HASZNALATI UTASITAS

AWI/MMA kétfunkcids IGBT technoldgids
DC hegesztd inverterek

TIG 220 DIGITAL PULSE RC




FIGYELEM!

A hegesztés és vagds veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kénnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezelének illetve a kdérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgiintézkedések szigort betartdséval végezzék! Olvassa el

figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eldtt!

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

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

¢ A fékapcsolé gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitdsat.

¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,

kivald minéségUek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket!

Az dramitésvégzetes lehet!

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

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd rész-hez
a hegeszté kérben, 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 artalmasak
az egészségre.

¢ MunkaterUlet legyen jOl szelléztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

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

¢ A munkaterUleten vagy annak kozelében tartdzko-
ddékat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TGZVESZELY!

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

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

Zaj: Arthat a halldsnak!

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

Meghibdsodas:

¢ Tanulmdnyozza &t a kézikdnyvet

* Hivja forgalmazdjdt tovdbbi tandcsért.
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Bevezetés

El&szor is kdszOnjUk, hogy hegesztégépUlnket vdlasztotta és haszndlja.

Hegesztégéplnk fejlett inverter technoldgidval készilt és a nagy frekvencidju, nagy
teljesitményU IGBT egyenirdnyitja az dramot, majd PWM haszndlataval a kimend
egyendramot nagy teljesitményld munkavégzésre alkalmassd teszi, nagyban csék-
kentve a {6 transzformdtor tdmegét és méreteit, 30%-al ndvelve a hatékonysdgot.

A gép hatékonysdga elérheti a 85%-ot ami 30%-0s energia-megtakaritdst eredmé-
nyez a hagyomdnyos transzformdtoros gépekkel 6sszehasonlitésban.

Az ivképzés a magas frekvencidju rezgés elvét alkalmazza.

A hegesztégépek az inverter technoldgia miatt kdnnyebbek, okosabbak és haté-
konyabbak elédeiknél. Kétszeres inverter technoldgia olyan négyzetes hulldmot ad,
ami az ivet egyenessé, a hét koncentraltabbd, tisztitdst erésebbé és szélesebbé teszi,
kivalé mindséget nyujtva.

A hegesztégép megfeleld hosszUsdgu kdbellel, tdmliével és TIG pisztollyal rendelkezik.
Jelen hegesztégép ipari és professziondlis haszndlatra alkalmas, megfelel az IEC40974
Nemzetkodzi Biztonsdgi Szabvany elbirdsainak.

Vdasdrldstdl szamitott 1 év garancidt vdllalunk a termékre. A garancia kizdardlag a
vasdrlds napjdn érvényesitett garancia jeggyel és az eredeti szdmldval érvényes! A
gép gydri sorszadmmal elldtott. Kérjik, gyéz6djon meg arrdl, hogy ez a sorszdm mind a
garancia jegyre, mind a szdmla elsé példdanydra felkerljon!

Kérjuk, hogy figyelmesen olvassa el és alkalmazza jelen Utmutatédt belzemelés és
mUkodés eléttl!




1. F6 paraméterek

Tavirdnyitds

Vezeték nélkdli tavvezériés
fvgyuijtdas

Bemeneti feszUltség
(frekvencia (V/Hz)

Maximdlis dramfelvétel (A)

Teljesitmény (KW)

Hegesztéaram tartomdadny (A)

Uresjarati fesziltség (V)

Bekapcsoldsi idd (40C° 10min)

Gdz elédramlds (S)
Impulzus szélesség (%)

Gdz utdédramids (S)
Bdzisdram tartomdny(A)
Efficiency (%)
Teljesitménytényezd (Cosp)
Szigetelési osztdly

Védelmi osztdly

Toémeg (kg)

Méret (mm)

TIG 220 DIGITAL PULSE RC

800TIG220DIPU



2. Uzembe helyezés

2-1.  Elhelyezés

A hegesztégépet esémentes helyen Uzemeltes- | VezetSképes idegen targy ne kerUlién a he-
se!l Ovja a kdzvetlen napsugdrzdastél és téreked- | gesztégép belsejébe.

jen az alacsony por- és pdratartalomral (hely-
-
%
~wWy K7

séghdmérséklet 10 °C - 40 °C).
Tartson 20 cm tavolsdgot a hegesztégép elhe- | A hegesztést szélmentes helyen végezze!
lyezésekor a faltdl! (Haszndljon szélfogdt, stb.)

Két hegesztégép pdrhuzamos haszndlatakor
(L’/
\/” .

tartson a két gép kdzott 30 em tdvolsdgot.
\

Over 20cm

ﬁ VESZELY! | Ez a termék beltéri haszndlatra ajdnlott. Ne haszndlja esében!

Amennyiben esé éri a hegesztégép belsd részeit, sulyos balest kbvetkezhet be.
Ebben az esetben kérje szakember segitségét a szUkséges karbantartds és elle-
nérzések elvégzéséhez!

2-2. Megjegyzések

A hdlézati feszUltségnek 200-250V kdz6tt kell lenni, féziskimaradds nélkdll

Ugyelien a hegesztégép fdldeld kabelének helyes csatlakozdsaral

 Ugyelien a csatlakzd kabelek szoros csatlakozdasdral Laza csatlakozdsok tizet okozhatnak
vagy instabil hegesztést eredményezhetnek.

* Hegesztés utdn a hegesztégépet kapcsolja kil

e KUltéri haszndlat esetén dvja a gépet a csapadéktdl, de ne akaddlyozza a gép szellbzését!

* Rendszeresen ellendrizze a kdbelek szigetelését! Ha a kdbel sérilt vagy megtort, cserélie kil

» Ovja a hegesztégépet a kilsé behatdsoktdl, sérilésektsl!




2-3. A hegesztégép el6- és hatoldali csatlakozasai
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1 | Védbégdz kimeneti csatlakozd

Halézati csatlakozdkdbel

Negativ kimeneti csatlakozd

Fékapcsold

Vezérlékdbel csatlakozds

Véddgdz bemeneti csatlakozd

AN

Pozitiv kimeneti csatlakozd

2-4. BeUzemelés AWI médban

1. TIG hegesztégépek feszUltség kiegészitd
rendszerrel szereltek, igy ha 15%-al csdk-
ken a feszUltség, a gép még mikodik.

Ha hosszu vezetéket haszndl a feszUltség
csOkken. Javasoljuk, névelie az dtmérét,
de ha a vezeték tUl hosszy, rendellenes
mUkodést okozhat, ezért a megfeleld
hosszt valassza. A szellézényildst hagyja
szabadon a hitérendszer mUkddése
érdekében.

2. Medfeleléen csatlakoztassa a véddgdz
forrdst. A rendszerhez sz0kségesek az
aldbbiak:
gdzpalack, gdztomld és gdzszabdlyzd
A tdmIét csébilincesel kell régziteni. A
gdzszivargdst vagy a levegd bejutdsat
meg kell elézni.

DC POSITIVE CONNECTTON




2-5. BeUzemelés MMA Médban

DC mdédban: vdlassza a pozitiv vagy nega-
tiv kapcsoldst az alkalmazott elekirdéda
fuggvényében. Tdjékozddjon az elekird-
da ismertetéjében.

DC POZITIV KAPCSOLAS
DC NEGATIV KAPCSOLAS
sry e 4 7
3. Mukodes

3-1. Kezelépanel elemei
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TIG 220 DIGITAL PULSE RC

1 Hegesztési mod vdlasztd

2T/4T méd vdlasztd gomb
Hegesztéaram és paraméter kijelzd
Tdldram és tulmelegedés jelzd
Parametéter vdlasztd és bedllitd gomb
ARC FORCE (0-10)

HOT START (0-10)

N o 0 A WN




3-2.  Bedllithaté hegesztési paraméterek

No pulse

Pulse Balance

Tpr Gdaz elédramids sec | 0.0-2.0
Is Kezddé dramerdsség (csak 4T modban) A 5—
Tup Felfutdsi idd sec | 0.0-10
e} Hegesztédram A 5—200
lb Bdzisdram A 5—200
Dcy Impulzus szélesség % 5-95
Fp Impulzus frekvencia Hz |0.5-200
Tdown Lefutdsiidd sec | 0.0-10
Ic Krdterfeltdlté dramerésség A 5-200
Tpo Gdz utddramids sec | 0.0-10
Balance - egyensUly - tisztitdsi szélesség -5-+5

(csak TIG-AC mddban)
Bedllithatd az oxidréteg eltdvolitds mértéke (aluminium és
magnézium otvdzeteknél).

3.3 Vezérlés pedadllal

e Amikor csatlakoztatjuk a peddl vezéri6kdbelét, a hegesztégép érzékeli a peddilt és ebben
az esetben a hegesztédram bedllitdst a gép kezelSpenelién nem tudja haszndini és csak 2T
maodot lehet vdlasztani.

e peddl haszndlatakor, a paraméter bedllitd gombbal a szikséges maximum dramerdsség
értéket dllithatjuk be.




3-4. MUkodés AWI modban.

3-4-1. 4T (4 Utem) hegesztési méd:

Allitsa be a kezdé- és kraterfeltdlté dramerdsséget. Ez a funkcid megakaddlyozza a hegesztés
elején és végén eléforduld krater kialakuldsdt. A 4T mddot hosszabb varratok hegesztéséhez
célszerG haszndini.

I(A)‘

I )
i—iis

Is

0 tl t3 t4 516 7 t(>s)

e (O: Nyomja meg és tartsa nyomva a hegesztépisztoly kapcsoldjat. Az elektromdgneses
kapcsold bekapcsol. A gdzdramlds elindul.

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

e f1~12: Az ivgyuijtds elindul 11 és a kimeneten megjelenik a bedllitott kezdd dramerdsség
(5-200A)

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

e t2~13: A kimeneti dramerésség emelkedik a bedllitott értékig (Iw vagy Ib), az emelkedés
(felfutds) ideje bedillithatd. (5-200A)
e 13~t4: A hegesztés elindul. Ezalatt a hegesztépisztoly kapcsoldjat nem kell nyomva tartani.

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

® 14: Nyomja meg Ujra a hegesztépisztoly kapcsoldjat a hegesztés befejezéséhez, a he-
gesztédram erdssége csdkkenni kezd a bedllitott lefutdsi idének megfeleléen. (0.0-10
sec)

e t4~t5: A kimeneti dram lecsdkken a bedllitott kraterfeltoltd dramerdsség értékig. (5-200A) A
lecsokkenés ideje (lefutdsi idd t4) bedllithato.
e t5~t6:  Kraterfeltdltés szakasz.

® 16: Engedije fel a hegesztépisztoly kapcsoldjat, az iv kialszik, a védégdz tovdbb dramilik.

e t6~17: A gdz utddramlds ideje bedllithatd a kezelépanelen. (0.0-10 sec);

o t7: Az elektromdgneses kapcsold kikapcsol, gdzdramlds ledll, a hegesztési folyamat
véget ér.

Fontos:

e Ellendrizze a kapcsolatot a hegesztégép egységei kozdtt. Rogzitések, tomitettség stb.!

¢ Ellendrizze a véddégdz mennyiségét a gdzpalackban. Kiprébdlhatja az elektromdgneses szelep
mUkodését a kezelbpanelen 1évé kapcsold segitségével!

e Az gdzdramlds sebességét dllitsa be a nyomdscsokkentédn a hegesztési feladatnak megfelels-

en.
* Az ivgyujtds akkor mikodik megfeleléen ha a munkadarab és az elektréda kdzodtt 3mm tavol-
sdgot tart.




3-4-2. 2T (2 Utem) hegesztési mod:

icah

Ip .

o U

5A |

0 tl 12 t3 t4 t5 t(s)
e O: Nyomija meg és tartsa nyomva a hegesztépisztoly kapcsoldjat. Az elektromdagneses
kapcsold bekapcsol. A gdzdramlds elindul.

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

o t1~13: Az ivgyUjtds elindul (t1), az iv Iétrejon (12) és a kimeneten hegesztédram emelkedni
kezd a bedllitott értékig (Iw vagy Ib), az emelkedés (felfutds) ideje bedllithaté. (0.0-10
sec)

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

Amennyiben impulzus médot vdlaszt, a kimeneti dram erdssége a bdzisdram és a
hegesztédram bedllitott értékei kdzott vdltakozik.

® 14-15: Engedije el a hegesztépisztoly kapcsoldjat a hegesztés befejezéséhez, a hegesztéa-
ram eréssége csdkkenni kezd a bedllitott lefutdsi idének megfeleléen. (0.0-10 sec)

e t5~t6: Az dramerdsség lecsdkken egy minimdlis értékre a bedllitott hegesztéaram értékrdl
(Iw vagy Ib) és az iv kialszik.

e t6~t7: A gdz utddramlds szakasz az iv kioltds utdn. Ideje bedllithatd a kezelépanelen. (0.0-10

sec);

e 15: Az elektromdagneses kapcsold kikapcsol, gdzdramids ledll, a hegesztési folyamat
véget ér.

3-5. Rovidzarlat védelmi funkcidk:

TIG/DC/LIFT médban: Amennyiben a wolfrdm elektréda hegesztés kdzben letapad a mun-

kadarabhoz, a hegesztédram lecsdkken 20 A-re. Ez a funkcid védi az elektréddt ezdltal ndveli a
élettartamat.

TIG/DC/HF médban: Amennyiben a wolfrdm elektroda hegesztés kdzben letapad a mun-
kadarabhoz, a hegesztédram lecsdkken 0 A-re 1 mdsodpercre. Ez a funkcid védi az elektréddat
ezdltal ndveli a élettartamdt.

MMA médban: Amennyiben az hegesztéelektréda hegesztés kbzben letapad a munkadaralb-
hoz 2 mdasodpercnél hosszabb idére, a hegesztédram lecsdkken OA-re védve ezzel a hegesz-
tégépet és az elektrédat.

iv megszakadds megel6z8 funkcié: TIG médban ha az iv megszakadna a HF gyUjtds mikodés-
be |ép és stabilan tartja az ivet.

4T TIG médban: Amikor a hegesztépisztoly kapcsoldjdt megnyomja egy pillanatra, a hegesztéa-
ram a felére csdkken. Ha Ujra megnyomija a kapcsoldt egy révid idére, a hegesztédram visszadll
a bedllitott értékre.
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4. Hegesztési paraméterek referenciaértékei

4-1.  AWI hegesztési paraméterek referenciaértékei

4-2. MMA hegesztési paraméterek referenciaértékei

Lemez- Volfram- Hegeszté- | Hegeszté- | Véddégaz Gyskhé Gydkhé
vastagsag elektroda palca aram mennyiség yc() e)zag Y:? €zag
(mm) | 4tméré (mm)|4tméré (mm) (A) (L/min) mm lpusa

0.4 1.0-1.6 0-1.0 5-30 4-5 1 0. @
1.0 1.0-1.6 0-1.6 10-30 5-7 1 . ®

1.5 1.0-1.6 0-1.6 50-70 6-9 1 @)
25 1.6-24 | 1.6-24 | 70-90 6-9 1 @
3.0 1.6-2.4 1.6-2.4 90-120 7-10 1-2 ®. ®
4.0 24 1.6-2.4 120-150 10-15 2-3 @. ®
5.0 2.4-3.2 2.4-3.2 120-180 10-15 2-3 @. ®
6.0 2.4-3.2 2.4-3.2 150-200 10-15 34 @. ®
8.0 3.2-4.0 3.2-4.0 160-220 12-18 4-5 @
12.0 3.24.0 3.24.0 180-300 12-18 6-8 @

@® @

1 M

- =
® @

Munkadarab vastagsag <1 1~2 2~3 4~5 6~12 =13
(mm) - B
Hegesztd elektréda 15 2 3.2 3.9~4 4~5 5~6
(mm) ' ' '
Hegeszt6 (a/:?memsseg 20~40 | 40~50 | 90~120 | 90~130 |160~250 |250~400
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4-3. Bekapcsoldasi-idé diagram

Szigortan csakis a megengedett munkaidét alkal-
mazhatja (I&dsd mUszaki paraméterek). Ha tul megy
ezen idén a gép hirtelen ledlihat. Ez a belsd tllter-
helés kdvetkeztében lehetséges, mert a gép tUime-  100%
legszik. llyenkor nem szUkséges a gépet kikapcsolni,
hagyni kell a ventildtort mUkddni a hémérséklet
csdkkentése végett. Altaldban 5-10 percen belll a
gép Ujra mUkdddképes.

A bekapcsoldsi idé X" és a hegesztési aramerds-

ség ,|" viszonydt mutatja a mellékelt diagram.

Az X" tengelyen taldlhato bekapcsoldsi idd (bi%) 35%
mutatja, hogy mekkora részt tlt a gépterhelés-

sel (10 percbdl). A bekapcsoldsiidd szdzalékos

ardnya azt mutatja meg, hogy 10 percbdl hany )
percet képes hegeszteni a megadott 0 1200 1
dramerdésséggel.

5 200 Iu\;;
Figyelmeztetés: A t0lzott terhelés kdrositja a hegesztégépet!

3-5. Fesziltség-aram jelleggoérbe

A TIG 220 DIGITAL PULSE RC hegesztégép kivald jelleggorbével rendelkezik, melyet az dbra mutat.
A viszonyt a névleges terhelt feszUltség szint U, €s a névleges hegesztéaram szint |, kdz6tt az aldb-
bi 6sszefuggés szemlélteti:

Amennyiben [,<600A akkor U,=20+0.04 1, (V) Amennyiben 1,>600A akkor U,=34(V)

U, (VA

67

34

\
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4. Ovintézkedések

4-1.  Munkaterilet

1. A hegesztdékésziléket pormentes, korrdzidt okozd gdiz, gyulékony anyagoktdl mentes, maxi-
mum 90% nedvességtartalmu helyiségben haszndlja!

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!

4-2. Biztonsagi kovetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / tdldram / 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. Szellzés. Hegesztéskor erds dram megy &t a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és barmely korilotte 1éve targy
kdzoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszy élettartamdhoz!

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

3. TUlfeszUltség tiltott! A feszUltségsdv betartdsdhoz kdvesse a fébb paraméter tdbldzatot! He-
gesztégép automatikusan kompenzdlja a feszlltséget, ami lehetévé teszi a feszUltség megen-
gedett hatdrok kézott tartdsdt. Ha bemeneti feszUltség tlllépné az eldirt értéket, kdrosodnak
a gép részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdanyos, foldelt hdldzati vezetékrdl mikodik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kilféldén, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihatd foldelési ponton
keresztUl annak féldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramUtés kivédésére.

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

5. Karbantartas
1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitds elétt]
2. Bizonyosodjon meg rdla, hogy a foéldelés megfeleld!

3. Ellendrizze, 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. esé, 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 microprocesor
Aparate de sudura DC TIG/MMA

TIG 220 DIGITAL PULSE RC




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! - f}?:/_ “\J

e Echipamentul trebuie sa fie impdmantat, conform ) ?.__IfL _\
standardului aplicat! ‘“"C-.--_’f;

¢ Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau baghe- e

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- 6‘,
voastra de lucru este sigurd. L~ \
Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!l NN \"h ﬁ-“
- o

¢ Tinefi-va capul la distanta de fum. ——
Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii

dumneavoastral

* V@ rugdm sa purtati masca de sudurd corespunza- ru(] /;/;‘?ff\
toare, filtru si imbracdaminte de protectie pentru a tﬂtfu,:’l AN ;
va proteja ochii si corpul. — ‘\\ W\ x

e Folositi o masca corespunzatoare sau o cortind ;_"_‘j-'-l,\f\l /

pentru a feri privitorii de pericol. =
Incendiul —QE
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 infodeauna casti de urechi sau alte echipao- NN
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

= g
probleme. ! C H




CUPRINS




Infroducere

1. Introducere

Mai intai de toate, va multumim pentru alegerea si utilizarea aparatelor noastre de
sudurd!

Sudarea folosind tehnologia avansatd si un invertor de inaltd frecventd, un curent
rectificat IGBT de mare putere IGBT, iar apoi, folosirea curentului de iesire PWM, face

ca aparatul sa fie potrivit pentru munca de inaltd performantd, reducand greutatea si
dimensiunile transformatorului principal si crescand cu 30% eficienta.

Eficienta aparatului pand la 85% rezultd o economie de energie de 30%, in comparatie cu
aparatele conventionale cu fransformator.

Aparate de sudurd AC / DC cu tehnologia inverter sunt mai usoare, mai inteligente si mai
eficiente decat predecesoarele. Tehnologia cu dublu inverter oferd o unda rectangularg,
dreaptd, caldurd concentratd, iar curdtarea acestora le face mai puternice, arcul este
mai mare, iar calitatea este excelentd.

Aparatul de sudurd TIG are un cablu de lungime corespunzatoare.

Acest aparat de sudurd este potrivit pentru utilizare industriald si profesionald, in con-
formitate cu cerintele standard de sigurantd internationale [EC60974.

Garantie de un an de la achizitionarea produsului. Garantia este valabild doar pand la
data facturii originale si a certificatului de garantie stampilat la cumpdrare! Aparatul
are un numar de serie, asigurati-vd cd numdrul de serie, garantia si factura se afld pe
primul exemplar!

V& rugdm sd cititi si sa folositi acest manual inainte de instalare si folosire!




1. Primele parametrii

Comanda de la distanta

Aprindere arc

Tensiunea si frecventa de
alimentare (V/Hz)

Consum maxim de curent (A)

Putere (KW)
Domeniu curent de sudare (A)

Tensiune de mers in gol (V)

Timp de pornire (40C° 10min)

Pre-flux de gaz (S)

Latimea impulsurilor (%)
Post-flux de gaz(S)

Domeniul curentului de baza(A)
Randament (%)

Factor de putere (Cos@)

Clasa de izolatie

Clas de protectie

Masa (kg)

Dimensiunile (mm)

TIG 220 DIGITAL PULSE RC

800TIG220DIPU



2. Punerea in functiune

2-1. Localizare

Aparatul de sudare se va utiliza intr-un loc ferit de ploa-|Se va evita ca obiecte strdine, conductoare sd patrun-
ielSe va feri de actiunea directd a razelor solare si se|dd in interiorul aparatului de sudare.

vaurmdri confinutul redus de praf si de vaporil (tempe-
ratura

incaperii 10 oC - 40 oC). ;
a | e ! 7
Fi I \M .

La amplasarea aparatului de sudare, se va pdstra o | Operatia de sudare se ca efectua intr-un loc ferit
distanta de 20 de cm fatd de peretel de vant! (Se vor utiliza paravanti etc. )

In cazul utilizarii in paralel a doud aparate de sudare,
se va pdstraintre ele.o distantd de 30 de cm.

Over 30cm

A’ER'COU Acest produs este destinat utilizarii in spatii inchise. Nu il utilizati in ploaiel

In cazul in care in partile interioare ale aparatului de sudare patrunde apd, existd riscul
unor accidente grave. In asemenea cazuri este indicat sa solicitati ajutorul unui specialist in
vederea efectudrii lucrdrilor necesare de intrefinere si verificare !

2-2.  Observatii

« Tensiunea de alimentare va fiin domeniul 340V - 420V, fard caderi de faze!

« Urmariti conectarea corectd a cablului de legare la pdmént a aparatului de sudare!

« Urmariti conectarea corespunzatoare a cablurilor de racordare! Conexiunile slabe pot conduce la
incendii

sau pot cauza suduri instabile.

« Dupd sudare, deconectati aparatul de sudare!

« In cazul utilizérii in aer liber, feriti aparatul de actiunea precipitatiilor, dar nu impiedicati aerisirea,

ventilarea aparatuluil

« Verificati in mod regulat izolatia cablurilor! Dacd observati un cablu deteriorat sau frant, inlocuiti-!

« Feriti aparatul de sudare de actiunile exterioare, de deteriorare!




2-3. Conexiunile frontale si posterioare ale aparatului de sudare

oo
s, O
3
\\ .
1 i 3| 4
\.\h N =/
2
- | 4
.
1 | Bornd de iesire gaz de protectie 5 | Cablu de alimentare
2 |Bornd de iesire - 6 | Comutator principal
3 | conector aparat de sudurd TIG 7 |Bornd de intrare gaz de protectie
4 |Bornd deiesire + - c.a.sic.c.

2-4.  Punerea in functiune in mod AWI

1. Aparatele de sudare de tip TIG sunt prevazute cu
sistem de compensare a tensiunii, astfel ca apa- —
ratul functioneaza si in situatia in care tensiunea
cade cu 15%. In situatia in care utilizati un cablu
lung, tensiunea va cddea. Recomanddm ca in
asemenea situatii sa cresteti diametrul cablului,
dar dacd este prea lung cablul, functionarea nu
va fi corespunzdtoare, astfel cd este recomanda-
bil s se aleagd lungimea corespunzatoare. La-
sati liberd deschiderea de ventilare pentru func-
tionarea corespunzdatoare a sistemului de rdcire.

2. Conectati sursa de gaz de protectie in mod cores-
punzator. Sistemul include un rezervor de gaz, un
furtun de gaz si un regulator. furtunul se fixeazd

~ - . .. a3 corecn
cu o bratard de fixare. Se va evita scurgered de s s o s m
gaz si patrunderea aerului. »

3. Compartimentul masinii se va lega la pamant cu L o
un conductor de cel putin 6mm2, la surubul de
impamantare aflat pe partea posterioard a apa-
ratului, prin intermediul sistemului de legare la
pamant.

DC POSITIVE CONNECTTON




2-5. Punerea in functiune in mod MMA

1.1n mod DC (c.c.): alegeti, in functie de electrodul utilizat, le-
garea la + sau la -. Aflafi mai multe informatii in fisa elec-
trodului.

Legare c.c.la+

Legare c.c.la-

3. Functionarea

3-1. Elementele panoului de comanda

S T R

7 START MMA LIFT HF 21

r LA

ARC-l . 4
FORCE

[ MMA °

b

2N \

L

FREQUENCY — -t

Y .
CHOICE PARAMETER
A | CURRENT

TIG 220 DIGITAL PULSE RC

1 Selector mod de sudare

Selector mod 2T/4T

Afisaj curent de sudare si parametri
Indicator - supracurent/supraincalzire
Bufon de selectare si setare parametri
ARC FORCE (0-10)

HOT START (0-10)

N o 0 A WWN




3-2. Parametrii de sudare reglabili

No pulse

Pulse

Tpr Pre-flux de gaz

Is Infensitate inifiald a curentului (numai la 4T)
Tup Timp ascendent

Ip Curent de sudare

Ib Curent de bazd

Dcy Latimea impulsurilor

Fp Frecventa impulsurilor

Tdown Timp descendent

Ic Intensitatea curentului la umplere crater
Tpo Post-flux de gaz

Latime echilibru-curdtare (numai in modul TIG-AC) Se poate seta
mdsura de indepdrtare a stratului de oxid (la aliajele de Aluminiu
sau de magneziu)

3.3 Comanda cu pedala

Balance

sec

sec

Hz
sec

sec

0.0-2.0
5—>
0.0-10
5—200
5—200
5-95
0.5 - 200
0.0-10
5-200
0.0-10
-5-+5

e Atunci cand conectdm cablul de comandd al pedalei, aparatul de sudare va detecta pedala siin
aceastd situatie reglarea curentului de sudare de pe panoul de comandd al aparatului nu este

activd, putdndu-se selecta numai modul 2T.

* Prin utilizarea butonului de reglaj al curentului maxim de sudare, de 1angd pedald, se poate seta

curentul maxim de sudare dorit.




3-4. Functionareain mod AWI

3-4-1. Modul de sudare 4T (4 timpi)::

Se vor regla intensitdtile curentilor initial si de umplere a craterului. Aceastd functie impiedicd formarea crate-
rului la inceputul si sfarsitul suddrii. Modul 4T se utilizeazd pentru sudarea materialelor cu o grosime medie.

(A b

Is
0 tl 2 3 t7 t(s)
° O: Se apasd si se mentine apdsat comutatorul pistolului de sudare. Se va anclansa comuta-
torul electromagnetic. va porni fluxul de gaz.
* 0~t1: Durata pre-fluxului de poate seta de pe panoul de comandd (0.0~2 sec)
* t1~t2:  Porneste aprinderea arcului t1 iar la iesire apare curentul initial setat (5-200A)
° 12 Se elibereazd comutatorul pistolului de sudare, curentul de sudare vaincepe sd creascad.

(0.0-10 sec)

* t2~t3:  Curentul de iesire creste pand la valoarea setatd (Iw sau Ib), durata cresterii putand fi
reglatd (5-200A)

e t3~t4:  Incepe procesul de sudare. In acest timp nu este necesar sd se tind apdsat comutatorul
pistolului de sudare. Observatie: In cazul in care se selecteaz& modul de impulsuri, intensi-
tatea curentului de iesire variazd intre curentul de bazé si curentul de sudare.

° t4: Se apasd din nou comutatorul pistolului de sudare pentru finalizarea procesului de
sudare. Intensitatea curentului de sudare incepe sd scadd in mod corespunzator timpului
descendent setat.

* t4~t5:  Intensitatea curentului de iesire scade pand la valoarea curentului de umplere a crateru-
lui, setatd. (5-200A) Timpul acestei scdderi se poate regla (timpul descendent).

* t5~t6:  Faza de umplere a craterului. .

* t6: Se elibereazd comutatorul pistolului de sudare, arcul se va stinge, gazul de protectie va fi
prezent in continuare.

e t6~t7:  Durata post-fluxului de gaz se poate seta de pe panoul de comanda. (0.0-10 sec);

° t7: Comutatorul electromagnetic declanseazd, intrerupand fluxul de gaz si finalizand proce-
sul de sudare.uide

Important:

« Verificati conexiunea dinfre componentele aparatului de sudare. Fixdri, etanseitdti etc.!

« Verificati cantitatea de gaz de protectie din rezervor. Puteti verifica functionarea valvei electromagneti-
ce cu ajutorul butonului de pe panoul de comandd!

« Setati vireza fluxului de gaz pe reductorul de presiune, in mod corespunzdtor aplicatiei de sudare.

- Aprinderea arcului de sudare functioneazd corespunzdator atunci cand intre piesa de lucru si electrod
se dstreazd o distantd de 3 mm.
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3-4-2. Modul de sudare 2T (2 timpi):

Aceastd functie este adecvatd pentru sudare in puncte, pentru sudarea tranzitorie, pentru sudarea
in placi subtiri etc., fard setarea curentului de pornire si a curentului de umplere a craterului.

I(A)‘

Y135

SA I
0 t %) 13 t4 t5 t(Vs)
° O Se apasd si se mentine apdsat comutatorul pistolului de sudare. comutatorul electromagne-
tic va anclansa. va porni fluxul de gaz.
° 0~t1: Durata pre-fluxului de poate seta de pe panoul de comanda. (0.0~2 sec)
*t1~t3:  Porneste aprinderea arcului (t1), se formeazd arcul (t2) iar la iesire curentul de sudare

incepe sa creascd padma la valoarea setatd (lw sau Ib), fimpul cresterii (ascendent( putand fi
setat. (0.0-10 sec)

e t3~t4:  Acest timp se va mentine apdsat comutatorul pistolului de sudare. Dacd s-a ales modul de
impulsuri, curentul de iesire va varia intre valorile setate pentru curentul de bazd si curentul
de sudare.

e t4-t5:  Se elibereazd comutatorul pistolului de sudare pentru finalizarea procesului de sudare.
Intensitatea curentului de sudare va incepe sa scadd in mod corespunzdtor timpului descen-
dent setat. (0.0-10 sec)

* t5~t6: Intensitatea curentului scade la o valoare minimd de la valoarea setatd (Iw sau Ib) si arcul se
stinge.

e t6~t7: Faza de post-flux a gazuluiincepe dupd stingerea arcului de sudare. Durata sa se poate seta
de pe panoul de comandad (0.0-10 sec)

e t5: Comutatorul electromagnetic intrerupe circuitul, se intrerupe fluxul de gaz si se termind
procesul de sudare.

3-5. Functii de protectie la scuricircuit:

in mod TIG/DC/LIFT: in cazul in care electrodul de wolfram atinge in timpul suddrii piesa de lucru, curen-
tul de sudare scade la 20 A. Aceastd functie protejeazd electrodul si astfel ii mareste durata
de utilizare.

in mod TIG/DC/HF: In cazul in care electrodul de wolfram atinge in timpul suddrii piesa de lucru, curentul
de sudare scade la 0 A pentru o secundd. Aceastd functie protejeazd electrodul si astfel fi
mdreste durata de utilizare.

in mod MMA: In cazul in care electrodul de wolfram atinge in timpul suddrii piesa de lucru pentru un
timp mai mare de 2 secunde, curentul de sudare scade la 0 A, protejand astfel aparatul de
sudare si electrodul.

Functia de evitare a intreruperii arcului de sudare: in mod TIG, daca s-ar intrerupe arcul, intrd in functiu-
ne aprinderea HF care mentine stabilitatea arcului.

in mod 4T TIG: Atunci cand apdsati pentru o clipd pe comutatorul pistolului de sudare, curentul de suda-
re scade la jumdtate. dacd se apasd din nou comutatorul pistolului de sudare pentru un fimp
scurt, curentul de sudare revine la valoarea setatd.
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4. Valorile de referinta ale parametrilor de sudare

4-1.  Valorile de referinta ale sudarii AWI

Grosime Diametru Diametru Curentde |Cant.gazde Gold T Id
placa electrod | cablu sudare sudare protectie b ?( . ) Ipbgou €
(mm) Wolfram (mm) (A) (L/min) azaimm. aza
0.4 1.0-1.6 0-1.0 5-30 4-5 1 0. @
1.0 1.0-1.6 0-1.6 10-30 5-7 1 0. @
1.5 1.0-1.6 0-1.6 50-70 6-9 1 @
2.5 1.6-24 | 1.6-2.4 70-90 6-9 1 @
3.0 1.6-2.4 1.6-2.4 90-120 7-10 1-2 ®@. ®
4.0 2.4 1.6-2.4 120-150 10-15 2-3 @®. ®
5.0 2.4-3.2 2.4-3.2 120-180 10-15 2-3 @®. ®
6.0 2.4-3.2 2.4-3.2 150-200 10-15 3-4 @. ®
8.0 3.2-4.0 3.2-4.0 160-220 12-18 4-5 @
12.0 3.2-4.0 3.2-4.0 180-300 12-18 6-8 @

A\ |
@® @
|| 1 : :
- =
® @
4-2.  Valorile de referinta ale parametrilor de sudare MMA
Grosime piesd de lucru <1 1~2 23 45 6~12 =13
(mm) = -
Diametru sarma de 15 2 3.2 3.9~4 4~5 5~6
sudare(mm)
Intensitate curentde | 40 | 40-50 | 90~120 | 90~130 | 160~250 | 250~400
sudare (A)




3-6. Diagrama timpului de pornire

Strict la aplicarea fimpului maxim de lucru (a se Y
vedea parametri tehnici). Dacd te duci dincolo de

aceastd perioadd, masina opreste automatic.

Acest suprasarcind intern, in consecintd, este 100%
posibil deoarece aparatul se supraincdlzeste.

in acest caz, nu este necesar pentru a opri apa-

ratul, ventilatorul trebuie sd fie de lucru pentru

a reduce temperatura. De obicei, in termen de 60% = memrmememe e
5-10 minute, aparatul lucreaza din nou. X’ la
timp si actuala “I” relatia de sudare se aratd in
diagrama.

S

S

35% |—-mrmrmrmrm b
“X’, axa este situat la timp (bix), indic& faptul ca H i
masina joacd un rol important in sarcind indivi- : :
dual (10 minute). Procentul la timp v& spune cat i i
de multe minute la 10 o 120 155 200 IM]::

minute capabil sd sudeze curentul specificat.

Atentie: Supraincarcarea deterioreaza aparatul !

4-4. Diagrama caracteristicii de iesire

TIG 220 DIGITAL PULSE RC aparate de sudura are o caracter excelent, se aratd in Fig.
Relatia prezentatd in urmdtoarea relatie dintre sarcina nominald U2 tensiune si
nivelul nominal de sudare I, curent:

In mdsurain care [,<600A apoi U,=20+0.04 1, (V) in masura in care I, >600A apoi U,=34(V)

U, (VA

67

34

\

10

>
0 600 LA




4, Masuri de precautie
4-1. 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 sudareain aer liber, cu exceptia cazurilor in care operatiunea este efectuatd ferit de razele solare,
de ploaie, de cdldurd; temperatura spatiului de lucru trebuie sd fie intre -10°C si +40°C.

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

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

4-2.  Cerinte de securitate

Aparatul de sudare dispune de protectie fafd de supratensiune / fatd de valori prea mari ale curentului / fata de
supra-incdlzire. Dacd survine orice eveniment mentionat anterior, aparatul se opreste in mod automat. Dar
utilizarea in exces dduneazd aparatului, astfel cd este recomandat sé respectati urmatoarele:

-

. Ventilare. In timpul suddrii aparatul este parcurs de curenti mari, astfel cd ventilarea naturald nu este sufi-
cientd pentru rdcirea aparatului. Este necesar sa se asigure rdcirea corespunzatoare, astfel cd distanfa
dinfre aparat si orice obiect va fi de cel putin 30 cm. Pentru functionarea corespunzdatoare si durata de viatd
a aparatului este necesard o ventilare bund.

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

3. Este inferzisa supratensiuneal Pentru respectarea valorilor tensiunii de alimentare, consultati tabelul de pa-
rametri de functionare. Aparatul de sudare compenseazd in mod automat tensiunea de alimentare, ceea ce
face posibild aflarea tensiunii in domeniul indicat. Dacd tensiunea de intrare depdseste valoarea indicatd,
componentele aparatului se vor deteriora.

4. Aparatul este necesar s fie legat la p&dmant. In cazul in care aparatul functioneazd de la o refea 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 ne-
cesard legarea sa la masa prin punctul de impdmantare existent pe acesta, pentru evitarea unor eventuale
electrocutdri.

5. In timpul suddrii poate apdrea o intrerupere bruscd a functiondrii, atunci cand apare o suprasarcing, sau
dacd aparatul se supraincdlzeste. intr-o asemenea situatie nu se va porni din nou aparatul, nu se va incerca
imediat continuarea lucrului, dar nici nu se va decupla comutatorul principal, Idsand ventilatorul incorporat
sd@ raceascd aparatul de sudare

5. Intretinerea
1.Inainte de orice operatie de intrefinere sau de reparatie, aparatul se va scoate de sub tensiune!
2. Se va verifica sd fie corespunzdtoare legarea la pdmant.

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

4. Ferifi-va mainile, parul, pdrfile de vestimentatie largi de partile aparatului aflate sub tensiune, de conductoare,
de ventilator.

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

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

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

8. Dacd nu utilizati aparatul o perioadd indelungatd, depozitati-1 in ambalajul original, intr-un loc uscat.
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USER'S MANUAL

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

TIG 220 DIGITAL PULSE RC




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 ltems. 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 profected and
safe electric network!

¢ Welding tools and cables used with must be perfect.

¢ Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal ¢};f“x

e Connect the earth cable according to standard ‘“——c,—xfi

regulation. pu S

* Avoid bare hand contact with all live components of S
the welding circuit, electrodes and wires. It is neces- ﬁ"ﬁg\

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 N
be harmful to health. —3
¢ Avoid breathing the welding smoke and gases!

* Always keep the working area good ventilated!
Arc light-emission is harmful to eyes and skin. thlﬂq 77&\»\
{

* Wear proper welding helmet, anfi-radiation glass Jq‘ \_)
and work clothes while the welding operation is per- . ?\_\_\"'. [
formed! '“=—"-\3L55~'Q3' /

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

FIRE HAZARD

¢ The welding spatter may cause fire, thus remove flam- @
mmable materials from the working area. -\~ .

¢ Have a fire extinguisher nearby in your reach! - \\H ;’

Noise can be harmful for your hearing
e Surface noise generated by welding can be disturb-

ing and harmful. Protect your ears if needed!
Malfauncions

e Check this manual first for FAQs. qJ ‘; o
» Contact your local dealer or supplier for further ad-
vice.
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1. Intfroduction

First of all, thank you for choosing our welding equipment and uses.

Welding using advanced technology and a high-frequency inverter , high power IGBT
recftified current, and then by using the PWM output direct current makes it suitable
for high-performance work, greatly reducing the weight and dimensions of the main
fransformer 30% increase in efficiency.

The efficiency of the machine up to 85% resulting in 30 % energy savings in comparison
with conventional fransformer machines .

AC / DC welding machine inverter technology for lighter , smarter and more efficient
predecessors . Double Inverter technology provides a square wave , which is straight
, concentrated heat, cleaning makes them stronger and wider the arc , with excel-
lent quality.

TIG Welding machine gun has a proper length cable and hose connection for water
cooling .

In this welding machine is suitable for industrial and professional use , complies with the
I[EC60974 international safety standard requirements.

Warranty for one year after purchase of the product. The guarantee is only valid to the
original invoice and ticket validated date of purchase warrantyl A machine with a
serial number, please make sure that the serial number and the warranty and the bill
is placed on the first copy |

Please read and use this manual before installation and operation |




The Main Parameters

Remote control

TIG Arc Ignition

Input Voltage (V/Hz)

Rated Input Current (A)

Rated Input Power (kVA)

Welding Current Range (A)
No-load Voltage (V)

Duty Cycle (40Ce 10min)

Gas Pre-flow time (S)
Pulse Width Range (%)
Gas Post-flow Time (S)
Basic Current (A)
Efficiency (%)

Power Factor (Coso)
Insulation Class
Protection Class
Weight (kg)

Dimensions (mm)

TIG 220 DIGITAL PULSE RC

800TIG220DIPU
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2. Installation

2-1. Installation Place

Place the welding machine in the rainproof | Any conductive foreign object can not ente
romm with no direct sunshine, low humidity the welding power supply!

and little dust!
% ?
W

(room temperature 10.°C -40 °C).
Keep the welding power supply over 20 cm | Conduct the welding at the place without
away from the walll wind (use the wind shield, etc)!

Two welding machines should be over 30 cm
{L’/
\/l] e
~

apart when placed in parallel.
caution | This product should be used indoor; it's recommended not fo use
A it in the place which may suffer from rain!

In case this product is soaked with rain, raindrops may fall into power supply
inside; at this time, a serious accident may occur. therfore, ask professional
personel to related check maintance.

2-2. Notices

The line voltage of the 3-phase power supply should be within 340V-420V without phase loss!
The earth cable of the welding machine should be connected correctly and reliably!

Be sure to check all connection cables regularly. If finding the connector is loose, be sure to
screw if fight; otherwise, it may be burnt and cause unstable welding!

After the welding is over, be sure to power off in time!

For outdoor use, be sure to cover the machine in rainy or snowy day; but do not obstruct its
ventilation!

Regularly check if the insulated skin of all cables is broken if yes, bind up or replace such
cable!

Regularly check if all electric connections inside the machine are loose. Be sure to tasten the
loose onel

Take care of all devices and do noft let them suffer artificial damages!




2-3.  Front and Rear Panel Structure and Description
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1 | Shield gas output connector 5 [Power source input
2 | Negative output terminal 6 | Power switch

3 | TIG Torch connector 7 | Shield gas input joint
4 | Positive output terminals - AC and DC

2-4. Installation in TIG mode

Workpiece is connected fo the positive
electrode of welding machine, and
welding tforch is connected to the
negative electrode, which is called
DC POSITIVE CONNECTION; otherwise,
that is called DC NEGATIVE CONNEC-
TION. Generally, it is usually operated
in DC POSITIVE CONNECTION in TIG
welding mode.

The control cable of torch switch consists
of 2 wires, pedal control of 3 wires and
the aero socket has 14 leads.

Consumable parts for TIG torch, such as
tungsten electrode, ftip, gas nozzle,
electrode shield(short/long) , please
enquire us by mail or phone accord-
ing to the accessory codes.

When TIG 320 400 AC/DC welding ma-
chines are operated in HF ignition
method, the ignition spark can cause
interferences in equipment near the
welding machine. Be sure to take spe-
cially safety precautions or shielding
measures.

DC POSITIVE CONNECTTON




2-5. Installation in MMA mode

MMA: Choosing the connection of DCEN
or DCEP according to the different elec-
trodes. Please refer to the electrode man-
ual.

3. Operation Instruction

3-1. Control Panel

®

L)
I' ND U S TR|I AL
7 MMA LIFT HF 21 | 41
6

aan \

—
WIDT

FREQUENCY ] _+

b

- iy
CHOICE PARAMETER
A | CURRENT

TIG 220 DIGITAL PULSE RC

1 MMA/LIFT TIG/ HF TIG SELECT

2T/4T selection key

Welding current and other parameter display
Over-current/over heat indicator

Welding current and other parameter display
ARC FORCE (0-10)

HOT START (0-10)

N o o A WN




3-2. Available parameters where 2T and 4T mode have been selected

No pulse

Pulse Balance

Tpr Gas pre-flow time sec | 0.0-2.0
Is Starting current (only with 4T) A 5—
Tup Upslope time sec | 0.0-10
Ip Welding current A 5—200
lb Base current A 5—200
Dcy Ratio of pulse duration to base current % | 5-95
duration
Fp Pulse frequency Hz | 0.5-200
Tdown Downslope time sec |0.0-10
Ic Crater arc current A 5-200
Tpo Gas post-flow time sec | 0.0-10
Balance (only with TIG-AC) -5-+45

Balance adjustment is mainly used to set the adjustment
of eliminating metal-oxide (such as Aluminium, Magnesium
and its alloy) while AC output.

3.3 Pedal switch control

e When plug the fourteen-lead aero-socket of pedal switch in it. Welder will identify the pedal
switch, the welding current knob on the front panel will can’t use and only 2T can be selected.

e When use the adjustment knob of max-welding current beside the pedal, can set the max-
current you want.




3-4. Operation steps of TIG mode.

4T operation:

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

1C A) A

0 tl © 7 t(Vs)
LJOK Press and hold the gun switch, Electromagnetic gas valve is turned on. The shielding
gas stars to flow;
o O~t1: Pre-gas time (0.0~2 sec);
e t1~t2:  Arcisignited at t1 and then output the setting value of start current; (5-200A)
o 12: Loosen the gun switch, the output current slopes up from the start current; (0.0-10 sec)

e 12~13:  The output current rises to the setting value (lw or Ib), the upslope time can be ad-
justed; (5-200A)

e {3~t4:  Welding process. During this period, the gun switch is loosen;

Note:  Select the pulsed output, the base current and welding current will be outputted

alternately; otherwise, output the setting value of welding current;

o t4: Press the forch switch again, the welding current will drop in accordance with the
selected down-slope time. (0.0-10 sec)

e t4~t5:  The output current slopes down to the crater current. (5-200A) The downslope time
can be adjusted;

e 15~t6:  The crater current time;

o t6: Loosen the gun switch, stop arc and keep on argon flowing;

e t6~t7: Post-gas time can be set by the post-gas time adjustment knob on the front panel
(0.0-10 sec);

o t7: Electromagnetic valve is closed and stop argon flowing. Welding is finished.

Notices:

* Check the condition of welding and connection units firstly, otherwise there will be malfunction
such as ignition spark, gas leakage, out of control and so on.

* Check that whether there is enough Argon gas in the shield gas cylinder, you can test the
electromagnetic gas valve through the switch on the front panel.

* Do not let the torch aim at your hand or else of your body. When you press the torch switch,
the arc is ignited with a high-frequency, high-voltage spark, and the ignition spark can cause
interferences in equipment.

* The flow rate is set according to the welding power used in the job. Turn the regulation screw
to adjust the gas flow which is shown on the gas hose pressure meter or the gas bottle pressure
meter.

* The spark ignition works better if you keep the 3mm distance from the workpiece to the tung-
sten electrode during the ignition.
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2T operation:
This function without the adjustment of start current and crater current is suitable for the Re-tack-
welding, fransient welding, thin plate welding and so on.

a4
Ip .
o AT
SA |
0 tl 2 3 t4 t5 (Cs)
e 0: Press the gun switch and hold it. Electromagnetic gas valve is furned on. The shielding
gas stars to flow.
e O~f1: Pre-gas time (0.0-2 sec)

e f1~t3:  Arcisignited (t1) and the output current rises (12) to the setting welding current (lw or
Ib) from the min welding current. (0.0-10 sec)
e 13~t4:  During the whole welding process, the gun switch is pressed and held without releas-

ing.
Note: Select the pulsed output, the base current and welding current will be output-
ted alternately; otherwise, output the setting value of welding current;

o t4: Release the gun switch, the welding current will drop in accordance with the se-
lected down-slope time.

e t4~t5:  The current drops to the minimum welding current from the setting current (lw or Ib),
and then arc is turned off. (0.0-10 sec)

e t5~t6:  Post-gas fime, after the arc is furned off. You can adjust it through fturnning the knob
on the front panel. (0.0-10 sec)

e 17: electromagnetic gas valve turned off, the shield gas stops to flow, and welding is

finished.

3-5.  Short circuit protect function:

TIG /DC/LIFT: If the tungesten electrode sticking to the the workpiece during welding, the cur-
rent will drop to 20A, which can reduce the tungsten spoilage farthestly, prolong the using life of
the tungsten electrode and prevent tfungsten clipping.

TIG /DC/HF: If the tungesten electrode sticking fo the the workpiece during welding, the current
will drop to 0 within 1s, which can reduce the tungsten spoilage farthestly, prolong the using life
of

MMA operation: if the welding electrode sticking fo the workpiece over two seconds, the weld-
ing current will drop to the 0 automatically to protect the electrode.

Prevent arc-break function: TIG operation, Avoid arc-break with special means, even if arc-
break occurs the HF will keep the arc stable

4T TIG: If the TIG torch is pressed quickly, the welding current will drop a half, then if the TIG torch
is pressed quickly again, the welding current will get back.
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4. Welding Workmaship Parameter Reference Values

4-1. TIG Welding Workmanship Parameters

Steel plate | Tungsten |Weldingwire| \yeiding |Argon speed| Clearance | Clearance
th'?ﬁ:ﬁ)ss d?aﬁ%i[a?’(ﬁm) dl?r[r]nn(:t)er current(A) (L/min) size(mm) form
0.4 1.0-1.6 0-1.0 5-30 4-5 1 . @
1.0 1.0-1.6 0-1.6 10-30 5-7 1 . @
1.5 1.0-1.6 0-1.6 50-70 6-9 1 ®
2.5 1.6-24 | 1.6-2.4 70-90 6-9 1 @
3.0 1.6-2.4 1.6-2.4 90-120 7-10 1-2 ®. ®
4.0 24 1.6-2.4 120-150 10-15 2-3 @®. ®
5.0 2.4-3.2 2.4-3.2 120-180 10-15 2-3 @. ®
6.0 2.4-3.2 2.4-3.2 150-200 10-15 34 @. ®
8.0 3.2-4.0 3.2-4.0 160-220 12-18 4-5 @
12.0 3.2-4.0 3.2-4.0 180-300 12-18 6-8 @
N |
® ®
| | I l
- =
® @

4-2. Common MMA Welding Workmanship Parameters
mzng?mm) <1 1~2 2~3 4~5 6~12 =13
Welding rod
diameter (mm) 1.5 2 3.2 3.2~4 4~5 5~6
Welding current  (A) | 20~40 | 40~50 | 90~120 | 90~130 |160~250 |250~400




4-3. Duty Cycle Curve

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

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

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

60%
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Warning: Work in Overload is Harmful to the Welding Machine

4-4. Volt-Ampere Characteristic

TIG 220 DIGITAL PULSE RC welding machine has an excellent volt-ampere characteristic, whose

graph is shown as the following figure.

The relation between the conventional rated loading voltage U, and the conventional weld-

ing current |, is as follows:

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

U, V)A o
Volt-ampere characteristic .
The relation between the
67 Working conventional loading
point voltage and welding current
34

,

\

10

>
600 L(A)




4. Precavutions

4-1. Workspace

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

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

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

4-2. Safety requirements

Welding provides protection against overvoltage / overcurrent / overheating. If any of the
above events occurs, the machine stops automatically. However, over- stress damage to 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 fto 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 , unfa-
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 not restart the computer, do not try to work with it right away, but do
noft furn off the power switch , so you can leave in accordance with the built-in fan to cool
the welding machines .

5. Maintenance

1. Remove power unit before maintenance or repair!
2. Ensure that proper grounding!
3.

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

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

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

IN

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

7. 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.




CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD

Manufacturer: IWELD Ltd.
2314 Halasztelek
Il. Rakoczi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

Item: TIG 220 DIGITAL PULSE RC
TIG/MMA dual function IGBT inverter technology
AC/DC welding power source

Applied Rules (1): EN 1SO 12100:2011
EN 50199:1998
EN 55011 2002/95/CE
EN 60974-10:2014/A1:2015 -05 CLASSE A
EN 60974-1:2013

(1) References to laws, rules and regulations are to be understood as related to laws, rules
and regulations in force at present.

Manufacturer declares that the above specified product is complying with all of the abo-
ve specified rules and it also complying with the essential requirements as specified by the
Directives 2004/108/CE and 2006/95/CE

Serial No.:

q
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Managing Director:

Andras Bodi

Halasztelek (Hungary), 16/02/16




CE MEGF;Ll;LéSEGl NYILATKOZAT
MINOSEGI TANUSITVANY

Forgalmazé: IWELD Ltd.
2314 Haldsztelek
Il. R&kdczi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

Termék: TIG 220 DIGITAL PULSE RC
IGBT technoldgids, mikroprocesszor vezérlésy,
AWI/MMA kétfunkcids IGBT technoldgids
AC/DC hegesztd inverterek

Alkalmazott szabdlyok (1): EN ISO 12100:2011
EN 50199:1998 és EN 55011 2002/95/CE
EN 60974-10:2014/A1:2015 -05
EN 60974-1:2013

(1) Hivatkozds a jelenleg hatdlyos térvényekre, szabdlyokra és elirdsokra.
A termékkel és annak haszndlatdval kapcsolatos érvényben I1évé jogszabdlyokat meg kell
ismerni, figyelembe kell venni és be kell tartani.

Gydrto kijelenti, hogy a fent meghatdrozott termék megfelel az dsszes fenti megadott sza-
bdlynak és megfelel a 2004/108 / EK és 2006/95 / CE irdnyelvek dltal meghatdrozott alap-
vetd kdvetelményeknek.

Szériaszdm:

C€

Haldsztelek, 2016-02-16 N
|
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Ugyv‘ezefc'i igazgatd:
Bodi Andrds

www.iweld.hu info@iweld.hu



IWELD
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7 V Ve Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY .
2314 Haldsztelek

Il. R&kdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Sorszém:

fipusU gydri szamu
termékre a vasdrldstdl szémitott 12 hdnapig kotelezd jotalldst vdllalunk a jogszabdly szerint. A jotdlids lejarta utdn 3 évig biz-
tositjuk az alkatrész utdnpdtldst.
Vdsarldaskor kérje a termék prébajat!

Eladd tolti ki:

A vasdrld neve:

Lakhelye:

Vdisdrlds napja: EV HO NAP

Eladd bélyegzdje és aldirdsa:

Jotdlldsi szelvények a kételezd jotdalldsi idére

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszdm:

EV HO NAP

aldirds
Bejelentés idépontja:
Hiba megszUntetésének idépontja:
BEJEIENTET NI ...
A JOTAIAS U NOTAMAEIE! ..ttt ekt b bttt sttt bbb s b bbb bttt ettt senesenene
A SZEIVIZ NMEVE! ..ttt ettt ettt Munkaszdm:

Ev HO NAP
aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasdrldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szamdnak feltintetésévell A garancia kizardlag



CERTIFICAT DE CONFORMITATE

Furnizorul:

Produsul:

Standardele aplicate (1):

CERTIFICAT DE CALITATE

IWELD Ltd.

2314 Hal&sztelek

Stragda Il. R&kdczi Ferenc nr. 90/B
Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

TIG 220 DIGITAL PULSE RC

Invertoare de sudurd de c.a./c.c., cu tehnologie IGBT,
cu comanda prin microprocesor, cu functie dubla AWI/
MMA pe bazd de tehnologie IGBT

EN ISO 12100:2011

EN 50199:1998 si EN 55011 2002/95/CE
EN 60974-10:2014/A1:2015 -05

EN 60974-1:2013

(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.

Producdtorul declard ca produsul definit mai sus corespunde tuturor standardelor indicate
mai sus li cerintelor fundamentale definite de Regulamentele UE 2004/108 / Ce si 2006/95 /

CE.

Serie de fabricatie:

Haldsztelek, 16.02.2016

www.iweld.hu
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Director Executiv
Bodi Andras

info@iweld.hu
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° ° Distribuitor:
Certificat de gara ntle IWELD KFT.
2314 Haldsztelek

Str. I.LRGkdczi Ferenc 90/B

Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626
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Numar:

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

Completat de catre Vanzator:

Numele clientului: ..

Adresa:

Data de cumpdrare: An Luna Zi

Stampila si semnatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul termen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

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

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumparare a biletului fabrica numarul! Garantie numai pe aceeasi
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