U-shaped roller offers
more surface area grip and tfraction to help feed the softer wire. Softer wires also require less
tension from the top pressure roller to avoid deforming the shape of the wire, foo much tension
will push the wire out of shape and cause it to catch in the contact tip.

Flux Core/ Gasless Wire - These wires are made up of a thin metal sheath that has flux and metal
compounds layered onto the surface and then rolled into a cylinder to form the finished wire. The
wire cannot take too much pressure from the top roller as it can be crushed and deformed if too
much pressure is applied. A knurled-V drive roller has been developed and it has small serrations
in the groove, the serrations grip the wire and assist to drive it without too much pressure from the
top roller. The down side to the knurled wire feed roller on flux cored wire is it will slowly over time
bit by bit eat away at the surface of the welding wire, and these small pieces will eventually go
down into the liner. This will cause clogging in the liner and added friction that will lead to welding
wire feed problems. A U groove wire can also be used for flux core wire without the wire particles

coming off the wire surface. However, it is considered that the knurled roller will give a more
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positive feed of flux core wire without any deformation of the wire shape.

Top Pressure Roller Top Pressure Roller Top Pressure Roller

N

=

Wire V Groove Wire U Groove Wire Knurled Groove

4.3.3 Wire Installation and Set-Up Guide

Again the importance of smooth consistent wire feeding during MIG welding cannot be
emphasized enough. The correct installation of the wire spool and the wire into the wire feed unit
is critical to achieving an even and consistent wire feed. A high percentage of faults with MIG
welders emanate from poor set up of the wire info the wire feeder. The guide below will assist in

the correct setup of your wire feeder.

(1) Remove the spool retaining nut. (2) Note the tension spring adjuster
and spool locating pin.
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(3) Fit the wire spool onto the spool holder
fitting the locating pin into the location hole

on the spool. Replace the spool retaining

nut tightly.

(5) Feed the wire through the drive roller

and into the outlet guide tube of the wire

feeder.

mak
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e sides. Loosen the locking

loosen the o

(4) Snip the wire carefully, be sure to hold
the wire to prevent the spool uncoiling.
Carefully feed the wire into the inlet guide

tube of the wire feed unit.

—
(6) Lock down the top pressure roller and

apply a medium amount of pressure using

the tension adjustment knob.

(7) Check that the wire passes through the

center of the outlet guide tube without touching

crew and then
ide tube retaining nut too

e-adjustment if required. Carefully retighten

8 the locking nut and screw to hold the new

position.



4.3.4 MIG Torch Liner Types and Information
MIG Torch Liners

The liner is both one of the simplest and most important components of a MIG gun. Its sole
purpose is to guide the welding wire from the wire feeder, through the gun cable and up to the
contact tip.
Steel Liners

Most MIG gun liners are made from coiled steel wire also known as piano wire, which provides
the liner with good rigidity and flexibility and allows it to guide the welding wire smoothly through
the welding cable as it bends and flex during operational use. Steel liners are primarily used for
feeding of solid steel wire, other wires such as Aluminum, Silicon Bronze, Etc. will perform better
using a Teflon or Polyamide line. The internal diameter of the liner is important and relative to the
wire diameter being used. The correct inside diameter and will assist in smooth feeding and

prevention of the wire kinking and bird-nesting at the drive rollers. Also bending the cable too

fightly during welding increases the friction between the liner and the welding wire making it
more difficult to push the wire through the liner resulting in poor wire feeding, premature liner
wear and bird-nesting. Dust, grime and metal particles can accumulate inside the liner over time
and cause friction and blockages, it is recommended to periodically blow out the liner with
compressed air. Small diameter welding wires, 0.6mm through 1.0mm have relatively low
columnar strength, and if matched with an oversized liner, can cause the wire to wander or drift
within the liner. This in turn leads to poor wire feeding and premature liner failure due to excessive
wear. By contrast, larger diameter welding wires, 1.2mm through 2.4mm have much higher
columnar strength but it is important fo make sure the liner has enough internal diameter
clearance. Most manufacturers will produce liners sized to match wire diameters and length of

welding forch cable and most are color coded fo suit.
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Steel Liners

Blue-0.6mm-0.8m

Red - 0.9mm - 1.2mm

Yellow - 1.6mm =
Green - 2.0mMm - 2.4

Teflon and Polyamide (PA) Liners

Teflon liners are well suited for feeding soft wires with poor column strength like aluminum wires.
The interiors of these liners are smooth and provide stable feeding, especially on small diameter
welding wire Teflon can be good for higher heat applications that utilize water-cooled torches
and brass neck liners. Teflon has good abrasion resistance characteristics and can be used with a
variety of wire types such as silicon bronze, stainless steel as well as aluminum. A note of caution
to carefully inspect the end of the welding wire prior to feeding it down the liner. Sharp edges
and burrs can score the inside of the liner and lead to blockages and accelerated wear.
Polyamide Liners (PA) are made of carbon infused nylon and are ideal for softer aluminum,
copper alloy welding wires and push pull torch applications. These liners are generally fitted with

a floating collet to allow the liner to be inserted all the way to the feed rollers.
Teflon Liners

Blue-0.6mm-0.8m e —
Red - 0.9mm - 1.2mm e —

Yellow - 1.6mm e .

PA Liner

Black-1.0mm-1.6m #—

Copper - Brass Neck Liners

For high heat applications fitting brass or copper wound jumper or neck liner on the end of the
liner at the neck end will increase the working temperature of the liner as well as improve the
electrical conductivity of the welding power fransfer to the wire. It is recommended for all

Aluminum and Silicone Bronze welding applications.

Copper Neck Liner

4.3.5 Torch & Wire Feed Set-Up for Aluminum Wire

The same method is used for Teflon and/or Polyamide Liners (PA).
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4.4 Installation & Operation for Spool Gun

4.4.1 Set up installation for Spool Gun

1)

2)

3)

4)

Insert the earth cable plug into the negative (-) socket on the front of the machine and
twist to tighten.

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

Plug the Spool Gun into the euro-connect socket on the front panel and tighten.
IMPORTANT: When connecting the torch be sure to tighten the adaptor nut completely
tight. A loose connection can result in arcing between the gun and machine connector
and that causes serious damage to both the torch and machine connections.

Connect the Spool Gun control cable to the 9-pin receptacle on the side panel.

Insert the polarity switching cable plug intfo the positive socket on the front of the
machine and tighten it.

Connect the gas regulator to the gas cylinder and connect the gas line to the regulator.
Connect the gas line to gas connector on the rear panel.

Connect the power cord of welding machine with the outlet on electrical box.

10) Carefully open the gas cylinder valve and set the required gas flow rate.

11) Set welding parameters using the knobs as shown on digital displays.
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4.5 Welding Parameters

Process reference for CO: butt welding of low carbon steel solid welding wire

Material | Root Wire | Welding | Welding| Welding | Gas-

thickness | gap | diameter | current | voltage speed flow
(MM) | G(MM) | (MM) (A) V) (CM/MIN) | rate
(L/MIN)
08 0 08 60-70 | 16-16.5 | 50-60 10
1.0 0 0.8 75-85 | 17-175| 50-60 10-15

Butt-joint 12 0 0.8 80-90 | 17-18 | 50-60 | 10-15
2.0 005 | 1.0/1.2 | 110120 | 19-195 | 4550 | 10-15

s gs E ’ 32 0-1.5 12 e 20-23 30-40 10-20

150

4.5 0-1.5 12 1158%- 21-23 30-35 10-20

270-
6 0 12 300 27-30 60-70 10-20

230-
6 1.2-1.5 12 260 24-26 40-50 15-20

Process reference for CO: corner welding of low carbon steel solid welding wire

Material Wire Welding Welding Welding | Gas-flow
thickness | diameter | current voltage speed rate
(MM) (MM) (A) (V) (CM/MIN) | (L/MIN)
1.0 0.8 70-80 17-18 50-60 10-15
1.2 1.0 85-90 18-19 50-60 10-15
1.6 1.0/11.2 100-110 18-19.5 50-60 10-15
16 a2 120-130 19-20 40-50 10-20
20 1.0/1.2 115-125 19.5-20 50-60 10-15
Corner joint 3.2 1.0/1.2 | 150-170 21-22 45-50 15-20
32 1.2 200-250 24-26 45-60 10-20
|_ 45 1.0/1.2 | 180-200 23-24 40-45 15-20
L 45 1.2 200-250 24-26 40-50 15-20
6 1.2 220-250 25-27 35-45 15-20
= 6 1.2 270-300 28-31 60-70 15-20
8 1.2 270-300 28-31 60-70 15-20
8 1.2 260-300 26-32 25-35 15-20
8 1.6 300-330 25-26 30-35 15-20
12 1.2 260-300 26-32 25-35 15-20
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4.6 Operation Environment

A Height above sea level <1000 M.

A Operation temperature range 14 ~ 104°F (-10 ~ +40°C).

A Air relative humidity is below 90%.

A Preferable site the machine some angles above the floor level does not exceed 15°.

A Protect the machine against high moisture, water and against direct sunshine.

A Take care that there is sufficient ventilation during welding. There must be at least 1-1/2" (38cm)

free distance between the machine and wall.

4.7 Operation Notices

A Read Section 1 carefully before starting to use this equipment.

A Ensure that the inputis 110V/230V AC, single-phase: 50/60Hz.

A Before operation, clear the working area. Do not watch the arc in unprotected eyes.

A Ensure good ventilation of the machine to improve duty cycle and life.

A Turn off power supply when the operation finished for energy consumption efficiency.

A When power switch shuts off protectively because of failure. Don't restart it until problem has
been resolved. Otherwise, permanent damage could occur.

A In case of problems, contact your local dealer.
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5 List of Error Codes

AEo

Overheat

Error Type Code Description

EO1 Over-heating (1st thermal relay)

E02 Over-heating (2nd thermal relay)

Thermal relay EO3 Over-heating (3rd thermal relay)

EO4 Over-heating (4th thermal relay)

EO9 Over-heating (Program default)

E10 Phase loss
ET N/A
E12 No gas
Welding machine E13 Under voltage

E14 Over voltage
E15 Over current
E16 Wire feeder over load
E20 Button fault on operating panel when switch on the machine

. E21 Ofther faults on operating panel when switch on the machine

switeh E22 Torch fault when switch on the machine
E23 Torch fault during normal working process
Accessory E30 Cutting forch disconnection

E31 N/A
E40 Connection problem between wire feeder and power source

Communication

E41 Communication error
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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-
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 .

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 tighten, 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 fime, in the original packaging in a dry place.

~
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ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SIAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kételezd jétdllas

A jotdllds idStartama 12 hénap. A jétdlidsi hatdridé a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére térténd dtaddsa, vagy ha az Uzembe
helyezést a vdllalkozds vagy annak megbizottja végzi, az Uzembe helyezés napjdval kezdddik.

Nem tartozik j6tdllds ald a hiba, ha annak oka a termék fogyasztd részére vald dtaddsat kovetden Iépett fel, igy példdul, ha a
hibat

- szakszerUtlen Uzembe helyezés (kivéve, ha az Uzembe helyezést a vdllalkozds, vagy annak megbizottja végezte el, illetve ha a
szakszerGtlen Uzembe helyezés a haszndlati-kezelési Utmutatd hibdjdra vezethetd vissza)

- rendeltetés-ellenes haszndlat, a haszndlati-kezelési Utmutatdban foglaltak figyelmen kivil hagydsa,

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdlds,

- elemi kér, természeti csapds okozta.

Jotdllas keretébe tartozd hiba esetén a fogyasztod - elsésorban — vdlasztdsa szerint — kijavitast vagy kicserélést kdvetelnet, kivéve,
ha a vdélasztott jotdlidsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkozdsnak a mdsik jotdlldsi igény teljesitésével dsszeha-
sonlitva ardnytalan tébbletkdltséget eredményezne, figyelembe véve a szolgditatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz8désszegés suUlydt és a jotalldsi igény teliesitésével a fogyasztdonak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozds a kijavitdst vagy a kicserélést nem vdllalta, e kotelezettségének megfeleld hatdridén belll, a fogyasztd érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fiz6dé érdeke megszint, a
fogyasztd eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

A fogyasztd a vdlasztott jogdrdl maésikra térhet at. Az attéréssel okozott kdltséget kdteles a vdllalkozdsnak megdfizetni, kivéve, ha
az attérésre a vdllalkozds adott okot, vagy az attérés egyébként indokolt volt.

A kijavitést vagy kicserélést — a termék tulajdonsdgaira és a fogyaszté dltal elvarhaté rendeltetésére figyelemmel - megfeleld
hatdridén belll, a fogyasztd érdekeit kimélve kell elvégezni. A vdllalkozdsnak térekednie kell arra, hogy a kijavitdst vagy kicse-
rélést legfeliebb tizendt napon belll elvégezze.

A kijavitds sordn a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

Nem szadmit bele a jotdlldsi idSbe a kijavitdsi idének az a része, amely alatt a fogyaszté a terméket nem tudja rendeltetésszerien
haszndlini. A jotdlldsi idé a terméknek vagy a termék részének kicserélése (kijavitdsa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre
(termékrészre), valamint a kijavitds kdvetkezményeként jelentkezd hiba tekintetében Ujbdl kezdddik.

A jotdlldsi kotelezettség teljesitésével kapcsolatos koltségek a vdllalkozdst terhelik.

A j6tdllds nem érinti a fogyasztd jogszabdlybdl eredd - igy kildndsen kellék- és termékszavatossagi, illetve kartéritési — jogainak
érvényesitését.

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févarosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikodd békéltetd testilet
eljdrasat is kezdeményezheti. A jotdlidsi igény a jotdlldsi jeggyel érvényesithetd. Jotdlldsi jegy fogyasztd rendelkezésére bocsd-
tasdnak elmaraddsa esetén a szerz8dés megkdtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték medfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi adordl szo16 térvény alapjdn kibocsatott szamldt vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a j6tdllasbdl eredd jogok az ellenérték medfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyasztd jotdlldsi igényét a vdllalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazdkkal egyUttmUkddve, az 1 éves kellékszavatossdgi kotelezettségét +1 évvel kiterjeszti (2 évre) a kdvet-
kez8kben felsorolt hegesztégépekre az aldbbi feltételekkel:

minden GORILLA® hegesztégép, ARC 160 MINI, HEAVY DUTY 250 IGBT, HEAVY DUTY 315 IGBT

A garanciavdllalds sordn a Polgdri Torvénykonyv 6:159. § (hibds teliesitési vélelem) nem alkalmazhatd, és a kiterjesztett garan-

ciavdllalds a Polgdri Térvénykonyv 6:159. § - 6:167. § meghatdrozott kellékszavatossagi jellegl felelésségvallaldst jelent az aldbbi

feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Szdrmazds igazoldsa (eredeti szdmla, tulajdonos vdltozds esetén adds-vételi szerzédés) A végfelhaszndlénak meg kell érizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasarldst igazold szamlat!

- Kitéltétt garancia jegy

- Maximum 12 havonta szakszerviz dltal elvégzett karbantartds, ami az atvizsgdldson és érintésvédelmi ellenérzésen tdl a teljes
burkolat eltavolitdsa utani szakszer( takaritasbdl kell, hogy dlljon!

- Karbantartdst igazold szdmldk és karbantartdsi jegyzékdnyv
A szdmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartalmaznia kell a berendezés tipusat (tipusszdm, modell) és
szériaszdmat (Serial no.)!

A kiterjesztett garancia tartalma:

A kiterjesztett garancidt alkatrész, tényleges javitds, vagy csere formdjdban biztositjuk. Amennyiben a javitds nem lehetséges,
Ugy a hibds eszkdz cseréjét biztositjuk.

A kiterjesztett garancia sem tartalmazza a berendezés postdzdsdt, orszagon bellli szdllitasat! A termék forgalmazoja, szUksége
estén, (kotelezettség nélkll) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatasaban!
A kiterjesztett garancidilis javitdsokat sajdt szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Haldsztelek Il. Rakdczi Ferenc Ut 90/B
Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu
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7 7 Vd Forgalmazd:
JOTALLASI JEGY s
2314 Haldsztelek

II. R&kdczi Ferenc Ut 90/B
Szerviz: Tel: +36 24 532 706
mobil: +36 70 335 5300

Sorszém:

tipusu gydari szdmu
termékre a vasdrldstol szémitott 12 honapig kdtelezd jotdlidst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitjuk az alkatrész utdnpotidst.
Vdsarlaskor kérje a termék prébajat!

Elado tolfi ki:

A vdésarld neve:

Lakhelye:

Vésdrids napja: EV HO NAP

Eladé bélyegzéje és aldirdsa:

Jotdllasi szelvények a kételezd jétdllasi idére

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdlias Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

aY HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasarldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szadmdnak feltUntetésévell A garancia kizdrélag
azonos napon, kidllitott gydri sz&dmmal ellédtott szdmldval egyUtt érvényes, ezért a szamidt rizze meg!
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RO . . Distribuitor:
Certificat de garantle IWELD KFT.
2314 Haldasztelek

Str. I.RAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Service: Tel: +36 24 532 706

mobil: +36 70 335 5300

Numar:

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

Completat de catre Véanzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdri:

Descriere defect:

Noul fermen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

semnatura
Data raportului:
Data incetdrii:
Descriere defect:
Noul fermen de garantie:
Numele serviciului: Cod de locuri de munca:
An Luna Zi
semnatura
Atentiel

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumpdrare a biletului fabrica numarul! Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentru o fabrica, deci proiectul de lege sa-I pdstratil
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7 ~ Vi DistribUtor:
ZARUCNY LIST I
2314 Haldsztelek

Il. Rdkdczi Ferenc Ut 90/B
Service: Tel: +36 24 532 706
mobil: +36 70 335 5300

Poradové cislo:

Vyrobok: ...... . Typ: ... Vyrobné cislo: ..
Na tento vyrobok plati zaruka 12 mesiacov od kipy podla platnej legislativy. Na uplatnenie zdaruky je nutné predlofzit origindl-
ny ndkupny doklad! Po uplynuti zaruénej doby 3 roky Vam zabezpeé&ime prisun ndhradnych dielov.

Pri kpe tovaru poziadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

Vyplni predajca:
Meno kupujiceho:
Bydlisko:

Ddatum zakUpenia: den: mesiac: rok: ..

Peciatka a podpis predajcu:

ZARUCNE KUPONY

Dd&tum nahldsenia:

Dd&tum odstrdnenia vady:

Nahldsend vada:

Novad zdruénd doba:

Ndavoz servisu: Cislo prace:

(D11 HR mesiac: rok:

Podpis
Datum nahlésenia:
Ddétum odstrdnenia vady:
Nahldsend vada:
Novd zdruénd doba:
Nd&voz servisu: Cislo prace:
(D11 o mesiac: rok:

Podpis
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