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HASZNALATI UTASITAS

AWI/MMA kétfunkcids IGBT technoldgids
AC/DC hegesztd inverterek
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FIGYELEM!
A hegesztés és vagdas veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kdnnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezeldének illetve a koérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgiintézkedések szigort betartdséval 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
dramtalanitasat.

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

¢ Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket! @\ 5
Az dramités végzetes lehet! <
* Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem e

foldelt a hdldézat - az eldirdsoknak megfeleléen

O
csatlakoztassal gf&

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 gazok belégzését! N
* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak \\\\\

az egészségre. AE
¢ MunkaterUlet legyen j6l szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatasa art a szemnek és bérnek! 7

¢ Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemUveget és védboltdzetet a fény és a N
h&sugdrzds ellen! ;\\\\\\\X /

¢ A munkaterUleten vagy annak kézelében tartdzko- — &
ddékat is védeni kell a sugdrzdsoktol!

TUZVESZELY!

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

« A t0z0lt6 készUlék jeleniéte és a kezeld t0zvédelmi \ \\ ;
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz! — 2N /

Zaj: Arthat a halldsnak! T ‘A%

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

Meghibdsodas:

gﬁ .}
e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet
* Hivja forgalmazdjét tovdbbi tandcsért.
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Bevezetés

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

Hegesztégéplnk fejlett inverter technoldgidval készUlt és a nagy frekvencidju, nagy
teljesitményU IGBT egyenirdnyitja az dramot, majd PWM haszndlatdval 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 dsszehasonlitédsban.

Az ivképzés a magas frekvencidju rezgés elvét alkalmazza.

Az AC/DC hegesztégépek az inverter technolégia miatt kdnnyebbek, okosabbak és
hatékonyabbak elédeiknél. Kétszeres inverter technolégia olyan négyzetes hullémot
ad, ami az ivet egyenessé, a hét koncentrdltabbd, tisztitdst erésebbé és szélesebbé
teszi, kivald mindséget nyujtva.

A hegesztégép megfeleld hosszUsdgu kdbellel, témliével és TIG pisztollyal rendelkezik.

Jelen hegesztégép ipari és professziondlis haszndlatra alkalmas, megfelel az IEC60974
Nemzetkodzi Biztonsdgi Szabvany elbirdsainak.

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

Kérjuk, hogy figyelmesen olvassa el és alkalmazza jelen Utmutatdt belzemelés és
mUkddés elétt!




1. F6 paraméterek

TIG 220 AC/DC DIGITAL RC

800TIG220ACDC
Vizh(tés O
Tavvezérlés hegesztdpisztolyrdl v
Vezeték nélkili tdvvezérlés -
Hegesztégépkocsi @)
Tartozék potméteres AWI pisztoly IGrip SR26P
Haldézati feszUltség/frekvencia 230V AC£10% 50/60Hz
Max./effektiv dramfelvétel AC TIG: 30A / 18A MMA: 36A / 23A

Max./effektiv dramfelvétel DC TNIG: 27A / 17A MMA: 36A / 23A
Teljesitménytényezd (cos @) 0.68

Hatdsfok 285 %

Bekapcsoldsi idé G 200A @ 35% MMA: | 170A @ 40%
(10 min/40 °C) 120A @ 100% 110A @ 100%
Hegesztéaram tartomdany TIG: 10A - 200A MMA: 5A - 170A
Munkafesziltség tartomany TIG: 10.2V - 18V MMA: 20.2V - 26.8V
Uresjarati fesziltség 66V

ivgyuijtés HF

Szigetelési osztdly H

Védelmi osztdly IP23

Témeg 7 kg

Méret 410 X 146 X 278 mm




2. Uzembe helyezés

2-1.

2-2.

Elhelyezés

A hegesztégépet esdmentes helyen Uzemeltes-
sel Ovja a kézvetlen napsugdrzdstél és téreked-
jen az alacsony por- és pdratartalomral (hely-
séghdmérséklet 10 °C - 40 °C).

Vezetbéképes idegen targy ne kerllidon a he-
gesztégép belsejébe.

Tartson 20 cm tavolsdgot a hegesztégép elhe-
lyezésekor a faltél!

Két hegesztégép pdrhuzamos haszndlatakor
tartson a két gép kdzott 30 em tdvolsdgot.

Over 20cm

A hegesztést szélmentes helyen végezze!
(Haszndljon szélfogdt, stb.)

ﬁ VESZELY!

Ez a termék beltéri haszndlatra ajdnlott. Ne haszndlja esében!

ellendrzések elvégzéséhez!

Amennyiben esé éri a hegesztégép belsd részeit, sulyos baleset kdvetkezhet
be. Ebben az esetben kérje szakember segitségét a szUkséges karbantartds és

Megjegyzések

A hdlézati feszUltségnek 340V és 420V kdzott kell lenni, faziskimaradds nélkdl!
Ugyelien a hegesztégép fdldeld kabelének helyes csatlakozdsaral
Ugyelien a csatlakozd kdbelek szoros csatlakozdasaral Laza csatlakozdsok tizet okozhatnak

vagy instabil hegesztést eredményezhetnek.
Hegesztés utdn a hegesztégépet kapcsolja kil

KUltéri haszndlat esetén évja a gépet a csapadéktdl, de ne akaddlyozza a gép szellbzését!
Rendszeresen ellendrizze a kdbelek szigetelését! Ha a kdbel sérilt vagy megtort, cserélje kil
Ovja a hegesztégépet a kilsd behatdsoktol, sérilésektél!




2-3. A hegesztégép el6- és hatoldali csatlakozasai

lﬁ:W%L:JW:a

3 = S=
1 | Pozitiv kimeneti csatlakozd - AC és DC 5 | Fékapcsold
2 | Negativ kimeneti csatlakozd 6 | HAlézati csatlakozokdbel
3 | Vezérl6kdabel csatlakozds 7 | Védbgdz bemeneti csatlakozd
4 | Véddgdz kimeneti csatlakozd

2-4. BeUzemelés AWI médban

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

Ha hosszU vezetéket haszndl a feszUltség
csOkken. Javasoljuk, névelie az atmérét,
de ha a vezeték tUl hosszU, rendellenes
mUkodést okozhat, ezért a megfeleld
hosszt vdlassza. A szellézényildst hagyja
szabad a hitérendszer mikddése érde-
kében.

Jl<

2. Megdfeleléen csatlakoztas-
sa a véddégdz forrdst. A rendszer-
hez szUkségesek az aldbbiak: e comnocir
gdzpalack, gdztdmlé és gdzszabdlyzd A e
témIét csébilincesel kell régziteni. A gdiz- : .
szivargdst vagy a levegd bejutdsat meg ey

kell elézni. DC POSITIVE CONNECTTON

it

il

AT

l J

3. Amennyiben nem foldelt hdlézatot hasz-
ndl, géphdzat féldelje legaldbb 6mm?2-es
vezetékkel, a gép hatandl 1évé foldelés
csavaron keresztul.




2-5. BeUzemelés MMA Médban

1. DC médban: vdlassza a pozitiv vagy ne-
gativ kapcsoldst az alkalmazott elektroda
fuggvényében. Tdjékozddjon az elekird-
da ismertetéjében.

2. AC médban nincs kdvetelmény a polari-
tds tekintetében.

DC POZITIV KAPCSOLAS

DC NEGATIV KAPCSOLAS

3. Mikodés

3-1. Kezel6panel elemei .

I'ND U S TR I AL

P e ) " -
- T (]
- J- m |_wmj -.ISEI-I. =Hz i
FREQUENCY BALANCE A

MMA LIFT HF AC DC 21 41

- +
| -
— I
CHOICE PARAMETER

A | CURRENT

TIG 220 AC/DC DIGITAL RC

Hegeszt6aram és paraméter kijelzd
Hoft start

Hegesztéaram

Arc force

Paraméter vdlasztd és bedllitdé gomb
2T/4T méd vdlasztd gomb

AC/DC vdlasztdé gomb

Hegesztési méd vdalasztd

HF TIG / Lift TIG / MMA

0 N O~ 0 A WD




3-2.  Bedllithaté hegesztési paraméterek

No pulse

Pulse

Tor Gdaz eléaramlds sec | 0.0-20

Is Kezdd dramerdsség (csak 4T mddban) A 10—

Tup Felfutdsi idé sec 1 0.0-10

Ip Hegesztédram A 10—170 (TIG-DC)
10—200 (TIG-AC)

lb BdzisGram A 10—170 (TIG-DC)
10—200 (TIG-AC)

Dcy Impulzus szélesség % 5-95

Fp Impulzus frekvencia Hz 0.5-200

Tdown Lefutdsi idd sec | 0.0-10

Ic Kraterfeltdlté dramerdsség A 10—170 (TIG-DC)
10—200 (TIG-AC)

Tpo Gdz utdaramlds 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

o Amikor csatlakoztatjuk a peddl vezéribkdbelét, a hegesztégép érzékeli a peddilt és ebben
az esetben a hegesztédram bedllitdst a gép kezelpanelién 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 médban.
3-4-1. 4T (4 Utem) hegesztési méd:
Allitsa be a kezdé- és kraterfeltdltd dramerdsséget. Ez a funkcid megakaddlyozza a hegesztés

elején és végén elbforduld krater kialakuldsat. A 4T mddot hosszabb varratok hegesztéséhez
célszer(G haszndini.

]
IS e e e e e e e o = - - - - -
/ I I
I I
I I
I I I
1 I I I N
0O t1 2 13 t4 15 16 t7 t ’)
e (: Nyomja meg és tartsa nyomva a hegesztépisztoly kapcsoldjdt. Az elektromdgneses

kapcsold bekapcsol. A gdzdramlds elindul.

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

e t1~12:  AzivgyUjtds elindul t1 és a kimeneten megjelenik a bedllitott kezdd dramerdsség
(DC: 10-170A; AC:10-200A)

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

e 12~13: A kimeneti dramerdsség emelkedik a bedllitott értékig (Iw vagy Ib), az emelkedés
(felfutds) ideje bedllithatd. (DC: 10-170A; AC:10-200A)

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

Megjegyzés: Amennyiben impulzus mddot vdlaszt, a kimeneti dram eréssége a bdzisGram és a
hegesztédram bedllitott értékei kdzott vdaltakozik.

o t4: Nyomja meg Ujra a hegesztépisztoly kapcsoldjat a hegesztés befejezéséhez, a hegesz-
t&dram eréssége csdkkenni kezd a bedllitott lefutdsi idének megfeleléen. (0.0-10 sec)

e t4~t5: A kimeneti dram lecsdkken a bedllitott kraterfeltdltd dramerdsség értékig. (DC: 10-
170A; AC:10-200A) A lecsdkkenés ideje (lefutdsiidd t4) bedllithatd.

e t5~t6:  Krdaterfeltdltés szakasz.

® 16: Engedije fel a hegesztépisztoly kapcsoldjat, az iv kialszik, a véddgdz tovdabb aramlik.

e t6~1t7: A gdz utddramlds ideje bedllithatd a kezelépanelen. (0.0-10 sec);

e 17: Az elektromdgneses kapcsold kikapcsol, gdzdramlds ledll, a hegesztési folyamat vé-
get ér.

3-4-2. 2T (2 item) hegesztési méd:

1 a

Welding current Is -------------------

Loosen the
welding gun
switch
The settingbase | _
current Ib i ] 4
Press and hold the welding i Arcis Arc is
gun switch i~ ignited ed off
; >
0 tl 2 3 4 5 ¢ (s)




e O: Nyomja meg és tartsa nyomva a hegesztédpisztoly kapcsoldjat. Az elektromdagneses
kapcsold bekapcsol. A gdzdramlds elindul.

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

o t1~12: Az ivgyUijtds elindul (1), az iv 1étrejon (12) és a kimeneten hegesztédram emelkedni
kezd a bedllitott értékig (Iw vagy Ib), az emelkedés (felfutds) ideje bedllithaté. (0.0-10
sec)

e 12~13:  Ezalatt a hegesztépisztoly kapcsoldjat nyomva kell tartani.

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

o 13: Engedje el a hegesztépisztoly kapcsoldjat a hegesztés befejezéséhez, a hegeszté6a-
ram eréssége csdkkenni kezd a bedllitott lefutdsi idének megfeleléen. (0.0-10 sec)

e t3~t4: Az dramerdsség lecsdkken egy minimdlis értékre a bedllitott hegesztéaram értékrél
(Iw vagy lb) és az iv kialszik.

e t4~t5: A gdz utddramlds szakasz az iv kioltds utdn. Ideje bedllithatd a kezeldpanelen. (0.0-10

sec);

e t5: Az elektromdagneses kapcsold kikapcsol, gdzdramids ledll, a hegesztési folyamat
véget ér.

3-5. Rovidzarlat védelmi funkcidk:

TIG/DC/LIFT médban: Amennyiben a volfrdm elekirdda hegesztés kdzben letapad a munkada-
rabhoz, a hegesztédram lecsdkken 20 A-re. Ez a funkcié védi az elektroddt ezdltal ndveli a
élettartamat.

TIG/DC/HF médban: Amennyiben a volfrdm elekiréda hegesztés kbzben letapad a munkada-
rabhoz, a hegesztédram lecsékken 0 A-re 1 mdsodpercre. Ez a funkcid védi az elektrédat
ezdltal ndveli a élettartamdt.

MMA médban: Amennyiben a volfrdm elekiréda hegesztés kdzben letapad a munkadarabhoz 2
mdsodpercnél hosszabb idére, a hegesztéaram lecsdkken 0 A-re védve ezzel a hegesztégépet
és az elektrodat.

iv megszakadds megel6z8 funkcié: TIG médban ha az iv megszakadna a HF gyUjtds mikddés-
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 megnyomja a kapcsoldt egy révid idére, a hegesztédram visszadill
a bedllitott értékre.

Fontos:

* 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 nyomdscsdkkentén a hegesztési feladatnak megfelels-
en.

* Az ivgyUijtds akkor mikodik megfeleléen ha a munkadarab és az elektréda kdzodtt 3mm tavol-

sagot tart.




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)| 4tmérs (mm) (A) (L/min) mm lbusa
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 16-24 | 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 l
@® @
| | M
- =
® @

Munkadarab vastagsag <1 1~2 93 4~5 6~12 >13
(mm) - B
Hegesztd elektréda 15 2 392 3.0~4 4~5 5~6
(mm) ' ' '
Hegeszt6 ?/:;’memsseg 20~40 | 40~50 | 90~120 | 90~130 |160~250 |250~400




4-3. Bekapcsolasi-idé diagram

Szigortan csakis a megengedett munkaidét alkal-
mazhatja (I&dsd mdszaki paraméterek). Ha tul megy
ezen idén a gép hirtelen ledlihat. Ez a belsé tulter-
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. 60%

A

A bekapcsoldsi idé X" és a hegesztési aramerds-
ség ,I" viszonydt mutatja a mellékelt diagram.

Az X" tengelyen taldlhatéd bekapcsoldsi idd (bi%) 35% [r=rmrmrmrmime s
mutatja, hogy mekkora részt télt a gépterhelés-
sel (10 percbdl). A bekapcsoldsiidd szdzalékos
ardnya azt mutatja meg, hogy 10 percbdl hany ! | -
percet képes hegeszteni a megadott 0 120 155 200 (a)
dramerdésséggel.

Y S ——

Figyelmeztetés: A tilzott terhelés kdrositja a hegesztégépet!

3-5. Fesziltség-aram jelleggoérbe

A TIG 220AC/DC DIGITAL RC hegesztégép kivald jelleggdrbével 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 |,>600A akkor U,=34(V)

U, (VA

67

34

\

10

>
0 600 L(A)




Ovintézkedések

Munkaterilet

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

2. A szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, es6étdl, hotdl.
A munkaterUlet hémérséklete -10°C és +40°C kdzott legyen!

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

4. Jolszell6z helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kovetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfeszUltség / taldram / 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. Szellézés. 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 kérildtte 1€vE targy
k&zoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszU 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 tabldzatot! He-
gesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, 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 szabvdnyos, féldelt hdldzati vezetékrdl mikddik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kilféldén, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihaté féldelési ponton
keresztUl annak foéldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramUtés kivédésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tdlterhelés 1€p 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 hegesztégépe

Karbantartas
1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitas elétt]
2. Bizonyosodjon meg rdla, hogy a féldelés megfelels!

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 tdvol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

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

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

7. Ha viz kerUine, 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 AC/DC TIG/MMA

TIG 220 AC/DC DIGITAL RC
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ATENTIE!
Pentru siguranta dumneavoastrd 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 suddrii sau tdierii. Pentru mai multe detalii, consultati instructiunile
de ufilizare.

¢ Nu trece la un alt mod in timpul suddarii!

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

* Butonul de alimentare asigurd o infrerupere com-
pleta

¢ Consumabile de sudura, accesorii, frebuie sa fiie
perfecta

* Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca

echipamentul ]

Electrocutarea - poate cauza moarteal @\\ 5

» Echipamentul trebuie sa fie impdmantat, conform N

standardului aplicat! S

¢ Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau baghe- @Tg\
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 cd pozitia dumneao-

voastra de lucru este sigurd. \
Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastrall \\ /
o= P ) . —
¢ Tinefi-va capul la distanta de fum. %
Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii
dumneavoastral

¢ V@ rugdm sa purtati masca de sudurd corespunza-

toare, filtru siimbracdminte de protectie pentru a 7

va proteja ochii si corpul. L
* Folositi o mascd corespunzdtoare sau o cortind ;\\\\\\\X /

pentru a feri privitorii de pericol. —= &
Incendiul
e Scanteia de sudurd poate cauza aparitia focului.

Va rugdm sa va asigurati ca nu existd substante in-

flamabile pe suprafata unde se executd lucrarea

Zgomotul excesiv poate dduna sanatdtiil \\\ ,
* Purtatiinfodeauna cdsti de urechi sau alte echipa- —~ 2\ /

mente pentru a va proteja urechile. — TAE
Defectiuni

¢ V@ rugdm sa solutionati problemele conform indi-
catiilor 2 relevante din manual.
* Consultati persoane autorizate atunci cand aveti

ga .3
probleme. m
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Infroducere

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

Sudarea folosind tehnologia avansata si un invertor de inalta frecventa, un curent
rectificat IGBT de mare putere IGBT, iar apoi, folosirea curentului de iesire PWM,
face ca aparatul sa fie potrivit pentru munca de inalta performanta, reducand greuta-
tea si dimensiunile transformatorului principal si crescand cu 30% eficienta.

Eficienta aparatului pana la 85% rezultéd o economie de energie de 30%, in compa-
ratie cu aparatele conventionale cu transformator.

Aparate de sudura AC / DC cu tehnologia inverter sunt mai usoare, mai inteligente
si mai eficiente decat predecesoarele. Tehnologia cu dublu inverter ofera o unda
rectangulara, dreapta, caldura concentrata, iar curatarea acestora le face mai puter-
nice, arcul este mai mare, iar calitatea este excelenta.

Aparatul de sudura TIG are un cablu de lungime corespunzatoare.

Acest aparat de sudura este potrivit pentru utilizare industriala si profesionala, in
conformitate cu cerintele standard de siguranta internationale IEC60974.

Garantie de un an de la achizitionarea produsului. Garantia este valabila doar pana
la data facturii originale si a certificatului de garantie stampilat la cumparare! Apa-
ratul are un numar de serie, asigurati-va ca numarul de serie, garantia si factura se
afla pe primul exemplar!

Va rugam sa cititi si sa folositi acest manual Tnainte de instalare si folosire!




1. Primele parametrii

TIG 220 AC/DC DIGITAL RC

800TIG220ACDC
Racire cu apad O
Wireless Remote Control v
Comanda de la distanta -
Accesoriu pistolet TIG cu potentiumetru IGrip SR26P
Tensiunea si frecventd de alimentare 230V AC+10% 50/60Hz
Curentul de intrare max/ef. AC TIG: 30A / 18A MMA: 36A / 23A
Curentul de intrare max/ef. DC TIG: 27A / 17A MMA: 36A / 23A
Factorul de putere (cos ) 0.68
Randament 285 %
it
Reglare curent de iesire TIG: 10A - 200A MMA: 5A - 170A
Tensiune de iesire nominald TIG: 10.2V - 18V MMA: 20.2V - 26.8V
Tensiune de mers in gol 66V
Aprindere arc HF
Clasa de izolatie H
Clas de protectie IP23
Masa 7 kg
Dimensiunile 410 X 146 X 278 mm




2. Punerea in functiune

2-1. Localizare

Aparatul de sudare se va utiliza intr-un loc ferit de|Se va evita ca obiecte straine, conductoare sa pa-
ploaie!Se va feri de actiunea directd a razelor solare|trunda in interiorul aparatului de sudare.
si se vaurmari continutul redus de praf si de vaporil
(temperatura
ncaperii 10 °C - 40 °C).

Sl

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

In cazul utilizarii in paralel a doua aparate de su-
dare, se va pastra intre ele o distanta de 30 de cm.

é PERICOL! | Acest produs este destinat utilizarii in spatii inchise. Nu il utilizati in
ploaie!

n cazul in care in partile interioare ale aparatului de sudare patrunde apa, exista riscul
unor accidente grave. In asemenea cazuri este indicat sa solicitati ajutorul unui specia-
list in vederea efectuarii lucrarilor necesare de intretinere si verificare !

2-2. Observatii

« Tensiunea de alimentare va fi in domeniul 340V - 420V, fara caderi de faze!

» Urmariti conectarea corecta a cablului de legare la padmént a aparatului de sudare!

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

sau pot cauza suduri instabile.

» Dupa sudare, deconectati aparatul de sudare!

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

ventilarea aparatului!

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

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




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

6 7
® (Q, 5'
I
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% + lﬁ F%?W:a

3 : =
2 4 1
1 |Bornd deiesire + - c.a. sic.c. 5 | Comutator principal
2 |Bornd de iesire - 6 | Cablu de alimentare
3 | conector aparat de sudurd TIG 7 |Bornd de intrare gaz de protectie
4 | Bornd de iesire gaz de protectie

24, Punerea in functiune in mod AWI

1. Aparatele de sudare de tip TIG sunt prevazute
cu sistem de compensare a tensiunii, astfel ca
aparatul functioneaza si in situatia in care ten-
siunea cade cu 15%. in situatia in care utilizati
un cablu lung, tensiunea va cadea. Recoman-
dam ca in asemenea situatii sa cresteti diame-
trul cablului, dar daca este prea lung cablul,
functionarea nu va fi corespunzatoare, astfel
ca este recomandabil sa se aleaga lungimea
corespunzatoare. Lasati liberd deschiderea de
ventilare pentru functionarea corespunzatoare
a sistemului de racire.

Prossure requiator

2. Conectati sursa de gaz de protectie in mod co-
respunzator. Sistemul include un rezervor de
gaz, un furtun de gaz si un regulator. furtunul _, scwee
se fixeaza cu o bratara de fixare. Se va evita T
scurgerea de gaz si patrunderea aerului. pI—
3. Compartimentul masinii se va lega la pamant =
cu un conductor de cel putin 6mm?, la surubul PCROSITIVE CONNECTION
de impamantare aflat pe partea posterioara a
aparatului, prin intermediul sistemului de legare
la pamant.




2-5. Punerea in functiune in mod MMA

1. In mod DC (c.c.): alegeti, in functie de electrodul utili-
zat, legarea la + sau la -. Aflati mai multe informatii Tn
fisa electrodului.

2.Tn mod AC (c.a.) nu exista niciun fel de cerinte cu privire
la polaritatea de legare.

Legare c.c. la +

Legare c.c. la-

3. Functionarea

3-1. Elementele panoului de comanda

71

l J = '\;IDTj \ i %
I mn l— J:E-I- =Hz

FREQUENCY BALANCE

| 2] o]

MMA LIFT HF AC DC 21 41

- +
)
A | CURRENT

—
CHOICE PARAMETER

TIG 220 AC/DC DIGITAL RC

1
2
3
4
5
6
7
8

Afisaj curent de sudare si parametri
Hot start

Curent de sudare

Forta arcului - Arc force

Buton de selectare si setare parametri
Selector mod 2T/4T

Selector mode c.a. si c.c.

Selector mod de sudare

HF TIG / Lift TIG / MMA




3-2. Parametrii de sudare reglabili

@®rp

Balance

Tpr Pre-flux de gaz sec | 0.0-2.0

Is Intensitate initiala a curentului (numaila 4T) | A 10 —

Tup Timp ascendent sec | 0.0-10

Ip Curent de sudare A 10—170 (TIG-DC)
10—200 (TIG-AC)

Ib Curent de baza A 10—170 (TIG-DC)
10—200 (TIG-AC)

Dcy Latimea impulsurilor % |5-95

Fp Frecventa impulsurilor Hz | 0.5-200

Tdown Timp descendent sec | 0.0-10

Ic Intensitatea curentului la umplere crater A 10—170 (TIG-DC)
10—200 (TIG-AC)

Tpo Post-flux de gaz sec | 0.0-10

Latime echilibru-curatare (numai in modul TIG-AC) Se poate -5-+5

seta masura de indepartare a stratului de oxid (la aliajele de
Aluminiu sau de magneziu)

3.3 Comanda cu pedala

* Atunci cand conectam cablul de comanda al pedalei, aparatul de sudare va detecta pedala si
n aceasta situatie reglarea curentului de sudare de pe panoul de comanda al aparatului nu
este activa, putandu-se selecta numai modul 2T.

* Prin utilizarea butonului de reglaj al curentului maxim de sudare, de langa pedala, se poate
seta curentul maxim de sudare dorit.




3-4. Functionarea in mod AWI
3-4-1. Modul de sudare 4T (4 timpi):

Se vor regla intensitatile curentilor initial si de umplere a craterului. Aceasta functie impiedica formarea
craterului la inceputul si sfarsitul sudarii. Modul 4T se utilizeaza pentru sudarea materialelor cu o grosime

medie.
1 (A)
IS e e - ——— -
| |
I I
| |
N ;) .
01 213 t4 15 16 17 t(s)
«0: Se apasa si se mentine apasat comutatorul pistolului de sudare. Se va anclansa comutatorul
electromagnetic. va porni fluxul de gaz.
* 0~t1: Durata pre-fluxului de poate seta de pe panoul de comanda (0.0~2 sec)
«t1~t2:  Porneste aprinderea arcului t1 iar la iesire apare curentul initial setat (DC: 10-170A; AC:10-
200A)
o f2: Se elibereaza comutatorul pistolului de sudare, curentul de sudare va incepe sa creasca.
(0.0-10 sec)
* {2~t3: Curentul de iesire creste pana la valoarea setata (lw sau Ib), durata cresterii putand fi reglata
(DC: 10-170A; AC:10-200A)
«t3~t4:  Tncepe procesul de sudare. In acest timp nu este necesar s& se tina apasat comutatorul pis-

tolului de sudare. Observatie: Tn cazul in care se selecteaza modul de impulsuri, intensitatea
curentului de iesire variaza intre curentul de baza si curentul de sudare.

 t4: Se apasa din nou comutatorul pistolului de sudare pentru finalizarea procesului de sudare.
Intensitatea curentului de sudare incepe sa scada in mod corespunzator timpului descendent
setat.

* t4~15: Intensitatea curentului de iesire scade pana la valoarea curentului de umplere a craterului, se-

tata. (DC: 10-170A; AC:10-200A) Timpul acestei scaderi se poate regla (timpul descendent).

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

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

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

. t7: Comutatorul electromagnetic declanseaza, intrerupand fluxul de gaz si finalizand procesul de
sudare.ui de

3-4-2. Modul de sudare 2T (2 timpi):

Aceasta functie este adecvata pentru sudare in puncte, pentru sudarea tranzitorie, pentru sudarea
n placi subtiri etc., fara setarea curentului de pornire si a curentului de umplere a craterului.

1 d

Welding current Is -------------------

Loosen the
welding gun
switch
The setting base _
currentlb |
Press and hold the welding 'Arlc 18 Arc is
gun switch ignited ed off




*0: Se apasa si se mentine apasat comutatorul pistolului de sudare. comutatorul electro-
magnetic va anclansa. va porni fluxul de gaz.

e 0~t1: Durata pre-fluxului de poate seta de pe panoul de comanda. (0.0~2 sec)

o t1~t2: Porneste aprinderea arcului (t1), se formeaza arcul (t2) iar la iesire curentul de sudare
incepe sé& creasca pama la valoarea setata (lw sau Ib), timpul cresterii (ascendent(
putand fi setat. (0.0-10 sec)

o t2~t3: Acest timp se va mentine apasat comutatorul pistolului de sudare. Daca s-a ales modul
de impulsuri, curentul de iesire va varia intre valorile setate pentru curentul de baza si
curentul de sudare.

* t3: Se elibereaza comutatorul pistolului de sudare pentru finalizarea procesului de sudare.
Intensitatea curentului de sudare va incepe sa scada in mod corespunzator timpului
descendent setat. (0.0-10 sec)

* t3~t4: Intensitatea curentului scade la o valoare minima de la valoarea setata (lw sau Ib) si
arcul se stinge.

* t4~15: Faza de post-flux a gazului incepe dupa stingerea arcului de sudare. Durata sa se poa-
te seta de pe panoul de comanda (0.0-10 sec)

* t5: Comutatorul electromagnetic intrerupe circuitul, se intrerupe fluxul de gaz si se termina
procesul de sudare.

3-5. Functii de protectie la scurtcircuit:

in mod TIG/DC/LIFT: In cazul in care electrodul de wolfram atinge in timpul sudarii piesa de lucru,
curentul de sudare scade la 20 A. Aceasta functie protejeaza electrodul si astfel i ma-
reste durata de utilizare.

in mod TIG/DC/HF: Tn cazul in care electrodul de wolfram atinge in timpul sudarii piesa de lucru,
curentul de sudare scade la 0 A pentru o secunda. Aceasta functie protejeaza electrodul
si astfel ii mareste durata de utilizare.

in mod MMA: Tn cazul in care electrodul de wolfram atinge in timpul sudarii piesa de lucru pentru
un timp mai mare de 2 secunde, curentul de sudare scade la 0 A, protejand astfel apa-
ratul de sudare si electrodul.

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

in mod 4T TIG: Atunci cand apé&sati pentru o clipd pe comutatorul pistolului de sudare, curentul
de sudare scade la jumatate. daca se apasa din nou comutatorul pistolului de sudare
pentru un timp scurt, curentul de sudare revine la valoarea setata.

Important:

« Verificati conexiunea dintre componentele aparatului de sudare. Fixari, etanseitati etc.!

« Verificati cantitatea de gaz de protectie din rezervor. Puteti verifica functionarea valvei electromag-
netice cu ajutorul butonului de pe panoul de comanda!

« Setati vireza fluxului de gaz pe reductorul de presiune, in mod corespunzator aplicatiei de suda-
re.

* Aprinderea arcului de sudare functioneaza corespunzator atunci cand intre piesa de lucru si elec-
trod se astreaza o distantd de 3 mm.




4. Valorile de referinta ale parametrilor de sudare

4-1.  Valorile de referinta ale sudarii AWI

Grosime Diametru Diametru Curentde |Cant.gazde Gold T ld
placa electrod | cablu sudare sudare protectie bazg(m(ren) Ipbgagé €
(mm) Wolfram (mm) (A) (L/min)

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 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 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 @
A |
©) @)
| |
- =
® @
4-2.  Valorile de referinta ale parametrilor de sudare MMA
Grosime piesd de lucru <1 1~2 23 4~5 6~12 =1
< ~ ~ ~ ~ =13
(mm)
Diametru sarma de 15 2 3.2 3.9~4 4~5 5~6
sudare(mm)
Intensitate curentde | o0 40 | 4050 | 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 A
vedea parametri tehnici). Dacd te duci dincolo de
aceastd perioadd, masina opreste automatic.
Acest suprasarcing intern, in consecin{d, 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%
5-10 minute, aparatul lucreaza din nou. X’ la
timp si actuala “I” relatia de sudare se aratd in
diagrama.
35%

“X’, axa este situat la timp (bix), indic& faptul ca

masina joacd un rol important in sarcind indivi-
dual (10 minute). Procentul la timp va spune cat
de multe minute la 10 0 120 155 200 I(A)'
minute capabil sd sudeze curentul specificat.

y

Atentie: Supraincarcarea deterioreaza aparatul !

4-4. Diagrama caracteristicii de iesire

TIG 220 AC/DC DIGITAL RC aparate de sudura are o caracter excelent, se aratd in Fig.
Relatia prezentatd in urmdtoarea relatie dinfre sarcina nominald U2 tensiune si nivelul nominal de
sudare [, curent:

In mdsura in care L<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




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 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 infre -10°C si +40°C.

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

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

Cerinte de securitate

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

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

2. Nu este permis ca valoarea intensitdtii 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 inferzis@ 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 sd fie legat la pamént. In cazul in care aparatul functioneaza 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 refea de alimentare electricd necunoscutd, este ne-
cesard legarea sa la masa prin punctul de impdmantare existent pe acesta, pentru evitarea unor eventuale
electrocutari.

5. In timpul sudérii poate apdrea o intrerupere bruscd a functiondrii, atunci cand apare o suprasarcind, 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

Intretinerea

1.Inainte de orice operatie de intrefinere sau de reparatie, aparatul se va scoate de sub tensiune!
2. Se va verifica sa fie corespunzatoare legarea la pamant.

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

4. Ferifi-va mainile, parul, pdrtile 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 patrunde apd, de exemplu cu ocazia unei ploi, aparatul se va usca in mod corespunzdtor si
se va verifica izolatia sa! Sudarea se va continua numai dacd toate verificarile au confirmat cd totul este in
ordine!

8. Dacd nu utilizati aparatul o perioadd indelungatd, depozitati-l in ambalajul original, infr-un loc uscat.
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HASZNNAVOD NA OBSLUHU

Zvaraciinvertor s technoldgiou IGBT pre zvaranie s
TIG AC/DC a s obalenou elektrodou MMA

TIG 220 AC/DC DIGITAL RC
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POZOR!

Zvdranie a rezanie mdze byf nebezpel&né pre pouzivatela stroja i osoby v okoli stroje.
V pripade ked je stroj nesprdvne pouzivany méze spdsobit nehodu. Preto pri pouzivani
musia byt prisne dodrzané vsetky prislusné bezpecnostné predpisy. Pred prvym zapnu-
tim stroja si pozorne precitajte tento ndvod na obsluhe.

e Prepinanie funk&ného rezimu pocas zvdrania mbze
viest k poSkodeniu stroja.

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

e Hlavny vypinac Uplne prerusi privod elekirického pru-
du do stroja.

e PouZivajte len kvalitné a bezchybné zvdracie ndstroje

a pomocky.
e Pouzivatel stroja musi byt kvalifikovany v oblasti zva- @ .
rania. C’g_
URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM: mdie byt smrtelny. he®)
e Pripojte zemny kdbel podla platnych noriem. S
e PocCas zvdrania sa nedotykajte holymi rukami zvdra- c‘?f&\\

cej elektrédy. Je nutné, aby zvdrac pouZival suché
ochranné rukavice.

e Pouzivatel stroja musi zaistit, aby obrobok bol izolova- @

ny. Pri zvarani vznik&d mnoZstvo zdraviu skodlivych ply-
nov. \\\
Zabrarnte vdychnutiu zvaracieho dymu a plynov! —
e Pracovné prostredie musi byt dobre vetrané! AE

Svetlo zvdaracieho oblUka je nebezpeéné pre oéi a po-

kozku. 15
e Pri zvdrani pouzivajte zvdaracsky kuklu, ochranné zva- d |

racské okuliare a ochranny odev proti svetlu a Ziare- \\\ :
niu! N/
e Osoby v okoli zvdracského pracoviska tiez musia byt R
chrdnené proti Ziareniu!
NEBEZPECi POZARU
e Iskrenie pri zvdrani mdze viest ku vzniku poziaru, preto
zvdrajte len v poziaru odolnom prostredi. H u
e VZdy majte plne nabity hasiaci pristroj v blizkostil \\1\\\ /

Hluk: Mo6ze viest k poraneniu ucha.
e Hluk vzniknuty pri zvdrani / rezani méze poskodit sluch,
preto pouZivajte ochranné sluchadla.

Porucha stroje: !’ ‘g
e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu.
Obrdafte sa na distribUtora zariadenia.
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Uvod

Predovietkym Vam dakujeme, Ze ste si vybrali nasu zvaracku.

Zvdranie pomocou modernej invertorovej technoldgie, vysokofrekvenéného menica,
vykonného IGBT usmernovaca elektrického pridu a vystupného PWM jednosmerného
prudu znac&ne znizuje hmotnost a rozmery hlavného transformdétora. Okrem toho
zvysuje Ucinnost stroja o 30 %, ¢o md za ndsledok 30 % Usporu energie v porovnani s

U&innost zvaracieho zariadenia je 85%, &o &ini Usporu 30% v spotrebe elektrickej
energie v porovnani s klasickou transformdtorovou zvarackou konvencnymi transfor-
matormi.

Pre zapdlenie oblUka sa pouziva vysokofrekvenéné zapalovanie.

Toto zvdracie zariadenie je urCené pre profesiondine a priemyselné vyuzitie, zodpove-
dd medzindrodnym bezpe&nostnym normdm 1EC60974.

Z&ruka na zvdracie zariadenie je 1 rok. Zaruka je platnd jedine pri predlozeni vyplne-
ného zdrucného listu a pokladni¢ného bloku, so sériovym Cislom zariadenia.

Prosime o pozorné precitanie tohto ndvodu na pouZivanie este pred uvedenim zario-
denia do prevddzky!




1. Hlavné parametre

TIG 220 AC/DC DIGITAL RC

800TIG220ACDC
Vodné chladenie @)
Bezkablové dialkové oviddanie 4
Dialkové oviladanie na horaku -
Vozk O
TIG hordk s potenciometrom v baleni IGrip SR26P
Siefové napatie/frekvencia 230V AC£10% 50/60Hz
Max. / ef. odber prudu AC TIG: 30A / 18A MMA: 36A / 23A
Max. / ef. odber prudu DC TIG: 27A / 17A MMA: 36A / 23A
Uc&innik (cos @) 0.68
Ucinnost >85%
Dovoleny zatazovatel 1G: 200A @ 35% MMA: | 170A @ 40%
(10 min/40 °C) 120A @ 100% 110A @ 100%
Rozsah zvaracieho prudu TIG: 10A - 200A MMA: 5A - 170A
Pracovné napdtie TIG: 10.2V - 18V MMA: 20.2V - 26.8V
Napdtie naprdzdno 66V
Zapalanie oblUka HF
Trieda ochrany H
Krytie P23
Hmotnost 7 kg
Rozmery 410 X 146 X 278 mm




2. Instaldcia

2-1. Umiestnenie

Zvaracie zariadenie md byt umiestnené mimo | Chrdnte pred vniknutim vodivych Easti do za-
dazda. Chrdrite pred priamym sinecnym svet- |riadenia.

lom a drzte mimo prasného a vihkého prostredia.
Teplota prostredia 10 °C — 40°C

T

Dodrzujte vzdialenost min 20 cm od stien. Ak 2 | Zvarajte v bezveternom prostredi alebo
zvdracie zariadenia zvdraju naraz, dodrzte me- pouii’[e ochranu proﬂ vetru.
dzi nimi vzdialenost min 30cm.

Over 20cm ' Over 30cm
[

Toto zariadenie sa odporica pouzivaf vo vnitornom prostredi. NepouZzivajte v dazdil

UPOZORNENIE!

V pripade ak sa dostane do vnutra zariadenia kvapalina, méze nastat vdzna
nehoda. V takom pripade vyhladajte odbornt pomoc od servisného technika
pre vhodnu kontrolu a Udrzbu zariadenia.

2-2. Poznamky

- Napdjacie napdtie md byt medzi 200 - 250V, nesmie chybaf faza

- Dbaijte o sprdvne pripojenie uzemnenia

- Dbajte o dostatocne silné dotiahnutie zvdracich kdblov do konektorov. Slabé spojenie mbze
spdsobit nestabilitu zvdracieho oblika a pripadne aj poziar!

- Po zvdrani zariadenie vypnite.

-V pripade pouzitia zariadenia v exteriéry chrdnte zariadenie pred dazdom, ventracie otvory
sa nesmu prikryvat!

- Pravidelne kontrolujte tesnenia kdblov! Ak je kdbel poskodeny alebo nalomeny, vymerite hol!

- Chrénte pred vnikom cudzich Casti do zariadenia, a pred Uoskodenim!




2-3. Pripojenia na zvaracie zariadenie

3
1 | Kladnd& svorka pre AC a DC 5 | Hlavny vypinac
Z&pornd svorka 6 | Elektricky pripojny kdbel
Pripojenie riadiaceho kdbla 7 | Vstupny konektor na pripojenie

ochranného plynu

4 | Vystupny konektor na pripojenie
ochranného plynu

2.4. Instaldacia pre TIG zvaranie

Prossure requiator

1. TIG zvdracie zariadenia sU vybavené
systémom korekcie vstupného napdtia,
preto gj pri poklese napdtia o 15% zario-
denie stdle funguje. Ak pouzivate dihé
privodné elektriocké kdble, napdtie na
konci klesd. Preto odportcame pourzit
privodny kdbel s va&sim priemerom. Ale
ked je kdbel velmi dihy, moze spdsobit
abnormdine funguvanie zariadenia.
Preto pouzivajte adekvatnu dizku kdbla.
Vetracie otvory nikdy nezakyvajte pre
dostatocny vykon chladenia zariadenia. i

2. Pripojte zdroj ochranného plynu cez ol ot o
reduk&ny ventil (nie je sucastou balenia . )
). Pre funk&nost systému potrebujete: Lok pocs T
Flasu ochranného plynu, redukény ventil,
hadice, svorky ku hadiciam. Hadice je
potrebné pripojit spdsobom, aby nedo-
chddzalo k Uniku plynu.

DC POSITIVE CONNECTTON




2.5. Instalacia pre MMA zvdranie

V mdde DC ( jednosmerny prdd ): zvolte si
kladny alebo z&porny typ pripojenia podia
typu pouzitej zvéracej obalenej elekirddy.
Informdcie o vhgodnej polarite a odporu-
canych parametroch ndjdete na baleni
elektrody.

DC NEGATIVE CONNECTION

DC POSITIVE CONNECTION
3. Prevadzka

3-1. Ovladaci panel :

I ND U S TR I AL
2
s
_ 1 w 3
lJ"" u.mj\'ll" 4
= nn L .Hz —_—
FREQUENCY BALANCE A

MMA LIFT HF AC DC 21 41

- . -+
A | CURRENT

— I
CHOICE PARAMETER

TIG 220 AC/DC DIGITAL RC

1 Displej na zobrazenie prudu a dalsich parametrov

Hoft start

Zvaraci prudu

Arc force

Potenciometer pre nastavenia parametrov

Tlacidlo na vyber 21/4T

TlacCidlo vyberu AC / DC

Tlacidlo na vyber médu zvdrania HF TIG / Lift TIG / MMA

© N O 0 A WN




3-2. Nastavitelné zvaracie parametre

No pulse

Pulse

Tpr Predfuk plynu sek | 0.0-2.0
Is Startovny prud ( len pre 4T ) A 5>
Tup Cas ndbehu sek | 0.0-10
Ip Zvdéraci prud A 5—200
lb Z&kladny prad A 5—200
Dcy Sirka pulzu % | 5-95
Fp Frekvencia pulzu Hz | 0.5-200
Tdown Cas vybehu sek | 0.0-10
Ic Kréterovy prid A 5-200
Tpo Dofuk plynu sek [ 0.0-10
Balance - vyrovnanie - Sirka Cistenia ( len pre méd TIG AC, -5-+5

nefunkc&né pre tUto zvéracku )
Nastavitelnd hodnota pre odstrdnenie oxidov z hlinikovych
a hocikovych zliatin

3.3. Ovlddanie peddlom ( volitelné prislusenstvo )

- Zariadenie automaticky detekuje pripojeny nozny peddl, prestavenie pridu pocas zvdrania
nebude moziné s potenciometrom na oviddacom panely, ostane mozny vyber mddu 2T.

- Na zvdracom zariadeni sa potenciometrom nastavy maximdiny zvaraci prdd, jeho dalsia regu-
|&cia pocas zvdrania je moznd len stlacenim peddlu.




3-4. Pouizitie vmode TIG

3-4-1. Zvdaranie v méde 4T ( 4 takt ):

Nastavte parametre pre zaciatok a krater zvaru. Vdaka tomu zabezpecite elimindciu krdteru na
zaciatku a na konci zvaru. Méd 4T je vhodny pre zvdranie dihsich zvarov.

1M

Is ----——/i- ———————

0 t1 12 13 t4 15 16 17 1(s)

0: Potlacte a drzte stlac¢ené tlacidlo na zvdracom hordku. Elektromagneticky ventil sa zapne,
spusti sa prudenie plynu ( predfuk )

0-11:  Cas predfuku je nastavitelny na oviddacom paneli ( 0,0 - 2 sek )

t1 —12: Zapne sa zvdraci oblik t1 so startovnymi parametrami nastavenymi na ovliddacom
paneli ( 5 -200A )

t2: Uvolnite tlacidlo na hordku, aby sa zvdaraci prdd sa mohol zvySovat na nastavenu hod-
notu, Cas ndbehu je nastavitelny ( 0,0 - 10 sek )

t2 = 13: Zvdraci prdd sa zvysuje na stavenl hodnotu ( b alebo Iw, 5-200A ), Cas ndbehu je
nastavitelny

t3 —t4: Zacne sa zvdranie s nastavenymi parametrami. Pocas zvdrania netreba drzat tlacidlo
na zvdracom hordku.

Pozndmka: Ak zvdrate v pulznom pride, velkost zvdracieho prddu pulzuje medzi nastavenymi
hodnotami zdkladného a zvdracieho pridu.

t4: Pre skoncenie zvdrania potlacte tla¢idlo na hordku, prid zacne klesat na nastavenu
hodnotu kraterového prudu v dobe od 0,0 — 10 sekdnd.

t4-15: Vybehovy prid klesne na nastavennu hodnotu krdterového pridu ( 5 -200A ), Eas
vybehu je nastavitelny (14 )

t5-t6:  Vypln kratera

té: Uvolnite tlacidlo na zvaracom hordku, obluk zhasne, plyn nadalej prudi ( dofuk ).
t6-17:  Cas dofuku je nastavitelny na oviddacom paneli ( 0,0 - 10 sekdnd )
t7: Vypne sa elektromagneticky ventil, plyn prestane prudit, skonci sa proces zvarania.

3-4-2. Ivaranie v méde 2T ( 2 takt):

1k

Welding current Is p-------------------

Loosen the
welding gun
switch
The settingbase | -
current Ib i ] -
Press and hold the welding i Arcis Arc is
gun switch i~ ignited tyrned off
0 tl 2 3 t4 54 ()




0: Potlacte a drzte stlacené tlacidlo na zvdracom hordku. Elektromagneticky ventil sa
zapne, spusti sa prddenie plynu ( predfuk )

0-11: Cas predfuku je nastavitelny na oviddacom paneli ( 0,0 - 2 sek )

1 - 12: Zapdli sa zvdraci obluk (t1), vystupny zvdraci prid (t2) sa postupne zvysuje na Uroven
nastaveny na ovliddacom paneli ( Iw alebo Ib). Cas ndbehu je nastaviteny (0,0 - 10
sek )

t2 - 13: Tlacidlo na hordku je potrebné drzat po cell dobu zvdarania. Ak zvdrate v pulznom

prude, velkost zvaracieho pridu pulzuje medzi nastavenymi hodnotami zdkladného
a zvdaracieho prudu.

13: Uvolnite tlacidlo na zvdracom hordku pre ukoncenie zvdrania. Zvéaraci prid sa zacne
znizovat podla nastaveného ¢asu vybehu (0,0 - 10 sek )

13 - t4: Zvaraci prud klesne na minimdlnu hodnotu a obluk zhasne, plyn nadalej pridi ( dofuk
).

t4 - 15: Cas dofuku je nastavitelny na oviddacom paneli ( 0,0 - 10 sekind )

t5: Vypne sa elektromagneticky ventil, plyn prestane prudit, skonci sa proces zvarania.

3.5. Funkcie ochrany pred skratom

V méde TIG / DC / LIFT: Ak sa volfrdmovd elektréda dotkne pocas zvdrania materidlu a prilepi
sa, zvaraci prid automaticky klesne na 20A. Tato funkcia chrdni elektrédu a tym zvysuje jej
zivotnost.

V méde TIG / DC / HF: Ak sa volfrdmovd elektréda dotkne pocas zvarania materidlu a prilepi
sa, zvdraci prud automaticky klesne na OA na dobu 1 sekunda. Tato funkcia chrdni elektrédu a
tym zvysuje jej Zivotnost.

V méde MMA: Ak sa obalend elektréda prilepi po&as zvdrania k materidlu na dobu dihdiv ako 2
sekundy, zvdraci prud automaticky klesne na 0A. Tato funkcia chrdni zvdraci zdroj a elektrédu.

Funkcia zabrariujica preruseniu horeniu oblUka: v TIG mdde, ak md& obluk tendenciu vyhasnif,
HF zapalovanie sa aktivizuje a stabilne udrzi horief obluk.

V méde 4T TIG: Ak pocas zvdrania nakrdtko potladite tlacidlo na hordku, zvdraci prud klesne na
polovicu. Ak znova nakrdtko potlacite tlacidlo, zvdaraci prid sa vrati na pdvodne nastavenuy
Uroven.

Dolezité:

- Skontrolujte vietky spoje, konektory na zvéracom zariadeni. Dotiahnite, utesnite, atd.

- Skontrolujte mnozstvo ochranného plynu vo flasi. Mozete vysklsat funkciu elektromagnetického
ventilu pomocou tlagidla na oviddacom paneli

- Nastavte potrebny prietok ochranného plynu pomocou regulaéného ventilu umiestneriom na
flasi

- Vysokofrekvencné zapalovanie obliuka funguje pri dodrzani vzdialenosti 3 mm medzi elekird-
dou a zvdaranym materidlom.




4. Diagramy a parametre zvarania

4-1. Odpordcané parametre zvarania pre TIG

Hrabka Priemer Priemer TIG Zvaraci Prietok Korenova ..
plechu volfrdmovej tycinky prad ochranného medzera Typ korefiovej
(mm) elektrody (mm) (mm) (A) plynu (L/min) (mm) medzery
0.4 1.0-1.6 0-1.0 5-30 4-5 1 O. ®
1.0 1.0-1.6 0-1.6 10-30 5-7 1 0. @
15 1.0-1.6 0-1.6 50-70 6-9 1 ®
25 1.6-2.4 1.6-2.4 70-90 6-9 1 ®
3.0 1.6-2.4 1.6-24 90-120 7-10 1-2 ®@. ®
4.0 2.4 1.6-24 | 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 3.24.0 3.2-4.0 | 180-300 12-18 6-8 @

@®

| | M

- =
®
4-2. Odporicané parametre zvarania pre MMA
Hrabka plechu (mm) <1 1~2 2~3 4~5 6~12 =13
Priemer obalenej 15 2 3.2 3.2~4 4~5 5~6
elektrédy (mm)
Zvdraci pruad (A) 20~40 | 40~50 | 90~120 | 90~130 |160~250 |250~400




4-3. Dovoleny zatazovatel ( DZ)

Zvarajte v rdmci zvdaracich hodndt dovoleného
zatazovatela, uvedenych v technickej Specifikdcii.
Ak zvarate nad tymito hodnotami, zvdraci proces
sa moze pri prehriati Casom vypnut, a zvdracka sa  100%
potrebuje ochladit pomocou vnitorného ventild-

toru v rozmedzi Casu 5 - 10 min

Vztah medzi DZ a zvdracim prddom ukazuje nasle-

dovny graf. 60%

A

Na osi X zndzorneny DZ ukazuje, kolko rozsahu
Casu ( z 10min) dokdze zvaracka byt pod z&tazou.
Cas D7 ukazuje percentudlny pomer, kolko per- 35% [rmrmrm i
cent z 10 min zvaracka zvdra pri danej hodnote
zvaracieho prudu.

Y S ——

>

0 120 155 200 |(A)

UPOZORNENIE: Nadmierne zataZenie moze poskodit zvéracie zariadenie!

3-5. Volt-ampérova charakteristika

Zvdaracie zariadenie TIG 220 DIGITAL PULSE RC sa vyznacuje s vynikajucou Volt-Ampérovou cha-
rakteristikou, ktorU zobrazuje graf.

Vztah medzi hodnotou menovitého napdtia U, a hodnotou zvdaracieho pridu I, ndm uddava
nasledovny vzfah:

Ak 1,<600A tak U,=20+0.04 1, (V) Ak |, >600A tak U,=34(V)

U, (VA

67

34

\

10

>
0 600 L(A)




Opatrenia

Pracovisko

Zaistite, aby pracovisko bolo suché, chrdnené pred priamym sinecnym Ziarenim, prachom a
koréznym plynom. Maximdina vihkost vzduchu musi byt pod 80 % a teplota okolia v rozmedzi -10
°C az +40 °C.

Bezpeénostné poziadavky

Zvdaraciinvertor poskytuje ochranu pred nadmernym napétim, prédom a prehriatim. Ked nastane
niektoré z uvedenych udalosti, stroj sa automaticky zastavi. Nadmerné zatazenie poskodzuje stroj,
preto je nutné dodrzat nasledujuce pokyny:

1. Vetranie: Pri zvdrani prechddza strojom silny prid, takze prirodzené vetranie nezabezpedi
dostatoc¢né chladenie. Aby ste zaistili dostatocné chladenie, musi byt medzi strojom a stenou
alebo inou prekdazkou aspor 30 cm volny priestor. Dobré vetranie je nevyhnutné pre normdinu
funkciu a dihu Zivotnost stroja.

2. Zvaraci prud nesmie prekrocit maximdinu pripustnd hodnotu. Nadmerny prid méze skrdtif Zivot-
nost stroja alebo poskodit ho.

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

4. Stroj musi byt uzemnén! Ked pouZivate standardnid uzemnenl AC zdsuvku, uzemnenie je Au-
tomatické. Ked pouzivate elektrocentrdlu alebo nezndmy zdroj elektrickej energie, uzemnite
zvdraci invertor pomocou uzemnovacieho kdbla s minimdlnym prierezom 10 mm, aby ste za-
brdanili bderu elektrickym priodom.

5.V pripade pretazenia alebo prehriatia stroj sa okamtzite zastavi. Po vypnuti ho hned opét neza-
pinajte. Po&kajte, kym ho ventildtor poriadne ochladil

Udriba

1. Pred Udrzbou alebo opravou vzdy vypnite stroj!

2. Uistite sa, &ije stroj riadne uzemneny!

3. Uistite sa, Ci su vietky pripojky utiahnuté, v pripade potreby ich dotiahnite. Ked pripojky vykazuju
zndmky oxiddcie, odstrante to brisnym papierom a ndsledne pripojky opdat zapojte.

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

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

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

7. Ked sa do stroja dostane voda, pred pokracovanim prdce nechajte ho poriadne vyschnuf.

8

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

IGBT Technologie, gesteuert von Mikroprozessor
SchweiBapparate AC/DC mit 2 Funktionen, TIG/MMA

TIG 220 AC/DC DIGITAL RC
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ACHTUNG!
FUr lhrer Sicherheit und der Sicherheit der Personen aus Ihrer Umgebung bitten wir Sie,
sie sollen diese Bedienungsanleitungen vor dem Installieren und der Benutzung der
AusrUstung lesen. bitte benutzen Sie die Schutzausristungen wdhrend der SchweiB3-
und Schneidearbeiten. Fir mehrere Details lesen die die Benutzungsanleitungen.

e Stellen Sie nicht auf einer anderen Arbeitsweise wah-
rend dem Schweien um!

e beschalten von dem Versorgungsnetz wenn nicht
benutzt.

e Der Startknopf sichert eine vollst&ndige Abschaltung

e Die Verbrauchsmaterialien, die Zubehdre fir Schwei-
Ben muUssen perfekt sein

e Die Ausrustung wird nur von Fachpersonal benutzt

Ein elekirischer Schlag kann Tod verursachen! @ ~

e Die Ausrustung muss ein Erdschluss haben, gemaBi D
dem Angewendeten Standard. 5:&?:)

e BerUhren Sie nie elekirisierte Teile oder den elekt- (@
rischen SchweiBstab ohne Schutz oder mit nassen gy@
Handschuhen oder Kleidungsstucken!

e Versichern Sie sich, dass Sie und der bearbeitete Tell
isoliert sind. Versichern Sie sich, dass Ihre Arbeitspositi-
on sicher ist.

Der Rauch kann lhre Gesundheit beschadigen!! \

e Halten sie Inren Kopf weg vom Rauch \X\\\ /

Die Radiation des elektrischen Bogens kann lhre Au-
gen und Haut beschddigen!
e Benutzen Sie bitte entsprechende SchweiBmaske,

Filter und Schutzkleidung, um Augen und Koérper zu %Q

schitzen.

e Benutzen Sie eine enfsprechende Maske oder Schut- N \\
zelemente, um die anderen Personen von der Gefahr ~\§\\\\ /
zuU schitzen. &

Brandfall

e Der SchweiBfunke kann Brandfdlle verursachen. Bitte
versichern Sie sich, dass sich keine enfzindbaren
Substanzen auf der Bearbeitungsoberfldche befin-
den. AuBerordentlicher Larm kann der Gesundheit \\\ /
schaden! — 2\ /

e Benutzen sie immer OhrschUtze oder andere Elemen-
te die die Ohren schitzen.

Defekte

e Bitte erledigen sie die Probleme gemdB den relevan-

fen Hinweise 2 aus den Bedienungsanleitungen. !’l ‘;
e In Falle von Probleme setzen sie sich in Verbindung m

mit Fachleuten
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Einleitung

Zuerst mochten wir danken, dass sie unseren SchweiBgerdt gewdhlt haben und benutzen.
Unsere SchweiBgerdte mit Fortgeschrittenen inverter Technologie, HF Frekvenz, hohe IGBT Leis-
tung gleicht das Strom aus, dann mit Hilfe der PWM der Ausgangsstrom ist bereit zum Qualitéts
vollen Arbeit benutzt zu werden, Gleichzeitig sinkt das Gewicht und die Grdsse vom Haupttrans-
formator, dadurch steigt 30% die Wirksamkeit.

Die Wirksamkeit von der Maschine kann bis zu 85% steigen, was 30% energieersparnis bedeutet
im gegensatz zu den anderen Standard Transformationsgerdten.

Die Maschine besitzt WIG-Brenner Schlauchpacket, sowie richtige KabellGngen.

Der SchweiBgerdt kann Industriell und Professionnel benutzt werden, Entspricht das IEC60974
Internationale Sicherheitsvorschriften.

Ab dem kauf kriegen sie 1 Jahr Garantie von uns gut geschrieben. Die Garantie zahlt aus-
schliesslich nur mit dem Garantieticket und mit der originalen Rechnung! Die Maschine enthdalt
eine Seriennummer, Stellen Sie bitte fest, dass diese Seriennummer

auf das Garantieticket sowie auf die erste Seite des Rechnung's kommt.

Wir bitten, dass Sie diese Anleitung sich in ruhe lesen bevor Sie die Maschine starten.




1. Technischen Daten

TIG 220 AC/DC DIGITAL RC

800TIG220ACDC
WasserkUhlung @)
Fernbedienung v
Entfent fUr SchweiBbrenner -
Wagen fUr Schweissanlagen @)
Zubehdr WIG-Schweissbrenner IGrip SR26P

Eingangsspannung

230V AC+10% 50/60Hz

Max./Eff. Eingangsstrom AC TIG: 30A / 18A MMA: 36A / 23A
Max./Eff. Eingangsstrom DC TIG: 27A / 17A MMA: 36A / 23A
Leistungsfaktor (cos o) 0.68

Wirkungsgrad 285 %

Einschaltdauer G 200A @ 35% MMA: | 170A @ 40%
(10 min/20 °C) 120A @ 100% 110A @ 100%
SchweiBstrombereich TIG: 10A - 200A MMA: 5A - 170A
Arbeitsspannung TIG: 10.2V - 18V MMA: 20.2V - 26.8V
Leerlaufspannung 66V

ZUndung HF

Isolationsklasse H

Schutzart IP23

Gewicht 7 kg

MaBe 410 X 146 X 278 mm




2. Inbetriebnahme
2-1. Anordnung

¥

40°C
-10°C

Over 20cm

Der Bediener hat Uber alle speziellen, das SchweiBen in geschlossenen R&umlichkeiten mit hoher
Explosionsgefahr betreffenden Regelungen aufgeklért zu sein. (Raumtemperatur 10 oC - 40 oC)

WARNHINWEIS!

Verldngerungskabel sollen einen gréBeren Querschnitt als 3x2,5 mm2 haben.

Es ist notwendig die Maschine zu schitzen vor:

1. Feuchtigkeit und Regen

2. Mechanischer Beschadigung

3. Zugluft und evt. Ventilation benachbarter Maschinen

4. Uberbelastung, Uberschreiten der Maximalwerte und grobem Umgang

2-2. Anmerkungen

* Die Versorgungsspannung muss zwischen 200-250V ohne Phasenfehler sein!

* Das SchweiBgerdt muB gemd&B den Angaben des Herstellers an der Hauptstromversorgung
angeschlossen werden.

* Nach dem SchweiBen wird der SchweiBmaschine ausgeschaltet!

* FUr AuBenanwendungen, schitzen die Maschine vor regen, aber die Bellffung nicht behin-
dern!

* Die Stromzuleitungen der fest installierten SchweiBger&te mussen mit einem Isolationsrohr Uber
die ganze Kabell&énge geschitzt werden




2-3. Vorderen und hinteren Anschliusse fur die Schwei3gerat

6 7
& f'
/|
= —13)
— —
= —
g
5 E:‘u%y;w:a
1 | Positive Ausgangsanschluss - AC und DC | 5 |Hauptschalter
2 | Negative Ausgangsanschluss 6 | Stromkabel
3 | Steuerkabel Anschluss 7 | Schutzgaseinlass -Anschluss
4 | Schutzgas Ausgangsanschluss

2-4. Installation WIG

1. WIG-SchweiBmaschinen wurden Hilf- e d
senergiesystem installiert, so dass, wenn
die Spannung um 15% reduziert wird, das
Gerdat funktioniert nicht. Wenn Sie eine
lange Kabel verringert die Spannung.

Es wird empfohlen, den Durchmesser zu
erhéhen, aber wenn die Zeile zu lang ist,
kann es zu Fehlfunktionen fUhren. Lassen
Sie die LOftungsoffnungen frei.

it

I 5

2. SchlieBen Sie das Schutzgas-Anschluss
an. Bendtigen folgendes fUr das System:
Gasflasche, Gasschlauch, Druckminde- T
rer. Der Schlauch muss mit Schlauch- e e
schelle fixiert werden.

4l

il

i

s

Work plecs —/

DC POSITIVE CONNECTTON




2-5. Installation E-Hanschweif3en

DC art: Wdhlen Sie eine positive oder nega-
five Anschluss. Beziehen sich auf die Elekt-
roden beschreibung.

DC POZITIV ANSCHLUSS

DC NEGATIV ANSCHLUSS

3. Betrieb
3-1. Bedienfeldoptionen 1

I ND U S TR I AL

5 2
, L B ) L o, 3
ir7- ;.D,j\ P % vy
.I J‘|J'|_|_ -JSEI-I--HZ R

FREQUENCY BALANCE A

MMA LIFT HF AC DC 21 41

- . -+
A | CURRENT

— I
CHOICE PARAMETER

TIG 220 AC/DC DIGITAL RC

1 SchweiBstrom und Parameteranzeige
Hoft start

SchweiBstrom

Arc force

Parameterauswahl und Einstellknopf
2T/4T Knopf

AC/DC Knopf

SchweiBmodus

HF TIG / Lift TIG / MMA

0 N O~ 0 A WD




3-2.

Einstellbare SchweiBparameter

No pulse

Pulse

Fp
Tdown
lc

Tpo

Gasvorstromzeit

Anlaufstorm (nur in 4T modus)
Up-Slope Zeit

SchweiBstrom

Hauptstrom

Impulsbreite

Pulsfrequenz

Down-Slope Zeit
Endkraterstrom

Gasnachstromzeit

Balance - Reinigung Breite (WIG AC-Mod)

Einstelloare Oxidschicht Entfernungsrate (Aluminium und

Magnesiumlegierungen ).

3.3

* Wenn verbinden sie das FuBpedal mit Steuerkabel, das SchweiBgerdt erkannt das FuBpedal,
und dann k&nnen Sie nicht von das Gerdt die SchweiBstrom regeln.

Steuerung mit FuBpedal

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

* Wenn benutzen das FuBpedal, mit Parameter-Einstellkopf kdnnen sie die maximum SchweiBst-

rom einstellen.




3-4. WIG-Mod.

3-4-1. 4T (4-Takt):

Stellen Sie die Start- und Kraterstrom. Diese Funkfion verhindert das SchweiBen
am Anfang und am Ende des Kraterbildung auftreten. 4-Takt verwenden fir Idnger SchweiBnah-

te.
1C A) A

I )
i—iis

Is
0t 2 t3 t4 t5 6 7 ¢(s)
* 0: Der Lichtbogen wird berUhrungslos mit Hochspannungs-Zondimpulsen gestartet:
* 0~t1:  SchweiBbrenner in SchweiBposition Uber dem Werkstick positionieren (Abstand Elekfroden-

spifze und WerkstUck ca. 2-3 mm).
e t1~12:  Brennertaster betatigen (Hochspannungs-Zindimpulse starten den Lichtbogen).(5-200A)
« t2~13:  Startstrom flieBt. Je nach angewdnhlter Betriebsart wird der SchweiBvorgang fortgesetzt.

o t4: Beenden des SchweiBvorgangs: Brennertaster loslassen bzw. betdtigen und loslassen je
nach angewdhlter Betriebsart. (0.0-10 sec)

e t4~t5:  SchweiBstrom wird reduziert bis Endkraterstrom . (5-200A) Reduzierungszeit (zeit t4) einstell-
bar.

* t5~t6:  Endkrater abschnitt.
o t6: Brennertaster loslassen, Lichtbogen wird erlischt, Schutzgas strdmen weiter.
e t6~17: Einstellung der Gas Nachstérzeit einstellbar. (0.0-10 sec);

. 17: Der elektromagnetische Schalter ausgeschaltet, Gasstrom gestoppt, den SchweiBprozess
wird beendet.

Wichtig:
« Uberprifen Sie die Verbindung zwischen den SchweiBeinheiten. Befestigung, abdichtung usw.!
« Uberprifen Sie die Schutzgasmenge in der Gasflasche.

e Stellen sie an der Gasdurchsatz an die Druckminderer.




3-4-2.

e O~11:

o F1~12:

* 12~13:

o 13:

o 13~14:
o t4~15:

* t5: E

3-5.

2T (2-Takt):

IC A) A

Y135

S5A
I

0 tl 2 t3 t4 t5 tCs)

Brennertaster dricken und halten.

Gasvorstromzeit [Guft ab (0.0~2 sec)

HF-ZOUndimpulse springen (t1) von der Elektrode zum WerkstUck Uber, der Lichtbogen
zUndet(t2), SchweiBstrom flieBt (Iw oder Ib) und geht sofort auf den eingestellten
Wert des Startstromes Istart.(0.0-10 sec)

In der Zwischenzeit halten sie fest der Brennerschalter.

Brennertaster loslassen, die Schweissstromstdrke beginnt entsprechend der eingestell-
ten Verzégerungszeit zu sinken. (0.0-10 sec)

Hauptstrom fallt mit der eingestellten Down-Slopezeit auf Endkraterstrom lend (Mini-
malstrom) ab.
Hauptstrom erreicht den Endkraterstrom lend, der Lichtbogen erlischt. (0.0-10 sec);

ingestellte Gasnachstromzeit 1Guft ab.

Kurzschlussschutz-Funktionen:

WIG/DC/LIFT: Wenn die Wolframelekitrode beim SchweiBen auf das Werkstick klebt,
der SchweiBstrom verringert sich von 20 A. Diese Funktion schitzt die Elekirode.
WIG/DC/HF : Wenn der Wolframelektrode das WerkstUck wéhrend des Schweiens klebenblei-

ben, der SchweiBstrom wird von 0 A auf 1 Sekunde reduziert. Diese Funktion schutzt die Elektro-

de.

E-Hand:

Wenn die SchweiBelektrode auf das WerkstUck wahrend des SchweiBens klebt

mehr als 2 Sekunden, wird der SchweiBstrom von 0 A reduziert, GeschUtzt die SchweiBmaschinen

und Elektroden.

4-Takt WIG: Wenn der Brennerschalter ist fir einen moment gedrickt, der SchweiBstrom

um die Hdlfte reduziert. Wenn Sie den Schalter wieder fUr kurze Zeit gedrickt, wird der SchweiB-

strom wieder hergestellt.




4. SchweiBparameter-Referenzwerte

4-1. WIG-SchweiBparameter-Referenzenwerte

4-2. MMA SchweiBparameter-Referenzenwerte

e | digmen |Wengtarel Welding - [argon speed Clearance. | Ciearance
(mm) diameter(mm)]  (mm) 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 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 16-24 | 1.6-24 | 90-120 7-10 1-2 @. ®
4.0 2.4 1.6-2.4 | 120-150 | 10-15 2-3 @. ®
5.0 24-32 | 24-32 |120-180 | 10-15 2-3 @. ®
6.0 24-32 | 24-32 |150-200 | 10-15 3-4 @. ®
8.0 3.2-40 | 3.2-40 |160-220 | 12-18 4-5 @
12.0 3.2-40 | 3.2-4.0 |180-300 | 12-18 6-8 @

A |
® @
| | M
—=1 =
® @

Workpiece

thickness (mm) <1 1~2 2~3 4~5 6~12 =13
Welding rod

diameter (mm) 1.5 2 32 3.2~4 4~5 5~6
Welding current  (A) | 20~40 | 40~50 | 90~120 | 90~130 |160~250 |250~400




4-3. Einschaltdauver

Die Umwandlung der Nefzspannung in Schweiss-
Spannung kann physikalisch nicht ohne Verluste
durchgefUhrt werden.

Das hangt mit dem Innenwiderstand des Leiters
zusammen.

Das Verhdlinis von SchweiBdauer und AbkUhlpha-
se wird als Einschaltdauer (ED) bezeichnet.

Zur Bestimmung der ED gilt fUr Profi- Schweissgerd-
te die Norm EN 60974-1.

(Den Geraten fur eingeschrankten Gebrauch und
Hobby wird die Norm EN 50060 zugrundegelegt.)
Die ED wird innerhalb einer Zyklusdauer von 10
Minuten (100%) ermittelt.

Eine ED von 60% bedeutet demnach, dass die
Schweisszeit 6 Minuten (60%) und die AbkUhlzeit 4
Minuten (40%) betragen.

Achtung: Zu hohe Belastungen wird die SchweiBmaschine beschadigen!

x4

100%

60%

35%

Y S ——

>
>

120 155 200 |(A)

3-5.  Spannungs-Strom-Charakteristikkurve
A TIG 220 DIGITAL PULSE RC SchweiBmaschine hat eine ausgezeichnete Charakteristik, siehe
Diagramm.
U, ( VA
67
34
0 600

>
LA




VorsichtsmaBnahmen
Arbeitsplatz

1. Der SchweiBapparat wird in einem Raum ohne Staub, korrosiven Gasen, brennbare Materialien
benutzt, welches eine Feuchtigkeit von héchstens 90% haben soll.

2. Das SchweiBen im Freien muss vermieden werden, mit Ausnahme der Fdlle in welchen Die Ar-
beiten geschitzt von Sonnenstrahlen, Regen, Hitze durchgefihrt werden; die Raumtemperatur
muss zwischen -100C und +400C sein.

3. Das Apparat muss wenigstens 30 cm von der Wand entfernt sein.

4. Die SchweiBarbeiten mUssen in einem gut gelUfteten Raum durchgefUhrt werden.

Sicherheitsanforderungen:

Der SchweiBapparat ist mit einem Schutz gegen Uberspannung / zu hohen Stromwerten / Uber-
hitzung vorgesehen. Wenn ein o. g. Ereignis erscheint, wird der Apparat automatisch Einge-
stellt. Das Uberfriebene Benutzen schadet dem Apparat, so dass wir das Einhalten folgender
Hinweise empfehlen:

1. BelUftung wahrend den SchweiBarbeiten benutzt das Apparat hohen Strom, so dass die no-
tUrliche BelUftung nicht fUr das abkUhlen des Apparates ausreichend ist. Es muss eine entspre-
chende Beltftung gesichert werden, so dass der Abstand zwischen den Apparat und jedem
Gegenstand wenigstens 30 cm sein soll. Fir das entsprechendes Funktionieren und einer
guten Lebensdauer des Apparates muss eine entsprechende BelUffung gesichert werden.

2. Es ist nicht erlaubft, dass der Wert der Intensitat des SchweiBstromes sténdig den maximal zu-
gelassenen Wert Ubersteigen soll. Die Uberlastung kUrzt die Lebensdauer des Apparates oder
kann zu dessen Beschadigung fUhren.

3. Die Uberspannung ist verboten! Fir das Beachten der Werte der Versorgungsspannung lesen
Sie die Tabelle der technischen Daten. Der Apparat reicht automatisch die Versorgungsspan-
nung, was eine Spannung in den Sicherheitsgrenzen erméglicht. Wenn die Eingangsspan-
nung den angezeigten Wert Uberschreitet, werden die Teile des Apparates beschadigt.

4. Der Apparat muss eine Erdung haben. Wenn das Apparat mittels eines Netzes mit Erdung
benutzt wird, ist die Erdung des Apparates automatisch gesichert. Wenn wir das Gerat mit ei-
nem Generatfor benutzen, oder von einem Raum wo die Elekirische installation unbekannt ist,
muss der Anschluss an der Masse nétig durch den Erdungspunkt, damit eventuelle elektrische
Schldge vermeiden werden sollen.

5. Wahrend den SchweiBarbeiten kann eine plétzliche Unterbrechung des Funktfionierens
erscheinen, wenn der Apparat Uberlastet oder erhitzt ist. In einer solchen Situation wird die
Arbeit nicht erneut begonnen, wird der Apparat nicht erneut gestartet, aber auch nicht be-
schaltet, damit der Ventilator die KUhlung weiter sichern soll.

Instandhaltung

1. Vor jeder Instandhaltungsarbeit oder Reparatur wird der Apparat vom Strom abgeschaltet.
2. Die entsprechende Erdung wird Uberprift.

3. Man Uberprift ob Innengasanschluss StromanschlUsse perfekt sind, diese werden geregelf

und festgezogen, wenn nétig; wenn bestimmte Teile oxidieren, werden diese mit Glaspapier
gereinigt, nachdem wird die enfsprechende Leitung wieder angeschlossen.

4. Schutzen Sie Hande, Haare, weite KleidungsstGcke von dem Apparat unter Spannung, leitun-
gen, Ventilator.

5. Beseitigen Sie regelmdBig den Staub vom Apparat, mit frockenen und reinen Luftkompressor,
wo viel Rauch und unreine Luft ist, muss der Apparat téglich geputzt werden!

6. Der Druck des Apparates muss entsprechend sein, damit die Teile nicht beschadigt werden.

7. Wenn Wasser im Apparat eindringt, wegen Regen, muss der Apparat entsprechend entrock-
net werden und die Isolierung Uberprift werden! Die Schweiarbeiten kdnne erneut begon-
nen werden, nur wenn alle Uberprifungen einen korrekten Zustand des Apparates zeigen!

8. Wenn der Apparat eine IGngere Zeit nicht benutzt wird, muss diese in einen frockenen Raum
gelagert werden, in seiner Originalverpackung.
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TIG/MMA dual function IGBT inverter technology
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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 @\\ 5
S

e Connect the earth cable according to standard ~—

regulation. \”LC%

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

sary for the operator to wear dry welding gloves while

he performs the welding fasks.
¢ 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. @éb %Q
* Wear proper welding helmet, anfi-radiation glass R
and work clothes while the welding operation is per- \\\\
formed! ~ 2\ /

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

FIRE HAZARD

* The welding spafter may cause fire, thus remove @
flammmable materials from the working area. .

* Have a fire extinguisher nearby in your reach! \;§‘ /'

Noise can be harmful for your hearing e T———‘-"E

e Surface noise generated by welding can be disturb-

ing and harmful. Protect your ears if needed!
Malfauncions

¢ Check this manual first for FAQs. !9 ‘3
e Contact your local dealer or supplier for further ad-

vice.
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1. Infroduction

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

Welding using advanced technology and a high-frequency inverter , high power IGBT
rectified 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

TIG 220 AC/DC DIGITAL RC

800TIG220ACDC
Water Cooling @)
Wireless Remote Control v
TIG Torch Remote Control -
Accessories TIG Torch with pot. IGrip SR26P
Input Voltage 230V AC+10% 50/60Hz
Max./eff. Input Power AC TIG: 30A / 18A MMA: 36A / 23A
Max./eff. Input Power DC TIG: 27A / 17A MMA: 36A / 23A
Power Factor (Cos ¢) 0.68
Efficiency >85 %
Duty Cycle (10 min/40 °C) TIG: ]22%02\@@]30501 MMA: ]]]700:@@]400£
Welding Current Range TIG: 10A - 200A MMA: 5A - 170A
Welding Voltage Range TIG: 10.2V - 18V MMA: 20.2V - 26.8V
No-load Voltage 66V
TIG Arc Ignition HF
Insulation Class H
Protection Class IP23
Weight 7 kg
Dimensions 410 X 146 X 278 mm




2. Installation

2-1. Installation Place

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

and little dust!
7
& \M y,

(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
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. therefore, ask professional
personnel to related check maintenance.

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 taste 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

2 4

N\ | e— ==

1 | Positive output terminals - AC and DC

Power switch

Negative oufput terminal

Power source input

7 | Shield gas input joint

2
3 |TIG Torch connector
4

Shield gas output connector

2-4. Installation in TIG mode

Workpiece is connected fto the positive
electrode of welding machine, and
welding torch 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.

Prossure requiator

Gas connector
Control cabl of torch switch.

g Gug

Work plecs —/

DC POSITIVE CONNECTTON




2-5. Installation in MMA mode

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

MMA (AC): No requirements for polarity con-
nection.

DC NEHATIVE CONNECTTON

3. Operation Instruction

3-1. Control Panel

S

i J - 1 'V;Imj \ i %
- I nn |_ 4_':|;I. =Hz
FREQUENCY BALANCE A

MMA LIFT HF AC DC 21 41

_; -+

- iy
CHOICE PARAMETER

TIG 220 AC/DC DIGITAL RC

A | CURRENT

1 Welding current and other parameter display
Hot start

Welding current

Arc force

Parameter select and adjust key

2T/4T selection key

AC or DC welding

MMA/LIFT TIG/ HF TIG SELECT

© N o~ 0 A WN




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

No pulse

Pulse Balance

Tor Gas pre-flow time sec |0.0-20

Is Starting current (only with 4T) A 10—

Tup Upslope time sec |0.0-10

Ip Welding current A 10—170 (TIG-DC)
10—200 (TIG-AC)

lb Base current A 10—170 (TIG-DC)
10—200 (TIG-AC)

Dcy Ratio of pulse duration to base current % 5-95

duration

Fp Pulse frequency Hz 0.5-200

Tdown Downslope fime sec |0.0-10

Ic Crater arc current A 10—170 (TIG-DC)
10—200 (TIG-AC)

Tpo Gas post-flow time sec |0.0-10

Balance (only with TIG-AC) -5-+5

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

3.3 Pedal switch control

o 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 sef 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.

L(A)

I

0 f1 12 13 t4 15 té t7 t{(s)

e 0: Press and hold the gun switch, Electromagnetic gas valve is furned on. The shielding
gas stars fo flow;

e O~t1:  Pre-gas time (0.1~1S);

e t1~12:  Arcisignited at t1 and then output the setting value of start current;
(DC:10-170A; AC:10-200A)

o 12: Loosen the gun switch, the oufput current slopes up from the start current; (0.0-10sec)

e 12~13:  The output current rises to the setting value (Ilw or Ib), the upslope time can be ad-
justed; (DC:10-170A; AC:10-200A)

e 13~t4:  Welding process. During this period, the gun switch is loosen;

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

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

o t4: Press the torch switch again, the welding current (DC:10-170A; AC:10-200A) will drop
in accordance with the selected down-slope time. (0.0-10sec)

e t4~15:  The output current slopes down to the crater current. 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
(0.0-10sec);

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

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

1

Welding current Is -------------------

Loosen the
welding gun
switch
The settingbase | _
current Ib i ] '
Press and hold the welding [ Arcis Arciis
gun switch .~ ignited tyened off
0 tl 2 3 t4 5 ¢ (&)




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

o O~11: Pre-gas time (0.0-2 sec)

e f1~t2:  Arcisignited (t1) and the output current rises (12) to the setfting welding current (lw or
Ib) from the min welding current. (0.0-10 sec)

e 12~t3:  During the whole welding process, the gun switch is pressed and held without releas-
ing.
Note: Select the pulsed output, the base current and welding current will be output-
ted alternately; otherwise, output the setting value of welding current;

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

e i3~t4:  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 t4~t5:  Post-gas time, after the arc is turned off. You can adjust it through turning the knob
on the front panel. (0.0-10 sec)

o 15: 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 tungsten electrode sticking to the the workpiece during welding, the current
will drop to 20A, which can reduce the tungsten spoilage farthest, prolong the using life of the
tungsten electrode and prevent tungsten clipping.

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

MMA operation: if the welding electrode sticking to 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

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.

Notices:

* Check the condition of welding and connection units firstly, otherwise there will be malfunction
such as ignition spark, gas leakage, out of confrol 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 tfung-
sten elecfrode during the ignition.

Note: When select AC output, the current and the wave form are as same as the above, but
output polarity changes alternately.




4, Welding Workmanship Parameter Reference Values

4-1. TIG Welding Workmanship Parameters

Steel plate | Tungsten |Weldingwire| \yeiding |Argon speed| Clearance | Clearance
thlzsrl;r:.r?)s s dgﬁgtre?(ﬁm) dl?rrrmit)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 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 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 @
A l
® @)
|
— =
® @
4-2. Common MMA Welding Workmanship Parameters
Workpiece
thickness (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 Y
defined as the proportion of the time that a
machine can work continuously within a certain
fime (10 minutes). The rated duty cycle means 100%
the proportion of the time that a machine can
work contfinuously 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 60%
right figure.

If the welder is over-heat, the IGBT over-heat
protection unit inside it will output an instruction
to cut output welding current, and brighten 35%
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 i
machine again, the welding output current or 0 20 155 200 1(A)
the duty cycle should be reduced.

y

Warning: Work in Overload is Harmful to the Welding Machine

4-4. Volt-Ampere Characteristic

TIG 220 AC/DC DIGITAL 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

y y,

10

\

>
0 600 L(A)




Precautions

Workspace

1. Welding equipment free of dust, corrosive gas, non-lammable materials, up to 0% 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°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 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 o 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 .

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.

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

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

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

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




CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD

Manufacturer: IWELD Ltd.
2314 Haldsztelek
II. RAkdczi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

ltem: TIG 220 AC/DC DIGITAL RC
TIG/MMA dual function IGBT inverter fechnology
AC/DC welding power source

Applied Rules (1): EN ISO 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 fo 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.:
Haldsztelek (Hungary), 16/02/16
N J
| Do
\‘.
Managing Director:
Andrds Bodi

www.iweld.hu info@iweld.hu
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7 Ve Ve Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY WELD KFT.
2314 Haldsztelek

Il. RAkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Sorszém:

fipusu gyari szdmu
termékre a vdasdrldstol szamitott 12 hdnapig kotelezd jotdlldst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejdrta utan 3 évig bizto-
sitjuk az alkatrész utdnpotidst.
Véséarlaskor kérje a termék prébdjat!

Eladé tolti ki:

A vasdrld neve:

Lakhelye:

Vasarlds napja: [aY HO NAP

Eladd bélyegzdje és aldirdsa:

Jotdllasi szelvények a kdtelezd jotdllasi idére

Bejelentés idSpontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

EV HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotallés Uf hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszdm:

aY HO NAP

aldirdas

Figyelem!
A garancia jegyet vasarlaskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szadmdnak feltUntetésévell A garancia kizérélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal elldtott sz&mldval egyUtt érvényes, ezért a szdmlat &rizze meg!
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° . Distribuitor:
Certificat de garantle IWELD KFT.
2314 Haldsztelek

Str. I.lRAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Numar:

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

Completat de catre Vanzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdarare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vanzdatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdarii:

Descriere defect:

Noul tfermen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Lund Zi

semnatura
Data raportului:
Data incetdarii:
Descriere defect:
Noul termen de garantie:
Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi
semnatura
Atentie!

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

i ~iA fAanh kA AAArA AL Al AA Aliharat Acta vAlAakil mAantr A falriaAa Aaci mrAaiastil AA la~A A T A Acte~tl
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7 ~ VA DistribUtor:
ZARUCNY LIST e
2314 Haldsztelek

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

Fax: +36 24 532-626

Poradové ¢islo:

Vyrobok: Typ: VYrobné Cislo: ......ooveeieieieierenenns
Na tento vyrobok plati zaruka 12 mesiacov od kipy podla platnej legislativy. Na uplatnenie zéruky je nutné predlozit origindl-
ny ndkupny doklad! Po uplynuti zaruénej doby 3 roky Vam zabezpeé&ime prisun ndhradnych dielov.

Pri kipe tovaru poziadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

Vyplni predajca:

Meno kupujuceho:

Bydllisko:

Datum zakUpenia: der: mesiac: rok:

Peciatka a podpis predajcu:

ZARUCNE KUPONY

Datum nahldsenia:

Datum odstrdnenia vady:

Nahldsend vada:

Novd zdruénd dobai ......

NGVOZ SEIVISU «.oeiveveceeeeeeee st sseesee s s ss e ss s sesas s sess st nassassesaesansand Cislo prace:
[D1T o H mesiac: rok:
Podpis
Datum nahldsenia:
Datum odstrdnenia vady:
Nahldsend vada:
Nova zdruénd doba:
NdAvoz servisu: Cislo prace:
Den: mesiac: rok:

Podpis
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