l-‘ "- '_l:-l 5® CUTTING EDGE WELDING

HASZNALATI UTASITAS

AWI/MMA kétfunkcids IGBT technoldgids
hegesztd inverter

GORILLA SUPERTIG 200 AC/DC

R
SUPERTIG 200 AC/DC -

0l

~—mm——
—
——
————
———
———
—
—

_ SUPERIIGZNACIDC

0 @ O

&




TARTALOMJEGYZEK




Bevezetd

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

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

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

Kérjuk, hogy a gép haszndlata elétt figyelmesen olvassa el és alkalmazza a haszndlati

Utmutatdban leirtakat. A haszndlati Utmutatd ismerteti a hegesztés-vagds kdzben
eléforduld veszélyforrdsokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcidit, valamint
tdmogatdst nyujt a kezeléshez és bedllitdshoz, de a hegesztés-vagds teljes kord szak-
mai ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutatd
nem nyUjt Onnek elegendd informdaciét, kérjik bévebb informdciéért keresse fel a
termék forgalmazdjat.

Meghibdsodds esetén vagy egyéb jotdlldssal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény
esetén kérjik vegye figyelembe az , Altaldnos garancidlis feltételek a jotalidsi és sza-
vatossdagi igények esetén” cimU mellékletben megfogalmazottakat.

A haszndlati Utmutatd és a kapcsolddd dokumentumok elérhetéek weboldalunkon is

a termék adatlapjdn.

J& munkdt kivanunk!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




FIGYELEM!
A hegesztés és vagdas veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kdnnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezeldének illetve a kdérnyezetében 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 Uzemmaodra,
mert drt a gépnek!

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

¢ A f6kapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasdt.

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

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

Az dramités végzetes lehet!

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

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

Kerilje a fist vagy gazok belégzését!

e Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok dartalmasak
az egészségre.

¢ MunkaterUlet legyen j6l szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

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

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

TUZVESZELY!

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

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

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

Meghibdsodds:

* Tanulmdnyozza at a kézikényvet @
* Hivja forgalmazdjdt tovdbbi tandcsért.




AZ ELEKTROMAGNESES KOMPATIBILITASRA VONATKOZO OVINTEZKEDESEK

1 Altaldnos megdllapitasok

A hegesztés elektromdgneses interferencidt okozhat.

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

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

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

2 Kérnyezet értékelési javaslatok

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

A kdvetkezd tényezéket kell figyelembe venni:

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

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

- Vannak-e szamitbgépek és egyéb ellendrzé berendezések;

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

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

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

- Ugyelien a t6bbi berendezés zajvédelmére.

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

- Hegesztési vagy mds tevékenységek ideje;

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

3 Az emisszié cs6kkentésére szolgdlé médszerek

- KézUzemi aramellaté rendszer

Az ivhegeszté berendezést a gydrtd dital ajdnlott mddszerrel, a nyilvdnos elektromos hdldzathoz kell
csatflakoztatni. Interferencia esetén tovabbi megelézé intézkedéseket kell hozni, - példdul sz0ré hasz-
ndlatdval térténd csatlakozds. A rogzitett ivhegeszté berendezéseknél a szervizkdbeleket fémcsével
vagy mds hatékony modszerrel kell drnyékolni. Az drnyékoldsnak azonban biztositania kell az elektro-
mos folytonossdgoft, és a hegesztégép fém burkolatdhoz kell kapcsolddnia annak érdekében, hogy
biztositva legyen a kdzottik 1évE j6 elektromos érintkezés.

- ivhegeszt6 berendezések karbantartdsa

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

- Hegeszid kdbel

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

- Ekvipotencidilis foldelés

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

- A munkadarab foldelése

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

- Arnyékolds

Szelektiven védije a kérnyezd berendezéseket és egyéb kdbeleket az elektromdgneses interferencia
csokkentése érdekében. KUlbnleges alkalmazdsokhoz az egész hegesztési terllet arnyékolhaté.
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Jellemzdk és paraméterek

GORILLA SUPERTIG 200 AC/DC

8TIG200SPRACDC

Inverter tipusa IGBT
¥ VizhGtés x
E Ivgyuijtds moédja HF
2 Programhelyek szadma x
'g Vezeték nélkUli tavvezérlés x
§ Tavvezerlés hegesztpisztolyrdl x
O Digitdlis kezel&felUlet v
< Analég kezeléfelilet x
g EMC v
O ACAWI v
Z ACPULSE AWI v
25 DC AW v
< DC PULSE AWI v
2T/A4T v
Hulldmformdk szdma 1
AC MMA v
< DC MMA v
= Arc Force v
Allithatd Arc Force v
Hot Start v
Tartozék hegesztépisztoly IGrip SR26
Opciondlis AWI pisztoly -
Fazisszdm ]
Halozati feszlltseg 230V AC+15% 50/60Hz
Max./effektiv MMA 35.4A [ 27A
dramfelvétel G 32.7A / 25A
g Teliesitménytényezd (cos @) 0.93
% Hatdsfok >85%
= PP 200A @ 60%
LIE.I Bekapcsolasi ido (10 perc/40 °C) 155A @ 100%
% Hegesztéaram MMA U9 - LElA
a TG 5A - 200A
Munkafesziltség MMA QN AN
TG 10.2V - 18V
Uresjérati fesziltség 62V
Szigetelési osztdly F
Védelmi osztdly P23
Témeg 9 kg

Méret (HXSZxM) 426 X 162 X 326 mm




2. Beizemelés

2-1.

Elhelyezés-munkakornyezet

A hegesztégépet esémentes helyen Uzemeltesse!
Ovja a kdzvetlen napsugdrzdastdl és térekedjen az
alacsony por- és pdratartalomral (helységhémér-
séklet 10 °C - 40 °C).

Vezetdképes idegen targy ne kerlljon a hegesz-
t6gép belsejébe.

Tartson 20 cm tavolsdgot a hegesztégép elhelye-
zésekor a faltoél!

Két hegesztégép pdrhuzamos haszndlatakor tart
son a két gép kozott 30 cm tdvolsdgot.

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

t VESZELY

Ez a termék beltéri haszndlatra ajdnlott. Ne haszndlja esében!

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

ellendrzések elvégzéséhez!

2-2.

Megjegyzések

A hdlézati feszUltségnek 200-250V koz6tt kell lennil
Ugyelien a hegesztégép foldeld kabelének helyes csatlakozdsdral
Ugyelien a csatlakozod kabelek 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

1 | Védbégdz kimeneti csatlakozd 5 | HAlézati csatlakozokdbel

2 | Negativ kimeneti csatlakozd 6 | Fékapcsold

3 | Vezérl6kdabel csatlakozds 7 | Védégdz bemeneti csatlakozd
4 | Pozitiv kimeneti csatlakozd

2-4. BeUzemelés AWI médban

1.

TIG hegesztégépek feszUltség kiegészitd rendszerrel szereltek, igy ha 15%-al csdkken a hdlézati
feszUltség, a gép még mikodik.

Ha hosszU vezetéket haszndl a feszUltség csdkken. Javasoljuk, ndvelie az kdbelkeresztmetsze-
tet. Ha a vezeték tUl hosszU, rendellenes mUkodést okozhat, ezért a megfeleld hosszt valassza.
A szellbzényildst hagyja szabadon a hitérendszer mUkddése érdekében.

. Medfeleléen csatlakoztassa a védégdz forrdst. A rendszerhez szUkségesek az aldbbiak:

gdzpalack, gdztdmld és nyomdscsdkkentd. A tomiét csébilincsel kell rogziteni. A gdzszivargdst
vagy a levegd bejutdsdt meg kell elézni.




2-5. Beizemelés MMA Médban

Vdlassza a pozitiv vagy negativ kapcsoldst az alkalmazott elektréda figgvényében. Tdjékozddjon
az elektréda ismertetdjében.

3. Mikodés

3-1. KezelSpanel elemei
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Aramer8sség/paraméter kijelzé

Hegesztési paraméterek és hibakddok kijelzése

Hegesztési méd vdalasztd gomb:

2 | Funkcid gomb 1 AC/impulzus AC/DC/impulzus DC/MMA
3 | Funkcié gomb 2 Vezérlési mod vdlasztd gomb 2T/4T/SPOT
A bedllité gomb megnyomdasdval kivalaszthatd a
4 | Bedllité gomb bedllitani kivant paraméterek, a gomb forgatdsaval
bedllithaté a paraméter.
Az elektrédadtmérének megfeleld hegesztési
. . paraméterek bedllitasat segitd funkcid. Ha a kivdlasztott
5 | Paraméter figyelmeztetés f e o ;
elektrodadtmérd és a bedllitott paraméterek nem
alkalmazhatdak egyittesen akkor a jelzés sargdn vildgit.
6 | Volfrdm elektroda atméré 1.0-3.2 mm
7 Arc Force intenzitds vagy MMA mddban az Arc Force erdssége 0A-40A dllithatd be
ponthegesztés id6 AWI médba a ponthegesztés ideje dllithatd be 0.5-10 mp.
8 | AC frekvencia 20-250 Hz
Impulzus frekvencia 0,2-20 Hz (0,1Hz Iépésben)
9 20-200 Hz (1Hz Iépésben)
Impulzus kitoltés 0.2-10Hz @ 1-99%
11-200Hz @ 10-90%
10| Gdz elédramlds id6 0.1-10 mp
11| Kezdd dramerdsség 5A-200A
12| Felfutdsiidd 0-10 mp
13| Csucsdram AWI: 5A-200A; MMA:10A-160A
14| Bdzisdram 5-200 Hz
15| AC balance- tisztitasi szélesség | 15-85%
16| Lefutds id6 0-15mp
17| Kraterfeltdltd dramerdsség 5A-200A
18| Gdz utddramlds ideje 0,5-15mp

HU-10.




3-2. Hegesztési modok leirasa
3-2-1. Bevont elekirodas (MMA) hegesztés
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Hegesztéaram és -feszUltség vdltozdsa a hegesztés fdzisaiban
Magyardzat:

10: készenlét: a hegesztédram értéke 0; a feszlltség értéke az Uresjdrati feszlltség(U2).
(1).

t2: hegeszi6 iv: a hegesztédram az elére bedllitott értékre csdkken (12).

13: Arc Force (rovidzdrlati atviteli fézis): a hegesztédram az elére bedllitott Arc Force értéknek
megfeleléen emelkedik (13).

MMA hegesztési mdédban 3 hegesztési paraméter vdltoztathatd az aldbbiak szerint:

Py Py

- Hot Start - Kezdé dram (I1) és Kezdd dram ideje (t1): Az iv gyUjtdsi dram a gép kimeneti drame-
réssége, amikor az iv meggyullad. Az ivgyulladdsi idé az az idd, amikor az ivgyujtd dram tart.
Ezt a két érték a hegesztégép vezérlése automatikusan a bedlliitott hegesztédram fuggvényé-
ben dllitja be.

- Hegesztéaram (12): Ez a hegesztédram, amikor az iv ég. A felhaszndld az mindenkori mdszaki
kdvetelmények szerint dliithatja be.

- Arc force: Ha a hegesztés kdzben a gép rovidzdrlati dramot érzékel, a hegesztédram egy mili-
szekundum alatt megemelkedik a bedllitott Arc Force értéknek megfeleléen.
(Pl. Ha az elére bedllitott dram 100A, és az Arc Force 20A, akkor az dram révidzarlat utdn 120A-
ig emelkedik 5 ms idére.) Ha még mindig révidzdarlat van, akkor az dram tovdbb emelkedik
a megengedett 160A maximdlis értékig, az dram nem emelkedik tovdbb. Ha a révidzdarlat
dllapota 0,8 mdasodpercig vagy hosszabb ideig tart, akkor a készUlék Anti-Stick funkcidja Iép
mUkodésbe: az elektréda levdlasztdsa alacsony dramerdsség mellett térténhet.
Az Arc Force értékét az elektréda dtmérdjének, az elére bedllitott dramerdsségnek és a
mUszaki kdvetelménynek megfeleléen kell bedllitani. Ha az Arc Force értéke nagy, akkor az
olvadt csepp gyorsan atvinetd, és az elektrdda letapaddsa ritkén fordul eld. Ugyanakkor a
tUl nagy Arc Force tUlzott frocskdléshez vezethet. Ha az Arc Force kicsi, akkor kevés a frocskod-
Iés, és a varrat jol alakithatd. Azonban ha az Arc Force értéke tul kicsi, I&gy ivhez és gyakori
elektréda letapaddshoz vezethet. Ezért az Arc Force értékét ndveljik, amikor a hegesztéshez
vastag elektréddval és alacsony dramerdsség mellett térténik.

- Elekiréda atmérd kivdlasztdsa:

Elektrédadtmérd (mm) Javasolt hegesztédram 12 (A) Kmeneti feszUltség U1 (V)
1.6 30-60 21-23
2.0 50-90 22-24
2.5 80-120 23-25
3.2 100-140 24-26
4.0 140-160 26-28




3-2-2. DC AWI hegesztés
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DC TIG - Hegesztédram és -feszUltség vdaltozdsa a hegesztés fézisaiban
DC AWI hegesztési mddban 8 hegesztési paraméter vdltoztathatd az aldbbiak szerint:.

- Hegesztéaram (13): A mindenkori mUszaki kovetelményeknek megfelelden kell bedllitani.

- Kezdédram(I1): A hegesztépisztoly kapcsoldjdnak megnyomdsdval kezdédik az ivgyUjtdsi fazis,
kezdd dramerdésséggel. A kezdédramot a mindenkori mdszaki kdvetelményeknek megfeleléen
kel bedllitani. Ha a kezdédram elég magas, az iv kdnnyebben kialakul. Vékony lemez hegesz-
tésénél azonban a magas érték a munkadarab megégését okozhatja. Bizonyos Uzemmaddok-
ban az dram nem emelkedik hanem a kezdé dramértéknél marad, ilyenkor a munkadarab
elémelegitésére vagy megvildgitdsdra alkalmazhatd .

- Kraterfeltéltés (15): Bizonyos Uzemmddokban az iv nem alszik ki le a lefutds utdn, hanem kréter-
feltoltd fazisban marad. A kraterfeltdltd dramerdsséget a mindenkori miszaki kdvetelmények-
nek megfeleléen kell bedllitani.

- Gaz el6aramlas idé: A gdzdramids a hegesztépisztoly kapcsoldjdnak megnyomdsakor kezdé-
dik, az ivgyUjtast megelézé fazis. Altaldban 0,5 mdsodpercnél hosszabbnak kell lennie annak
biztositdsdra, hogy a gdz a hegesztépisztolyndl normdl dramldsu legyen az ivgyujtds elétt. Az
elédramlds idét névelni kell, ha a gdzcsé hosszy.

- Gaz utédramlas idé: azt az idét jelenti ami a hegesztédram megszinése és a gdzszelep zardsa
kozott eltelik. Ha ez 10l hosszU, akkor az argon gdz pazarldséhoz vezet; ha til révid, a hegeszté-
si varrat oxiddcidéjdhoz vezet. AC AWI vagy specidlis anyagok esetén az idének hosszabbnak

kell lennie.

- Felfutdsi id8 (11): Az dramerdsség emelkedési idejét jelenti, nollérél a hegeszté dramerdsségre.
Ertékét a mindenkori mUszaki kdvetelményeknek megfeleléen kell bedllitani.

- Lefutdsi id6 (12): Az dramerd&sség cstkkenési idejét jelenti, a hegeszté aramerdsségrdl nulla
értékre. Ertékét a mindenkori mUszaki kdvetelményeknek megfeleléen kell bedllitani.

- Volfrdmelektréda atméréjének kivdalasztdsa (ajénlds):
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@1.0mm 5-30A @1.6mm 20-90A
@2.0mm 45-135A @2.5mm 70-180A
@3.2mm 30-200A



3-2-3. DC impulzus AWI hegesziés
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Impulzus AWI Uzemmodban az 6sszes DC AWI paraméter valtoztathatd, kivéve az aktudlis (13) és
tovdbbi 4 bedllithatd paraméter dll rendelkezésre.

Az értékeket a mindenkori miszaki kévetelményeknek megfelelSen kell bedllitani.

- CsUcsdram (Ip): egy impulzuson belUli legmagasabb dramerdsség.

- Bdzisdram (Ib):egy impulzuson bellli legalacsonyabb dramerdsség.

- Impulzus frekvencia (1 /T): T=Tp + Tb. a mp-kénti impulzusok szdma (Hz)

- Impulzuskitdltés (100% xTp / T): az impulzus periddusban a csucsdram szdzalékos ardnya.

3-2-4. Négyszoghulldmos AC AWI hegesztés
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tu tp td

tu: felfutdsi idd; tp: AC peridédus; tc: Katdddaram idé; td: lefutdsi idd

Hegesztédram és -feszUltség valtozdsa a hegesztés fazisaiban AC AWI mddban

AC AWI hegesztésnél az elédramldsi idé és az utddramidsi idé megegyezik a DC AWI hegesztés-
nél leirtakkal, a tdbbi paraméter vdltoztathatd az aldbbiak szerint.

- Kezdd éaram (I0), hegeszté dram (1) és kraterfeltdltd dram (12): A hdrom paraméter elére bedl-
litott értéke kdzelitéleg a gyakorlati hegeszté dram abszolit dtlaga, és a felhaszndldk mdszaki
kdvetelményei szerint dllithatd be.

- Impulzusfrekvencia (1 / tp): A felhaszndlé mUszaki kdvetelményei szerint dllithaté.

- AC Balance - tisztitdsi szélesség (100% xTc / Tp): AC hegesztésnél amikor az impulzus periddus
alatt az elektréda anddként mikddik, az dramot katdd dramnak nevezik. Fé feladata a mun-
kadarab oxiddlt rétegének feltdrése. A bedllithatéd érték, az AC periddusban a katdéddram
szdzalékos ardnya. Ez a paraméter dltaldban 10% és 40% kozotti érték. Ha az érték kisebb, az
iv koncentrdlitabb, a hegfirdd szikebb és mélyebb, ha az érték nagyobb, az iv szértabb, a
hegfirdd szélesebb és sekélyebb.
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3-2-5. Impulzusos AC AWI hegesztés

tu Tp Tc
T Tp

Td

Hegesztéaram és -feszUltség vdltozdsa a hegesztés fazisaiban impulzusos AC AWI mddban

Az AC impulzusos AWI hegesztés szinte megegyezik az AC négyszdg hulldmU AWI hegesztéssel.
A kUlbnbség, hogy nem dllandé drammal térténik a hegesztés, hanem egy alapdram tartja fenn
az elektromos ivet és az olvasztdst nagyobb dramerdsséggel torténik. A két dramerdsség érték

A hegesztési paraméterek vonatkozdsdban a négyszoéghulldmui AC AWI és az impulzusos DC
AWI hegesztési médokndl leirtak érvényesek.
3-3. MUk6dés AWI médban

A hegesztési paramétereket a mindenkori mUszaki kdvetelményeknek megfeleléen kell bedllita-
ni. A hegesztési mdédokban alkalmazhaté vezérlési mdédokat a hegesztégép a kezelSpanelen

jelzi.

Vezérlési
mod

Vezérlés

A hegesztépisztoly
kapcsoldjdnak mUkddtetése

1T/spot

1 A kapcsolé megnyomdsakor az ivgyujtds meg-
kezdddik és az dram a bedlitott értékre emelke-
dik.

2 A bedllitott idd leteltével a hegesztéaram fokoza-
tosan lecsdkken és az iv kialszik.

A felfutdsiidé a ponthegesztés idejének 1/10 része.

| t

21

1 A kapcsolé megnyomdsakor az ivgyujtds meg-
kezd&dik és az dram fokozatosan a bedllitott
értékre emelkedik.

2 A kapcsold felengedésekor a hegesztédram
fokozatosan lecsdkken és az iv kialszik.

3 Ha a kapcsoldt az iv kioltdsa eldtt Gjra megnyom-
juk, akkor a hegesztédram ismét emelkedni kezd
és folytathatd a hegesztés

4T
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1 A kapcsoldé megnyomdsakor az ivgyujtds meg-
kezdédik és az dram fokozatosan a kezdd dram
értékére emelkedik.

2 A kapcsold felengedésekor az dram emelkedni
kezd a hegesztédram értékig..

3 A kapcsold ismételt megnyomdsakor a hegesz-
tédaram fokozatosan lecsdkken a kréterfeltoltd
dram értékig.

4. Felengedéskor az iv kialszik.




- Csatlakoztassa a testkdbelt a pozitiv (+) pdlushoz!

- Alkalmazzon gdzszelepes AWI pisztolyt a negativ pdlusba csatlakoztatva (-)!

- Csatlakoztassa a pisztoly gdzvezetékét a megfeleld aljzatral

- Allitsa be a 2T-AWI vagy4T-AWI izemmabdot a 3-as gombball

- Allitsa be a kivant hegesztéaramot (Javaslat: 30A/mm alapértékkel szémoljon, és a finombedili-
tast a munkadarabnak megfeleléen végezze ell)

- Allitsa be az kréterfeltdltés &s gdz utdaramlds idejét.

- Allitsa be a kivant gdzéramldst a reduktoron!

- ivgyUjtashoz tartsa az elektréddt a munkadarabtél 2-5 mm tavolségral

- Ekkor az iv nagyfrekvencids gyujtdssal kialakul és megkezdheti a hegesztést!

Fontos:

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

* Ellendrizze a védégdz mennyiségét a gdzpalackban. Kiprébdihatja az elektromdgneses szelep
mUkodését a kezeldpanelen 1évé kapcsold segitségével!

e Az gdzdramids sebességét dllitsa be a nyomdscsokkentén a hegesztési feladatnak megfelels-
en.

* Az ivgyuijtds akkor mikodik megfeleléen ha a munkadarab és az elektréda kdzott 3mm tavol-
sdgot tart.

3-4. MUkodés MMA médban

- Kapcsolja be a fékapcsoldt, a ventildtor mUkoddni kezd!

- Vdlassza ki a bevont elektrédds (MMA) Uzemmddot a kapcsold segitségével!
- Allitsa be a kivant hegesztédramot a hegesztési feladatnak megfeleléen

- Megkezdheti a hegesztést.

Yy

3-5. Bekapcsoldsi-idé diagram

Szigortan csakis a megengedett munkaidét
alkalmazhatja (Idsd mUszaki paraméterek). Ha X(%)
tUl megy ezen idén a gép hirtelen ledlihat. Ez 100

a belsé tulterhelés kdvetkeztében lehetséges,
mert a gép tulmelegszik. llyenkor nem szUksé- 90
ges a gépet kikapcsolni, hagyni kell a ventila- 80
tort mGkoédni a hémérséklet csdkkentése vé- 70 \
gett. Altaldban 5-10 percen belll a gép Ujra
mUkoddoképes. 60
50
A bekapcsoldsi idé X" és a hegesztési 40
dramerdésség " viszonydt mutatja a mellékelt
diagram. 30
Az X" tengelyen taldlhatd bekapcsoldsi 20
id& (bi%) mutatja, hogy mekkora részt tolt a 10
gépterheléssel (10 percbdl). A bekapcsoldsi

id6 szdzalékos ardnya azt mutatjia meg, hogy
10 percbdl hdny percet képes hegeszteni a
megadott dramerdsséggel.

0
0 50 100 150 200 250 A

Figyelmeztetés: A tilzott terhelés kdrositja a hegesztégépet!
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4. Hibaelharitas

A kdvetkezé miveletekhez szakmai képzettség szikséges az elekiromos alkalmazas
és az aifogd biztonsagtechnikai ismeretek tekintetében.

Az izemeltet6knek igazolhaté képesitéssel, bizonyitvanyokkal kell rendelkeznie.
Aramtalanitsa a hegesziégépet hibakeresés illetve javitas idejére!

Az aldbbiakban felsorolt hibdk a tartozékokhoz, a gdzhoz, a munkakdrnyezethez és az dramel-
I&tds feltételeihez kapcsolddhatnak. Kérjuk, probdlja meg javitani a fentieket, hogy elkerUlie a

hasonld hibdkat!.

Hibajelenség

A hiba oka

A hiba megolddsa

A ventildtor nem mikaodik,
vagy abnormdlis fordulatszam-
mal mUkodik a bekapcsolds
utdn

A hémérséklet tUl alacsony
vagy a ventilator meghibd-
sodott.

Ha a hémérséklet tul alacsony, hosszabb ideig
mUkodtesse a hegesztégépet, és varja meg a
belsé hdmérséklet ndvekedését; ha a ventildtor
még mindig nem mUkaddik, cserélje ki a venti-
Jgtort

Nehéz ivgyUjtds

Alacsony ivgyujté dram vagy
rovid gyvujtdsi idé

Allitsa be (novelje) az ivgyujté dramot és az
jdét

Tulzott ivgyujtds vagy tuimé-
retezett olvadt medence

A gyujtéaram tul nagy vagy
a gvuitdsiiddé 1l hosszu

Allitsa be(csdkkentse) az ivgyUjtd dramot és
jdét

Abnormdilis iv

Elegtelen tapkdbel csatla-
kozds

Gydz6djon meg rdla, hogy a tdpkdabel ol
csatlakozik

MMA

Elekfroda letapadds

Alacsony Arc Force érték

Allitsa be(ndvelie) az Arc Force értékét.

Egé elektrédafogd

Az elektrédafogd névieges
dramerdssége 10l alacsony.

Vdlasszon nagyobb dramerdsségl elektréda-
fogot

Gyakori ivmegszakadds

A hdldzati feszUltség tul
alacsony.

Vdria meg, hogy a hdlézati feszUltség visszadll-
jon g normdl értékre

Nincs kimend aram, amikor
a pisztoly kapcsold be van
kapcsolva.

Néhdny TIG funkcio lehetévé
teszi a hegesztés befejezését,
mikdzben a pisztoly kapcsold
még be van kapcsolvg

Engedije el a pisztoly kapcsoldjat és inditsa Ujra
a hegesztést

Megszakitott dramkor

Ellendrizze az dramkort és csatlakoztassa Ujra

Ha HF ivgyujtds Gzem-
maodban van, akkor nincs

Elégtelen csatlakozds a
hegesztdpisziolyndl

Csatlakoztassa Ujra és szoritsa meg a hegesz-
tépisztoly réogzitéanydjdt

ivgyujtds, amikor kapcsolja
a pisztolvkapcsoldt

TUI nagy szikrakoz.

Allitsa be a szikrakdzt (kb. 0,8 mm)

A volfrdmelektréd megé-
gése.

Forditott polaritds haszndlata

Cserélie meg a polaritast

A ftisztitdsi szélesség Ul nagy

Csokkentse a tisztitasi szélességet

Fekete hegesztési

AWI

A hegesztési hely rosszul
védett és oxiddlodott

1. Gy8z8djon meg rdla, hogy az argonpalack
szelepe nyitva van, és elegendé nyomast
biztosit. Ha a belsé nyomds kisebb, mint 0,5
Mpa, kérjuk téltse fel Ujra a gdzt.

. Ellendrizze, hogy az argon dramlds normdlis-e
vagy sem. Vdlaszthat kUlonbdzé dramldst
a kUlénb6z6 hegesztédaramok szerint. Az
alacsony gdzdram a védelem hidnydt ered-
ményezheti. Javasoljuk az 5 liter/perc argon
dramldst, fuggetlendl attédl, hogy mennyire
kicsi a hegesztédaram.

. Gydz&djon meg réla a gazkdr tomitettségérdl
és a gdz tisztasagdrol.

. Ellendrizze, az erds légdramidst a munkakor-
nvezetben

N

w

N

Nehéz ivgyUjtds, konnyU
ivmegszakadds

Gyenge mindségu volfrdme-
lektréda vagy a volfréme-
lektréddk sUlyos oxiddacidja

1. Vdlasszon j6 mindségl volfrdmelektrodokat
2. Tavolitsa el az oxiddciods réteget.

3. Hosszabbitsa meg az utddramidsi idét, hogy
elkerUlie a volfrém oxidaciét

Allitsa be g szikrakézt (kb. 0.8 mm)

Instabil hegesztéaram
hegesztés kdzben

A hdlézat feszUltség nagy

ingadozdsa vagy gyenge
osszekottetés a haldzattal.
Egyéb eszkz0k interferen-

cidj

—

. Gydz6djdon meg réla, hogy az elektromos
hdlézat megfeleld és jol csatlakozik az dram-
forrds csatlakozdjdhoz.

KUI6n tdpkdbeleket haszndljon az ilyen nagy
interferencidt okozé berendezésekhe:

2.
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Hibakédok és megolddsuk

A hiba tipusa

Figyelmeztetés

Hibakod

Hibajelenség

A hiba oka

A hiba megolddsa

TUlmelegedés

TUlmelegedés
jelzé vilagit és
riasztési hang

E-1

Ideiglenesen
lekapcsol a
féaramkor

A f6aramkaor
tulterhelése

Ne kapcsolja ki a gépet!
inditsa Ujra a hegesztést,
ha a tiimelegedés jelzé-
je mdr nem vildgit.

Alacsony hdlé-
zati feszlltség

Kijelzé hibakod
és riasztdsi
hang

Véglegesen
zdrja a fé4-
ramkort, a gép
Ujrainditasdig.

Halézati

feszUltségcsok-
kenés (kisebb,
mint 160V AC)

Inditsa Ujra a hegesz-
tégépet; ha a figyel-
meztetés tovdbbra is
fenndll vagy folyamatos
dramkimaraddst észlel,
vdrjon és akkor inditsa
Ujra a hegesztégépet,
ha az elektromos hdldzat
visszadll a normdl feszUlt-
ségre. Ha az elektromos
hdlézat feszUltsége
normdlis, de alacsony
feszUltségre figyelmeztet,
kérjuk, forduljon szakem-
berhez.

TUlfeszUltség

Kijelzé hibakdd
és riasztdasi
hang

E-3

Véglegesen
zdrja a fé64-
ramkort, a gép
Ujrainditasdig.

Hdaldzati tulfe-
szUltség (tobb
mint 270V AC)

Inditsa Ujra a hegesz-
tégépet; ha a figyel-
meztetés tovdbbra is
fenndll vagy folyamatos
tUlfeszUltséget észlel,
varjon és akkor inditsa
Ujra a hegesztégépet,
ha az elektromos hdlézat
visszadll a normdl feszUlt-
ségre. Ha az elektromos
hdlézat feszUltsége nor-
mdlis, de tUlfeszUltségre
figyelmeztet, kérjuk,
forduljon szakemberhez.

Rendellenes
belsé dramkor

Kijelzé hibakod
és riasztdasi
hang

E-4

Véglegesen
zdrja a fé4-
ramkort.

A tllterhelés
Ul nagy, vagy
a fé dramella-
td&s tulfeszOlt-
ség alatt van.

Kérjuk, inditsa Ujra a
hegesztégépet. Ha a
figyelmeztetés tovabbra
is fenndll, forduljon a
szakemberhez.




Ovintézkedések

Munkaterilet

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

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

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

4. Jolszell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsdagi kévetelmények

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

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

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

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

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

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

Figyelem!

Amennyiben a hegeszté berendezést nagyobb dramfelvételt igénylé munkdra haszndlja, példd-
ul rendszeresen 180A-t meghaladd hegesztési feladat, és igy a 16A-es hdldzati biztositék, dugalj
és dugvilla nem lenne elégséges, akkor a hdldézati biztositékot ndvelje 20A, 25A vagy akdr 32A-
re!l Ebben az esetben a vonatkozé szabvdnynak megfeleléen mind a dugaljat mind a dugvillat
32A-es ipari egyfdzisura KELL cserélnil Ezt a munkdt kizardlag szakember végezheti ell

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitdas eléttl

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foéldelés megfeleld!

3. Ellenédrizze, 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, hajat, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventildtor!

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

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

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

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal
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CE MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
MINGSEGI TANUSITVANY

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

Termék: GORILLA SUPERTIG 200 AC/DC
TIG/MMA, kétfunkciés hegesztd inverter
Cikksz&m: 8TIG200SPRACDC

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

(1) Hivatkozds a jelenleg hatdlyos torvényekre, szabdlyokra és el&irdsokra.

A termékkel és annak haszndlatdval kapcsolatos érvényben 1€v jogszabdlyokat meg kell
ismerni, figyelembe kell venni és be kell tartani.

Gydartd kijelenti, hogy a fent meghatdrozott termék megfelel az dsszes fenti megadott sza-
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Infroducere

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

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

aparatele de sudare cu transformator traditional.

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

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

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

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

V& dorim spor la treabadl

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




ATENTIE!
Pentru siguranta dumneavoastrd si a celor din jur, va rugdm sa cititi acest manual
Tnainte de instalarea si utilizarea echipamentului. Va 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 suddrii!

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

* Butonul de alimentare asigurd o infrerupere com-
pleta

e Consumabile de sudura, accesorii, frebuie sa fiie
perfecta

* Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca

echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moartea! @%
O

e Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform

standardului aplicat!

¢ Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau baghe- ﬁfg
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 dumnea-

voastrd de lucru este sigurd.
Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastrall \\\ /
* Tineti-va capul la distantd de fum. >A§&
Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii
dumneavoastral
¢ V@ rugdm sa purtati masca de sudurd corespunza-
toare, filtru siimbracdaminte de protectie pentru a
va proteja ochii si corpul.
* Folositi o mascd corespunzatoare sau o cortind X\\ /
pentru a feri privitorii de pericol. >¥E
Incendiul

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

e Purtati infodeauna cdsti de urechi sau alte echipa- \\\ /
mente pentru a va proteja urechile.

Defectiuni

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

* Consultati persoane autorizate atunci cand avefi

probleme. @ m
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PRECAUTII CU PRIVIRE LA COMPATIBILITATEA ELECTROMAGNETICA

1. Informatii generale

Sudura poate cauza interferentd electromagnetica.

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

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

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

2. Sugestii de evaluare de mediu

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

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

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

- Dacd existd calculatoare sau alte tipuri de echipamente de comandad

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

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

- Daca existd echipamente utilizate pentru calibrare sau inspectie.

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

- Timpul alocat sudurii si altor activitati.

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

3. Metode pentru reducerea emisiilor

- Sistem public de alimentare electrica

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

- Intretinerea echipamentului de sudurd cu arc electric

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

- Cablu de sudura

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

- imbinare echipotentiald

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

- Iimpdmantarea piesei de prelucrat

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

- Ecranare

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

Numar articol 8TIG200SPRACDC
Tip invertor IGBT
Racitor de apa X
Aprindere arc HF
5‘ Numarul de program X
2 Comanda la distanta fara fir X
E-ID Comanda la distantd din pistolul de sudare X
Controlul digital 4
Controlul analog X
— EMC v
g ACTIG 4
£ ACPULSETIG v
L
1) DCTIG v
= DCPULSETIG v
21/47 4
Numarul formd de undd 1
AC MMA v
< DC MMA 4
= Arc Force v
=
Reglabild Arc Force v
Hot Start v
Accesoriu TIG pistolet IGrip SR26
Optional TIG pistolet -
Numarul de faze 1
Tensiune de alimentare 230V AC+15% 50/60Hz
) MMA 35.4A [ 27A
Curentul de intrare max/ef.
TG 32.7A [ 25A
Factorul de putere (cos @) 0.93
E Randament >85%
== A = " 200A @ 60%
[o]
<§( Raport sarcina de durata (10 min/40 °C) 155A @ 100%
& o MMA 10A - 160A
<C Reglare curent de iesire
o TG 5A - 200A
; o o MMA 20.4V-26.4V
Tensiune de iesire nominald
TG 10.2V - 18V
Tensiune de mers in gol 62V
Clasa de izolatie F
Grad de protectie P23
Masa 9 kg

Dimensiunile 426 X 162 X 326 mm




2. Punerea in functiune

2-1. Localizare

Aparatul de sudare se va utiliza intr-un loc ferit dgj Se va evita ca obiecte strdine, conductoare sa
plocdie! Se va feri de actiunea directd a razelof p&trunda in interiorul aparatului de sudare.
solare si se vaurmari continutul redus de praf si de
vaporil (temperatura
ncdperii 10 °C - 40 °C).

La amplasarea aparatului de sudare, se va | Operatia de sudare se ca efectua infr-un
pdastra o distantd de 20 de cm fatd de peretel | loc ferit de vant! (Se vor utiliza paravanti

Tn cazul utilizarii in paralel a doud aparate de | etc. )
({‘/
\/Il e
~

sudare, se va pastra infre ele o distantd de 30
2 PERICOL! | Acest produs este destinat utilizarii in spatii inchise. Nu il utilizati in

Over 20cm
-~

de cm.
ploaie!

Tn cazulin care in partile interioare ale aparatului de sudare patrunde apd, existd
riscul unor accidente grave. In asemenea cazuri este indicat sa solicitati ajutorul
unui specialist in vederea efectudrii lucrarilor necesare de infretinere si verificare |

2-2.  Observadtii

e Tensiunea de alimentare va fiin domeniul 200-250V!

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

e Urmariti conectarea corespunzatoare a cablurilor de racordare! Conexiunile slabe pot
conduce la incendii sau pot cauza suduri instabile.

e Dupd sudare, deconectati aparatul de sudare!

* In cazul utilizarii n aer liber, feriti aparatul de actiunea precipitatiilor, dar nu impiedicati
aerisirea, ventilarea aparatuluil

e Verificatiin mod regulat izolatia cablurilorl Dacd observati un cablu deteriorat sau frant,
nlocuiti-I!

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




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

1 | Bornd de iesire - negativ 5 | Cablu de alimentare

2 | Bornd de iesire gaz de protectie 6 | Comutator principal

3 | Conector aparat de sudura TIG 7 | Borna de infrare gaz de protectie
4 | Bornd de iesire - positiv

2-4.  Punerea in functiune in mod AWI

1. Aparatele de sudare de fip TIG sunt prevdzute cu sistem de compensare a tensiunii, astfel ca
aparatul functioneazd siin situatia in care tensiunea cade cu 15%. In situatia in care utilizati un
cablu lung, tensiunea va cadea. Recomanddm ca in asemenea situatii sa cresteti diametrul
cablului, dar dacd este prea lung cablul, functionarea nu va fi corespunzatoare, astfel ca este
recomandabil sa se aleagd lungimea corespunzatoare. Lasati liberd deschiderea de ventilare
pentru functionarea corespunzatoare a sistemului de rdcire.

2. Conectatisursa de gaz de protectie in mod corespunzator. Sistemul include un rezervor de gaz,
un furtun de gaz si un regulator. furtunul se fixeazd cu o bratard de fixare. Se va evita scurgerea
de gaz si pafrunderea aerului.

3. Compartimentul masinii se va
lega la pdmént cu un conduc-
for de cel putin 6mm?2, la suru-
bul de impamantare aflat pe
partea posterioard a apara-
fului, prin infermediul sistemului
de legare la padmant.
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2-5.  Punereain functiune in mod MMA

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

2.7n mod AC (c.a.) nu existd niciun fel de cerinte cu privire la polaritatea de

3. Functionarea

3-1. Elementele panoului de comanda

[ o el

Arc Force Spot Pulse Hz Pulse %

=@

AC Balance

Tungsten

Electrode
AC 2 mm
AC Pulse @

DC

DC Pulse 4 i @

MMA —_— Parameter
SELECT Alarm

SUPERTIG 200 AC/DC
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Afisaj parametru

Afisare parametri de sudurd si coduri de eroare

Cheie functionald 1

Buton selectare mod de sudura:
AC/AC puls/DC/DC puls/MMA

Cheie functionald 2

Selectare mod comutare flacard 21/4T/SPOT

AW N

Buton de selectare si setare
parametri

Apdsati pentru selectarea parametrilor, rofiti pentru a regla
parametrul

Alarmd parametru

Functia selectare electrod este pentru alegerea unui
parametru potrivit de sudurg;

Dacad electrodul selectat nu se potriveste cu parametrul de
sudurd, se aprinde becul galben

Diametru electrod Tungsten

1.0-3.2 mm

Arc Force sau timp punct

In mod MMA ajustare Forta Arc 0-40A
In mod TIG ajustare timp sudurd punct 0.5-10 sec

Frecventa AC

20-250 Hz

Frecventa puls

0.2-20 Hz (step 0,1Hz)

20-200 Hz (step 1Hz)

7 Factor de umplere 0.2-10Hz @ 1-99%
11-200 Hz @ 10-90%

10 | Timp pre-flux 0.1-10 sec

11 | Curent initial 5A-200A

12 | Timp ascendent 0-10sec

13 | Curent de varf TIG: 5A-200A; MMA:10A-160A

14 | Curent de bazd 5-200 Hz

15 | Echilibru AC 15-85%

16 | Timp descendent 0-15sec

17 | Curent final 5A-200A

18 | Timp post-flux 0,5-15sec
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3-2. Descriere moduri sudura
3-2-1. Sudura MMA
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(o)) A Pornire la cald Ardere arc  [Arc Force| Ardere arc Standby
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- Schimbare curent si voltaj in timpul MMA
Nota:

t0: Standby: Fard curent de sudurd; voltajul de iesire este voltaj fard sarcind (U2).

11: Start la cald - fazd aprindere arc: valoarea curentului de aprindere arc este pre-programatd
(1).

t2: Ardere arc: Curentul de sudurd este curentul recomandat, presetat (12).

13: Forta arc (transfer scurtcircuit): valoarea curentului este curentul de Fortd Arc presetat (13).
n mod MMA, 3 parametri care pot fi ajustati direct. Descrieti asa cum se aratd mai jos.

- Start la cald - Curent aprindere arc (I1) si Timp aprindere arc (t1): Curentul de aprindere arc
este curentul de iesire al dispozitivului atunci cédnd se aprinde arcul. Timpul de aprindere a
arcului este fimpul cat dureazd curentul de aprindere arc. Cand se afld in modul de aprindere
non-contact, niciunul dintre parametri nu are sens.

- Curent de sudura (12): Acesta este curentul de sudurd cénd arde arcul, iar utilizatorii il pot seta
in functie de propriile lor cerinte tehnice.

- Forta arc: Se referd la panta ascendentd a curentului in scurtcircuit, si este setat ca fiind
amperajul crescut per milisecundd in acest aparat. Curentul va creste de la valoarea
presetatd de aceastd pantd dupd ce intervine scurtcircuitul. (D. ex. Cé&nd curentul presetat
este 100A si forfa arcului este 20, curentul va fi 120A 5ms dupd ce intervine scurtcircuitul.)
Dacd se afld incd in scurtcircuit cand creste curentul la valoarea maxima permisibild 160A,
curentul nu va mai creste. Daca starea de scurtcircuit dureaza 0.8s sau mai mult, aparatul va
infra in procesul de Anti Stick : in asteptarea deconectarii electrodului sub curent redus. Forta
Arcului ar trebui setatd conform diametrului electrodului, curentului presetat si cerintei fehnice.
Daca forta arcului este mare, picatura topitd poate fi transferatd rapid, iar lipirea electrodului
se Intédmpla rareori. Cu toate acestea, o fortd arc prea mare poate duce la zgurd excesiva.
Daca Forta Arcului este micd, va fi pufind zgurd, iar solzii de sudurd vor fi bine formati. Cu
toate acesteq, Forta Arcului prea mica poate duce la arc moale si la lipirea electrodului.
Astfel, Forta Arcului ar frebui crescutd atunci cé@nd se sudeazd cu electrod gros la curent
redus. In sudura generald, Forta Arcului poate fi setatd la 5~50.

- Selectarea electrodului:

Diametrul electrodului (mm) Curent de sudura Voltaj de sudura U1 (V)
recomandat 12 (A)
1.6 30-60 21-23
2.0 50-90 22-24
2.5 80-120 23-25
3.2 100-140 24-26
4.0 140-160 26-28




3-2-2. Sudura DCTIG
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DC TIG - Schimbarea curentului in timpul procesului de sudurd

In modul DC TIG, 8 parametri ajustabili sunt disponibili pentru acest dispozitiv. Descrieti asa cum
se aratd mai jos.

- Curent (I13): Acest parametru poate fi setat in conformitate cu propriile cerinte tehnice ale
utilizatorilor.

- Curentinifial (I1): Este curentul atunci cé&nd arcul se aprinde prin apdsarea declansatorului
de ardere, si ar trebui setat in conformitate cu propriile cerinte tehnice ale utilizatorilor. Daca
curentul initial este suficient de mare, arcul este mai usor de aprins. Cu toate acestea, ar
frebui sa nu fie prea mare la sudarea pldcilor subfiri, pentru a evita arderea prin piesa n fimpul
aprinderii arcului. In unele modele de operare, curentul nu se ridicd, ci ramane la valoarea
inifiald a curentului pentru a preincdlzi piesa sau pentru a ilumina.

- Curent arc pilot (15): Tn unele moduri de operare, arcul nu se opreste dupd curba
descendentd a curentului, ci ramdane in starea de arc pilot. Curentul de lucru in aceastad stare
se numeste curent de arc pilot si ar tfrebui setat in conformitate cu propriile cerinte tehnice ale
ufilizatorilor.

- Timp pre-flux: Acesta indicd timpul dintre apdsarea declansatorului tortd si aprinderea arcului
n modul non-contact. De reguld, ar trebui sa fie mai lung de 0.5s pentru a garanta cd gazul a
fost trimis catre torta de sudurd in flux normal inainte de aprinderea arcului. Timpul de pre-flux
ar trebui crescut daca furtunul de gaz este lung.

- Timp post-flux: Indica timpul de la tdiere curentului de sudurd pdnad la inchiderea supapei
de gaz din interiorul aparatului. Dacd este prea lung, va duce la o pierdere de gaz argon;
dacad este prea scurt, va duce la oxidarea cordonului de sudurd. Cand va aflatiin AC TIG sau
pentru materiale speciale, timpul ar trebui sa fie mai lung.

- Timp ascendent (t1): El indica timpul petrecut pe curent urcdnd de la 0 pdnd la valoarea
presetata si ar frebuiin conformitate cu cerintele tfehnice ale ufilizatorilor.

- Timp descendent (t2): El indica fimpul petrecut pe curent coboré&nd de la valoarea presetata
pdnad la 0 si ar trebui ar trebui setatd in conformitate cu cerintele tehnice ale utilizatorilor.

- Selectarea diametrului electrodului Tungsten (recomandare):

@1.0mm 5-30A
@1.6mm 20-90A
@2.0mm 45-135A
@2.5mm 70-180A
@3.2mm 130-200A
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3-2-3. Sudura DC PULS TIG
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In modul TIG pulsat, tofi parametrii DC TIG cu exceptia curentului (13) si alti 4 parametri ajustabili
sunt disponibili pentru acest aparat. Descrieti asa cum se aratd mai jos.

Valorile trebuie ajustate in conformitate cu cerintele tehnice ale curentului.

Ar trebui ajustat in conformitate cu cerintele tehnice ale utilizatorilor.

- Curent de varf (Ip): Cel maiinalt curent dinfr-un puls.

- Curent de baza (Ib): Cel mai scazut curent dinfr-un puls.

- Frecventa pulsata (1 IT): T=Tp+Tb. Numarul de impulsuri pe min

- Raport puls durata (100%xTp/T): Procentul de curent de varf ori refinere in perioadd puls.

3-2-4. AC unda patrata Sudura TIG

b M |—||\II/| l/l l/ “ H H N o

IR

tu tp td

tu: timp ascendent; tp: perioadd AC; fc: Timp curent catodic; td: timp descendent

AC unda patrata Sudurd TIG - Schimbare curent in fimpul procesului de sudurd

Tn Sudura AC TIG, timpul pre-flux si timpul post-flux sunt aceleasi cu cele din sudura DC TIG, iar
celelalte sunt descrise mai jos.

- Curent initial(l0), curent de sudurd (I1) & curent arc pilot (12): Valoarea presetatd a celor trei
parametri este aproximativ media absolutd a curentului de sudurd practic si poate fi ajustata
in conformitate cu cerintele tehnice ale utilizatorilor.

- Frecventa puls (1/tp): Ar trebui ajustat in conformitate cu cerintele tehnice ale utilizatorilor.

- Echilibru AC - Efect de curdtare (100%xTc/Tp): In general, in sudura AC, atunci cand luati
electrodul ca anod, curentul se numeste curent catodic. Principala sa functie este sa
infrerupa stratul oxidat al piesei, iar puterea de curdtare este procentul de curent catodic
care tine in perioada AC. Acest parametru este de reguld 10~ 40%. Ca&nd aceasta valoare
este mai micd, arcul este concentrat, fondul topit este strdmt si adénc, iar c&nd este mai
mare, arcul este dispersiv, fondul topit este larg si superficial.
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3-2-5. Sudura DC PULS TIG

AT
tu Tp Tc Td
[———> T—pr —

Schimbare curent AC Puls TIG in timpul procesului de sudur &

Sudura TIG pulsatd AC este aproape aceeasi cu sudura TIG undd patratd AC, iar ceea ce

le diferentiaza este ca in Sudura TIG pulsatd AC, curentul de sudurd variazd odatd cu pulsul
curentul de vérf si de bazd este generat deoarece curentul de sudurd este confrolat de un puls
de frecventd micd. Curent de varf si curentul de varf presetat sunt, respectiv, valoarea de varf
puls frecventd redusa (valoare medie) si valoarea de baza (valoare medie). Pentru selectarea
si setarea parametrului undd patratd AC, va rugdm sa consultanti informatiile corespunzatoare
de la sudura TIG unda patratd AC. Pentru raportul dinfre frecventa de puls si durata pulsului,
utilizatorii pot consulta informatiile corespunzatoare de la sudura TIG pulsat DC.

3-3. Operare in modul TIG

Modul de operare TIG ar frebui selectat in conformitate cu cerintele tehnice si uzantele de
operare ale utilizatorilor. Toate modurile de operare TIG pentru acest aparat sunt enumerate in
tfabelul modurilor de operare TIG de mai jos

Mod de Declansator torta si curba
Operare

operare curent

1T/Spot 1 Apasati declansatorul torta: arcul se

aprinde si curentul se ridica la valoarea

presetatad. l T
2 Cand timpul de sudurd puncte s-a terminat,

curentul scade treptat, iar arcul se opreste. R

Nota: Timpul ascendent este 1/10 din fimpul
de sudurd punct.

2T 1 Apdasati declansatorul tortd: arcul se

aprinde si curentul se ridica treptat.

2 Dati drumul la declansatorul torta: curentul T
scade treptat, iar arcul se opreste. l

3 Dacd apdsati declansatorul tortd din nou -

inainte sa se opreascd arcul, curentul va

creste din nou treptat, si apoi va trece la

47 1 Apdsati declansatorul torta: arcul se
aprinde si curentul atinge valoarea initiald. l T l T

2 Dati-i drumul: curentul se ridica freptat.
3 Apdsati-l din nou: curentul coboara la AI_/_¥\;
valoarea curentului de pe arcul pilot.

4. Dati-i drumul: arcul se opreste.

M 1A
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- Conectati cablul de impdamantare la polul pozitiv (+) !

- Folositi o tortd TIG conectatad la polul negativ (-)!

- Setati aparatul in modul TIG-2T sau TIG-4T!

- Setati curentul de sudurad.

- Ajustati post-fluxul de gaz si timpul descendent pe panoul de conftrol.

- Pastrati distanta dintre tungsten si piesa intre 2 si 4 mm, apdsati butonul armd, veti auzi vocea
aprinderii de Tnalta frecventd, dupd ce arcul patrunde prin material, dispare si puteti incepeti
lucrul.

Note:

« Verificati starea sudurii si a unitatilor de conectare maiintéi, altfel va apdrea o disfunctie
cum ar fi scantei de ardere, scurgere de gaz, lipsd de control samd.

« Verificati daca este suficient gaz Argon in cilindrul de gaz. Puteti testa supapa electro-
magneticd de gaz prin intrerupdatorul de pe panoul frontal.

*Nu Iasati torta sa se indrepte catre ménd sau catre corpul Dvs. Cand apdsati infrerupad-
torul tortd, arcul este aprins cu inaltd frecventd, scanteiei de voltajinalt, iar scnteia de
aprindere poate cauza interferente In echipament.

*Rata de flux este setatd in conformitate cu puterea de sudurd utilizatd in operare. Invartiti
de surubul de reglare pentru a ajusta fluxul de gaz care apare pe barometrul de pe furtu-
nul de gaz sau de pe recipientul de gaz.

* Aprinderea scanteii merge mai bine dacd pdastrati distanta de 3 mm de la piesd la elec-
trodul de tungsten in timpul aprinderii.

3-4. Operare in modul MMA
- Conectati cablurile de iesire

- Porniti aparatul de sudurd de la butonul de pornire, ventilatorul incepe s meargad!
- Selectati modul pentru a comuta pe MMA.

- curentul de sudurd dorit si Forfa Arc in conformitate cu lucrarea de sudurd.

- Tncepeti lucrul.

3-5. Curba ciclului de functionare

Litera ,,X" reprezinta ciclul de functionare,

care este definit ca acel raport de timp in

care un aparat poate functiona continuu in

cadrul unei anumite perioade de timp (10 mi- X(%)

nute). Ciclul de functionare estimat inseam-

n& raportul fimpului in care un aparat poate 100
functiona continuu in fimp de 10 minute 90
cand scoate curentul de sudurd estimat. 80
Relatia dintre ciclul de functionare ,,X" si 70 \
curentul de sudurd de iesire ,, 1" este aratata 60

ca fiind cifra corecta.

Dacd aparatul de sudurd este supraincalzit, 50

unitatea de protectie la supraincalzire IGBT 40

din interiorul lui va afisa o instructiune pentru 30

oprirea curentului de sudurd si va aprinde 20

becul pilot de supraincalzire de pe panoul

frontal. 10

lampa pilot de supraincalzire de pe panoul

central. In acest moment, aparatul ar frebui 0 50 100 150 200 250

|asat 15 minute pentru racirea ventilatorului. I(A)
Cand se reporneste aparatul, curentul de Atentie: Lucrul la supraincarcare afecteaza
iesire pentru sudurd sau ciclul de functionare aparatul de sudura

ar trebui redus.




4. Depanare

ATENTIE Operatia urmdatoare necesitd cunostinte profesionale despre aplicatiile electrice si
cunostinte de specialitate complete. Operatorii ar trebui sa aiba licenta cu certifi-
catele de calificare aferente (inca valabile) prin care isi pot dovedi indemanadrile si
cunostintele. Asigurati-va ca alimentarea de curent este opritd inainte de a desco-
peri aparatul de sudura.

Disfunctiile enumerate mai jos pot fi legate de accesorii, gaz, mediul de lucru, conditiile alimentarii cu curent.
Va rugam sa incercati sa imbunatatiti cele de mai sus pentru a evita disfunctiile similare.

Disfunctie

Cauzd

Solutii

Ventilatorul nu functio-
neazd sau are o vitezd de
rotatie anormald dupad
deschidere

Temperatura este prea joasd
sau ventilatorul este defect.

Cand temperatura este prea joasd, va rugdm
s operati aparatul de sudurd pentru o vreme
si s& asteptati padnd cand temperatura internd
creste; dacd ventilatorul incd nu

Aprindere arc dificila

Curent redus de aprindere
arc sau

Ajustare (crestere) curent de aprindere arc si
timp.

Aprindere peste arc sau
fond topit prea mare

Curentul de aprindere este
prea mare sau

Ajustare (descrestere) curent de aprindere arc
si timp.

Arc anormal

Conectare proastd cablu de
curent

Asigurati conexiunea bund a cablului de curent.

MMA

Electrod care se lipeste

Curent redus de forta arc

Ajustare (crestere) curent de fortd arc

Mdaner electrod fier-
binte

Mdaner electrod estimat
curentul este prea jos

Schimbati cu un méner de electrod de curent
mai mare.

Rupere usoard arc

Voltajul retelei este prea jos

Va rugdm sa operati cdnd voltajul retelei a
revenit la normal.

Rupere usoard arc

Unele functii TIG permit
sfarsitul sudurii in tfimpul ce
intrerupdtorul tortd este

Dati drumul la intrerupdtorul torta si reincepeti
sudura

Deconectarea sudurii
circuit

Verificati circuitul si reconectati

Cand este sub arcul HF
modul aprindere, fara
aprindere arc cand se
porneste intrerupdtorul
tortd.

Conectare slabd a
Tntrerupdtorului tortd de

Reconectati si stréngeti torta de sudurd

Fanta prea largd pentru
scanteie.

Ajustati fanta de scanteie (circa 0.8mm)

Ardere excesiva elec-
frod tungsten.

Conectare inversa
tortd sudurd si cablu de impa-
mdantare

Schimbati pozitia celor doud cabluri

Intensitatea de curdtire este
prea mare

Scadetiintensitatea de curdtire

TIG

Punct de sudurd negru.

Punctul de sudurd este prote-
jat slab si are oxidare

1. Asigurati-va c& supapa de la cilindrul de
argon este deschisa si are suficientd presiune.
Daca presiunea internd este mai micd de
0.5Mpa, va rugdm sa reumpleti cu gaz.

. V& rugdm sa verificati dacd fluxul de argon
este normal sau nu. Puteti alege diferite fluxuri
n functie de diferitele curente de sudura.
Tnsa fluxul de gaz sub volum poate duce la
acoperirea incompletd a punctului de sudurd,|
Sugeram fluxul min de argon de 5L/min indife-
rent cat de mic este curentul de sudurd.

. V& rugdm sa va asigurati de etansarea bund
a tuturor circuitelor de gaz precum si

Aprindere arc dificild,
rupere usoard arc

Calitate proastd a electrodului
de tungsten sau oxidare seve-
rd a electrozilor de tungsten

1. Schimbati cu electrozi de fungsten de buna
calitate

2. indepdrtati stratul de oxidare.

3. Prelungiti fimpul post-flux pentru a evita oxido-
rea tungstenului

Curent de sudurd insta-
bil in timpul suddrii

Fluctuatie mare pe retea

la voltaj sau conexiune proas-
t& cu reteaua de curent.
Interferentd cu alte

1. Asigurati-va cd reteaua de curent este nor-
mald si bine conectatd la sursa de curent.
Folositi alte cabluri de curent pentru acele
echipamente de interferentd severd

2.
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Coduri de alarma si solutii

Tip

Alarma

Cod de
eroare

Reactia
aparatului

Motiv

Solutie

Supraincadlzire

Se aprinde
indicatorul de
supraincdlzire
si apare un su-
net de alarma

E-1

Inchideti
temporar
circuitul prin-
cipal

Supraincdrca-
rea circuitului
principal

Nu opriti alimentarea la
curent; reporniti suda-
rea cand indicatorul de
supraincdlzire nu mai
este aprins.

Subvoltaj

Afiseazd cod
de eroare si
existd sunet
de alarma

E-2

Inchideti per-
manent circu-
itul principal si
frebuie

sa reporniti
aparatul

Subvoltajin
reteaua de
curent (sub
160V AC)

Va rugdm sa reporniti
aparatul de sudurd;
dacd avertismentul
ramdne, Dacd este

un subvoltaj continuu
pe retea, va rugdm sa
asteptati si sa reporniti
aparatul de sudurd
cénd reteaua de curent
electric revine la voltajul
normal. Dacd voltajul
de retea este normal,
dar cu avertisment de
subvoltaj, va rugdm

sa luati legdtura cu
personalul de intretinere
profesionist.

Supravoltaj

Afiseazd cod
de eroare si
existd sunet
de alarma

E-3

nchideti per-
manent circu-
itul principal si
frebuie

sa reporniti
aparatul

Supravoltajin
reteaua de
curent (peste
270V AC)

V& rugdm sa opriti
aparatul de sudurd si
sa-l reporniti. Dacd este
un supravoltaj continuu
pe retea, va rugdm sa
asteptati si sa reporniti
aparatul de sudurda
cdnd

reteaua de curent
electric revine la nor-
mal. Dacd reteaua de
curent

este normald, dar cu
avertisment de supra-
voltaj, va rugdm sa luati
legatura cu personalul
de intretinere profesi-
onist.

Circuit intern
anormal

Afiseazd cod
de eroare si
existd sunet
de alarma

E-4

Tnchideti
permanent
circuitul prin-
cipal

Curentul de
incdrcare
este prea
mare sau
aparatul de
curent princi-
pal este sub
protectie de
supracurent.

Va rugdm sa reporniti
aparatul de sudurd.
Daca avertismentul
ramane, va rugdm

sa luati legdtura cu
personalul de intretinere
profesionist.




Masuri de precautie

Spatiul de lucru

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

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

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

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

Cerinte de securitate

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

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

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

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

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

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

Atentie!

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

~ sevgefectua numai de catre un specialist!

Intretinerea

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




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

e Prepinanie funk&ného rezimu pocas zvdrania mbze

viest k poskodeniu stroja.

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

e Hlavny vypinac Uplne prerusi privod elektrického pru-
du

do stroja.

e Pouzivajte len kvalitné a bezchybné zvdracie ndstroje

a pomocky.

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

URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM: mdze byt smrtelny.

e Pripojte zemny kdbel podla platnych noriem.

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

ochranné rukavice.

e Pouzivatel stroja musi zaistif, aby obrobok bol izolo-
vany.

Pri zvdrani vznik& mnozstvo zdraviu skodlivych plynov.

Zabrante vdychnutiv zvaracieho dymu a plynov!

e Pracovné prostredie musi byt dobre vetrané!
Svetlo zvdracieho oblika je nebezpeéné pre oéi a po-

kozku. \\\\
orZrészll/éorom pouzivajte zvdaracsku kuklu, ochranné zva- \\mj

okuliare a ochranny odev profi svetlu a Ziareniu!

e Osoby v okoli zvéracského pracoviska tiez musia byt
chrdnené proti Ziareniu!

NEBEZPECIE POZIARU

e Iskrenie pri zvdrani moze viest ku vzniku poziaru, preto \\\/
zvaraijte len v poZziaru odolnom prostredi. >\

e VZdy majte plne nabity hasiaci pristroj v blizkosti!
Hluk: Mo6ze viest k poraneniu ucha.

e Hluk vzniknuty pri zvarani / rezani mdze poskodit sluch,

preto pouzivajte ochranné slichadld. @
Porucha stroje:
e Dokladne precitajte ndvod na obsluhu.

Obrdaftte sa na distribUtora zariadenia.
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UPOZORNENIA NA ELEKTROMAGNETICKU KOMPATIBILITU
1 VSeobecne

Zvdaranie modze spdsobif elektromagnetické rusenie. Interferencéné vyzarovanie oblUkového zvéracieho
zariadenia sa mbéze minimalizovat prijatim spravnej instaldcie a metddy sprdvneho pouzivania. Vy-
robky popisané v tejto priruc¢ke patria do limitu vybavenia triedy A (plati pre vietky prileZitosti okrem
obytnych oblasti napdjanych verejnym nizkonapdtovym systémom). Upozornenie: Zariadenie triedy
A sa nevztahuje na obytné priestory napdjané verejnym nizkonapatovym napdjacim systémom.
Vzhladom na to, ze v tychto oblastiach nemozno zarucit elektromagneticky kompatibilitu z dévodu
rusivych a vyzarovanych pordch.

2 Ndavrhy na hodnotenie Zivotného prostredia
Pred instaldciou oblUkového zvdracieho zariadenia musi uzZivatel posudit potencidine problémy s
elektromagnetickym rusenim v okolitom prostredi. Musia sa zvdzit tieto skutocnosti:
- Ci uz existuju iné servisné kdble, oviddacie kdable, signdine a telefénne kdble atd. pod alebo okolo
zvdaracich zariadenti;
- Ci existuju raddiové a televizne vysielacie a prijimacie zariadenia;
- Ci existuju pocitace a iné kontrolné zariadenia;
- Ci existuju zariadenia s vysokou Uroviou bezpecnosti, ako sU priemyselné ochranné prostriedky;
- Zvdzte zdravie pracovnikov na pracovisku, napriklad kde sU pracovnici noseni nacudvacieho pristroja
alebo kardiostimuldtora
- ¢i sa pouziva zariadenie na kalibréciu alebo kontrolu;
- Venujte pozornost odolnosti ostatnych zariadeni proti hluku. Pouzivatel by mal zaistit, aby zariadenie
bolo kompatibilné s okolitym zariadenim, c¢o mdze vyzadovat dodatoéné ochranné opatrenia
- &as na zvdranie alebo iné innosti; Skdla prostredia sa uréi podia struktiry budovy a inych moznych
Cinnosti, ktoré moézu presahovat hranicu budovy.

3 Metddy na znizenie emisii
- Verejny systém napdjania
Zariadenie na oblUkové zvdranie musi byt pripojené k verejnému napdjaciemu systému podla
metddy odportucanej vyrobcom. Ak ddjde k ruseniu, musia sa prijat daldie preventivne opatrenia,
napriklad pristup s filtrom vo verejnom napdjacom systéme. Pri zariadeniach na oblUkové oblUkové
zvdranie musia byt servisné kdble tienené kovovym potrubim alebo inymi rovnocennymi metdédami.
Tienenie viak musi zabezpedit elektrickU kontinuitu a musi byt spojené s pripadom zdroja zvdrania,
aby sa zabezpecil dobry elektricky kontakt medzi nimi.

Udriba oblikového zvéracieho zariadenia

Zariadenie na oblukové zvdranie sa musi pravidelne udrziavat podla metddy odporicanej vyrob-
com. Ak sU zvdracie zariadenia v prevdadzke, vietky vstupy, pomocné dvere a krycie dosky musia byt
zatvorené a spravne utiahnuté. Zariadenia na oblUkové zvdranie nesmu byt zmenené v akejkolvek
forme, pokial nie sU v prirucke povolené zmeny a nastavenia. Najmd jiskrovd medzera zdchranného
oblUka a oblUkového stabilizdtora musi byt nastavend a udrziavand podla ndvrhov vyrobcu.

- Zvdaracie kdble
Zvdaraci kdbel musi byt o najkratsi a Co najblizsie k sebe a k pozemnému vedeniu.

- Vyrovnanie potencidlov
Venujte pozornost lepeniu vietkych kovovych predmetov v okolitom prostredi. Prekrytie kovového
predmetu a obrobku mdze zvysit riziko prdce, pretoze operdtori mézu byt vystaveni elektrickému
Soku, ked sa dotykaju kovového predmetu a elektrédy sicasne. Prevddzkovatelia musia byt izolova-
né od vietkych tychto kovovych predmetov..

Uzemnenie zvarku

Pre elektrickl bezpecnost alebo umiestnenie zvarku, velkost a iné dévody nesmie byt zvarok uzemno-
vany, ako napriklad frup alebo konstrukénd ocel. Uzemnenie zvarkov niekedy mdze znizit emisie, ale
nie vzdy. Tak zabrdnte zvySujicemu sa riziku Urazu elektrickym prddom alebo poskodeniu inych elek-
frickych zariadeni spésobenych uzemnenymi zvarkami. Ak je to potrebné, zvarok by mal byt priamo
spojeny so zemou. Priame uzemnenie je zakdzané v niektorych krajindch. V takom pripade pouzite
vhodny kondenzdtor v sUlade s predpismi krajiny.

- Tienenie
Selektivne tienenie okolitého zariadenia a inych kdblov na znizenie elektromagnetického rusenia. Pre
Specidlne aplikdcie moze byt celd oblast zvdrania tienend.




1. Hlavné parametre

Obj. &. 8TIG200SPRACDC
Typ invertoru IGBT
Vodné chladenie x
E Zapalovanie HF
@ Pocet programov x
\& Bezkdblové dialkové oviddanie X
§ Dialkové oviddanie na hordku X
8 Digitdlny ovladaci panel 4

Analégovy oviddaci panel X

w EMC v

O acTe v

Z  ACPULSETIG v

*» DCTIG 4

= DCPULSETIG 4
2T/4T 4
Waveforms 1
AC MMA v

< DC MMA 4

= Arc Force v

>
Nastavitelny Arc Force v
Hot Start v

TIG hordk v baleni IGrip SR26

TIG hordk v opcii -

Pocet faz 1

Napdjacie napdatie 230V AC+15% 50/60Hz

MMA 35.4A / 27A
Max. / efektivny odber pridu
TG 32.7A / 25A

U&innik (cos ) 0.93

& Ucinnost >85%

‘Eu Dovoleny zatazovatel (10 min/40 °C) ]25050:@@ ]%OOZ;,’

2 . o MMA 10A - 160A

< Vystupny zvaraci prod

o TG 5A - 200A

’ o L MMA 20.4V-26.4V

Vystupné zvdracie napdtie

TG 10.2V - 18V

Napdatie naprdzdno 62V

Trieda ochrany F

Krytie IP23

Hmotnost 9 kg

Rozmery 426 X 162 X 326 mm




2. INSTALACIA

2-1. Umiestnenie

Zvdracie zariadenie md byt umiestnené mimo| Chrdnte pred vniknutim vodivych ¢asti do za-
dazda. Chrénte pred priamym sinecnym svet-| riadenia.

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

Dodrzujte vzdialenost min 20 cm od stien. Ak 2 | Zvdrajte v bezveternom prostredi alebo
zvéracie zariadenia zvaraju naraz, dodrzte me- | pouzite ochranu profti vetru.

dzi nimi vzdialenost min 30cm.
ft
&
I

Toto zariadenie sa odporica pouzivaf vo vnitornom prostredi. Nepouzivajte v dazdi!

Over 20cm

UPOZORNENIE!

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

2-2. Poznamky

- Napdjacie napdatie md byf medzi 200 — 250V, nesmie chybaf faza

- Dbajte o sprdvne pripojenie uzemnenia

- Dbajte o dostatocne siiné dotiahnutie zvdracich kdblov do konektorov. Slabé spojenie mbze
sposobit nestabilitu zvdaracieho oblUka 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 ho!

- Chrante pred vnikom cudzich Casti do zariadenia, a pred poskodenim!




2-3. Pripojenia na zvaracie zariadenie

6
7
1 | Zapornd svorka 5 | Elektricky pripojny kébel
2 | Vystupny konektor na pripojenie | é |Hlavny vypinac
ochranného plynu
Pripojenie riadiaceho kdbla 7 | Vstupny konektor na pripojenie ochranného plynu
Kladnd svorka

2.4. Instaldcia pre TIG zvdaranie

1. TIG zvdracie zariadenia sU vybavené systémom korekcie vstupného napdtia, preto aj pri po-
klese napdtia o 15% zariadenie stdle funguje. Ak pouzivate dihé privodné elektriocké kdble,
napdtie na konci klesd. Preto odporicame pouzit privodny kdbel s vacsim priemerom. Ale
ked je kabel velmi dihy, mdze spdsobit abnormdine funguvanie zariadenia. Preto pouZivajte
adekvatnu dizku kdbla.Vetracie otvory nikdy nezakyvajte pre dostato&ny vykon chladenia
zariadenia.

2. Pripojte zdroj ochranného plynu
cez redukény ventil (nie je
sucastou balenia ). Pre funke-
nost systému poftrebujete: Flasu
ochranného plynu, redukc-
ny ventil, hadice, svorky ku
hadiciam. Hadice je potrebné
pripojit spésobom, aby nedo-
chd&dzalo k Uniku plynu.




2.5. Instaldcia pre MMA zvdranie

V mdde DC (jednosmerny prud ): zvolte si kladny alebo zdporny typ pripojenia podla typu pouzi-

tej zvdracej obalenej elekirddy. Informdcie o vhgodnej polarite a odporoéom’/(oromefroch
ndjdete na baleni elektrédy.

3. PREVADZKA

3-1. Ovladaci panel

¢ CHRf JuL /M
Arc Force Spot Pulse Hz Pulse %

=@

AC Balance

Tungsten
Electrode
AC 2 mm

AC Pulse @
DC 1@

DC Pulse 4 aTO 4 @

MMA sPOT @ Parameter

SUPERTIG 200 AC/DC
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1 | Displej na parametrov Displej zvdracich parametrov a chybovych hldseni
2 | Funkeie 1 Tlacidlo na vyber modu zvdarania:
AC/AC pulse/DC/DC pulse/MMA
3 | Funkcie 2 Tlacidlo na vyber 2T/4T/SPOT
4 Potenciomefer pre Stlacte pre volbu parametrov, otocte pre nastavenie
nastavenia parametrov parametra
5 | Parameter Alarm E%?(l;%%;ébzigrglrﬁétrody slizi na vyber vhodného
6 | Priemer volfrdmovej elektrddy | 1.0-3.2 mm
7 | Arc Force, Bodové zvdranie M re?!me MMA je nosTo\{envie Arc Forc,e 0_40',6\ .
! V rezime TIG sa nastavuje Cas bodoveho zvdrania 0,5-10 sek
8 | AC frekvencia 20-250 Hz
Frekvencia pulzu 0.2-20 Hz (step 0,1Hz)
20-200 Hz (step 1Hz)
? Sirka pulzu 02-10Hz @ 1-99%
11-200Hz @ 10-90%
10 | Predfuk plynu 0.1-10 sec
11 | Startovny prid (len pre 4T) | 5A-200A
12 | Cas ndbehu 0-10sec
13 | Zvéraci prad TIG: 5A-200A; MMA:10A-160A
14 | Z&kladny prad 5-200 Hz
15| AC Balance 15-85%
16 | Cas vybehu 0-15sec
17 | Kraterovy prod 5A-200A
18 | Dofuk plynu 0,5-15sec




3-2. Welding Modes Desription
3-2-1. MMA zvdranie

o A
I3 n 13
a —
o
O 12 \ 12
\O Y
>
N | g t
1 t2 13 2 t0
o al #‘ #‘ L] V< L
5 4 Pornire la cald horenie Arc Force| horenie Standby
o A
o]
U ¢
0
o
O u2
O U1
2 4 > t
Zmena prudu a napdtia po¢as ROZ
Pozndmka:

10: pohotovostny rezim: Ziadny zvdraci prid; vystupné napdtie je napdtie bez zataze (U2.

11: Hot Start -F&za zapalovania v oblUku: hodnota napdtia zapalovania obldka je naprogramo-
vand (11).

t2: Arc burning: Zapdlenie oblUka: Zvdéraci prid je odporicany, prednastaveny prad (12.

13: Arc Force (Skratovy prenos): aktudina hodnota je prednastavend hodnota Arc Force (I3).

V rezime MMA sU 3 parametre, ktoré je mozné nastavif priamo. Popisané ich nizie.

- Hot Start - horUci start - prdd zapdlenia obluka (11) a doba zapalovania obluka (t1): Prdd za-
pdlenia oblUka je vystupny prid stroja pri zapdleni oblUka. Doba zapalovania oblika je cas
frvania prddu zapalovania. Pri bezkontaktnom zapalovani nemd zZiadny parameter zmysel..

- Zvaraci prud (12): Toto je zvdraci prud pri zapdleni oblUka a uZivatelia ho mézu nastavit podia
vlastnych technickych pozZiadaviek a skdsenosti.

- Sila oblUka Arc Force: Vztahuje sa na stUpajuci vykon pridu pre obmedzeniu prilepeniu elek-
trody a nastavuje sa ako intenzita zvysend za milisekund. Prdd sa zvysi z predvolenej hodnoty
o tUto hodnotu po skratovani. (Napr. Ak je prednastaveny pridd 100 A a Arc Force je 20, prdd
bude 120 A 5 ms po skratovani.)Pokial je prdd stdle skratovany, ked sa prid zvysuje na pripust-
nU maximdlnu hodnotu 160A, prud prestane stUpatf. Ak stav skratu trvd 0,8s alebo viac, stroj
vstUpi do procesu Anti Stick: Cakanie na odpojenie elektrddy pri nizkych pridoch. Arc Force
by mal byt nastaveny podia priemeru elektrddy, prednastaveného pridu a technickych
pozZiadaviek. Ak je Arc Force prili§ velky, roztavend kvapka sa mdze rychlo preniest a spdsobif
prilepenie elektrddy. Prilis velké oblUkové sily viak mézu viest k nadmernému rozstreku. Ak je
Arc Force maly, bude maf maly rozstrek a zvarové guldcky budl dobre tvarované. Avsak prilis
maly Arc Force mdze viest k makkému oblUku a prilepeniu elektrdd. Preto by sa Arc Force mal
zvysit pri zvarani hrubou elektrodou pri nizkych prudoch. Pri beznom zvarani méze byt hodnota
Arc Force nastavend medzi 5 ~ 50

Vyber elekirédy:
Priemer elektrody (mm) Zvaraci produ 12 (A) Zvaracie napdtie U1 (V)
1.6 30-60 21-23
2.0 50-90 22-24
2.5 80-120 23-25
3.2 100-140 24-26
4.0 140-160 26-28




3-2-2. Zvaranie DCTIG
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TIG - Zmena prudu pocas zvaracieho procesu

V rezime DC TIG je pre tento stroj k dispozicii 8 nastavitelnych parametrov. Popisané su nizsie.

- Prdd (13): Tento parameter je mozné nastavit podla viastnych technickych skUsenosti a pozia-
daviek uzivatela.

- Pociatoény prid (11): Je prid pri zapdleni oblUka stlacenim spustaca hordka a mal by byt
nastaveny podla vlastnych technickych poziadaviek pouzivatela. Ak je pociato&ny prid
dostatocne vysoky, obluk sa [ahsie zapdili. Pri zvdrani tenkého plechu by vsak nemal byt prili§
vysoky, aby sa zabrdanilo prepdleniu materidlu pocas zapalovania. V niektorych prevdadzko-
vych rezimoch sa prdd nezvysuje, ale zostGva na Uvodnej hodnote pre predohrev materidlu.

- Pilotny oblUk (15). V niektorych prevddzkovych rezZimoch sa oblUk po zastaveni vybehu nezhas-
ne, ale zostdva vo forme pilotného oblUka. Pracovny prid v tomto stave sa nazyva pilotny
oblUk a mal by byt nastaveny podia technickych poziadaviek pouZivatela.

- Cas predfuku: Zobrazuje Eas od potlacenia tlacdlla hordka po zapdlenie obluka v bezkontakt-
nom stave. Obvykle by mala byt dihsia ako 0,5s, aby sa zabezpecilo, ze plyn bol dodany do
zvdracieho hordka v pozadovanom prietoku este pred zapdlenim obluka. Cas predfuku treba
zvysit, ak je dihd plynovd hadica.

- Cas dofuku: Indikuje Eas od vypnutia zvérania az po uzatvorenie plynového ventilu vo vnitri
zvdracky. Ak je prilis dihy, bude to maf za ndsledok plytvanie argbnom; ak je prilis krdtky, bude
to mat za ndsledok oxiddciu zvarového povrchu a elektrédy. Ak sa zvéra v AC TIG alebo pre
Specidine materidly, Cas by mal byt dlhsi.

- Cas ndbehu (H): Indikuje &as straveny na pride od 0 do prednastavenej hodnoty a mal by byt
nastaveny podla technickych poZiadaviek pouzivatela.

- Cas vybehu (12): Ukazuje ¢as stréveny na poklese z prednastavenej hodnoty na 0 a mal by byt
nastaveny podla technickych poZiadaviek pouZzivatela.

Vyber priemeru volfrdmu (odporUcanie): @1.0mm 5-30A
@1.6mm 20-90A
@2.0mm 45-135A
@2.5mm 70-180A
@3.2mm 130-200A
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3-2-3. Zvaranie DC PULSE TIG
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V pulznom rezime TIG sU pre tento stroj k dispozicii vietky parametre DC TIG a dalsich 4 nastavi-
telnych parametrov s vynimkou prudu (I13). Popisdné su nizsie.

- Spickovy prud (Ip): Mal by sa prispdsobit podla technickych poZiadaviek pouZivatela.

- Z&kladny prud (Ib): Mal by sa prisposobit podla technickych poziadaviek pouzivatela.

-impulznd frekvencia (1 /T): T=Tp + Tb. Mal by sa prispdsobit podia technickych poziadaviek
pouzivatela.

- Trvanie impulzu (100% xTp / T): Percento $pickového aktudineho Easu v pulznom obdobi. Mal
by sa prispbdsobit podla technickych poZziadaviek pouZzivatela.

3-2-4. Zvaranie AC TIG so stvorcovou vinou

b= M rl‘\ll/| l/l l/ “ H I\l |1\ o )

R

tu tp td

tu: Cas ndbehu, tp: AC peridda; tc: Eas katdédového pridu, td: Cas vybehu

Zvdranie TIG AC so Stvorcovou vinou - Zmena pridu pocas procesu zvAarania

Pri zvarani AC TIG je &as predfuku a &as dofuku rovnaké ako pri zvérani DC TIG, a Dalsie sU opi-
sané nizsie.

- Pociatocny prud (10), zvdraci prid (I1) a prid obltka (12): Prednastavend hodnota troch para-
metrov je priblizne absolUtnym priemerom praktického zvdracieho pridu a mdze sa prispdso-
bit technickym poZiadavkdm pouZivatela.

- Frekvencia impulzov (1 / tp): MdZe sa prispbsobif technickym poziadavkdm pouzivatela.

- AC Balance - Uginok ¢istenia (100% x Tc / Tp): Vieobecne plati, Ze pri zvérani pomocou
striedavého prudu sa berie elektroda ako andda, prud nazyva katdédovy prid. Jeho hlavnou
funkciou je rozbit oxidovanu vrstvu zvarku a sila Cistenia predstavuje percentudiny podiel katéd-
dového pridu AC v peridde. Tento parameter je obycajne 10 ~ 40%. Ked je hodnota mensia,
oblUk je koncentrovany, zvarovy kUpel je Uzky a hlboky, a ked je vacsi, obluk je disperzny,
zvarovy kupel je Siroky a plytky.
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3-2-5. Zvaranie AC PULSE TIG

AT
tu Tp Tc Td
[———> T—pr —

AC Pulz TIG, zmena zvdracieho prudu pocas procesu zvarania

AC pulzné TIG zvdranie je takmer totozné s AC zvdranim so Stvorcovou vinou TIG a to, s &im sa
odliduje, je to, ze v AC pulznom zvérani TIG sa zvdaraci prdd meni s impulzom a Spickovym pro-
dom a z&kladnym prddom, pretoZze zvdraci prid je riadeny nizkofrekvenény impulz.
Prednastaveny spickovy prid a zékladny prid su $pickovd hodnota nizkej frekvencie impulzov
(priemernd hodnota) a zdkladnd hodnota (priemernd hodnota).

Pre zvolenie a nastavenie parametrov stvorcovych vin AC si prosim precitajte prislusny obsah
v zvarani AC so Stvorcovymi vinami. Pri kmitocte impulzov a trvaniimpulzov sa uZivatelia mdzu
odvoldavat na prisluiny obsah pri zvdrani DC pulznym TIG.

3-3. Kroky prevdadzky v DC TIG méde

Rezim prevddzky TIG by mal byt zvoleny podia technickych poziadaviek a pracovnych ndvykov
pouzivatela. Vietky prevadzkoveé rezimy TIG pre toto zariadenie sU uvedené nizsie v prevdadzko-
vych rezimoch tabulky TIG

Operdcia spustaca hordka a

Operation Prevadzkovy rezim Prevdadzka aktuding krivka

1T/Spot 1 Stlacte tlacidlo hordka: obluk sa zapdli
a prud sa zvysi na prednastavenu

hodnotu. l T
2 Ked je ¢as bodového zvdrania hore,
prud postupne klesd a obluk sa zastavi. I’—\

Poznamka: Cas upnutia je 1/10 Easu
bodového zvdrania.

2T 11 Zatlacte tlacidlo hordka: zapdlenie
oblUka a postupné zvysovanie pridu.
2 Uvolnite tlacidlo hordka: prud postupne T H
klesd a oblUk sa zastavi. l V

3 Ak zatlacite spUst hordku opdt predtym, -
nez sa oblUk zastavi, prid sa postupne
znova zvysi na nastavenuy Uroven

4T 1 Stlacte tlacidlo hordka: oblUk sa zapdli a
prud dosiahne pociatocny hodnotu. l T l T

2 Uvolnite ho: prud sa postupne zvysuje.
3 Inova stlacte: prud klesne na hodnotu A
pilotného oblUka.

4. Uvolnite ho: oblUk zhasne.
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Zapnite zvdracku s hlavnym vypinacom, ventildtor zaéne pracovat.

- Zapnite tlacidlo plynu, nastavte prietok plynu na pozadovanud Uroven.

- Nastavte pulzné parametre podla pozadovaného zvdracieho Ukonu.

- Zapnite tlacidlo zvdrania na hordku, elektromagneticky ventil otvori pridenie plynu, ktory prudi
cez hordk, ozve sa zvuk vysokofrekvencného zapalovacieho pridu. Ak zvdrate prvy krat, tlac-
te tlacidlo niekolko sekind aby ochrannym plynom bol vyfuknuty vzduch z kdbla hordku. Po
skonceni zvarani este stdle pridi plyn (dofuk), ktory je potrebny k ochrane hordceho zvaru pred
oxiddciou, preto drzte hordk nad zvarom.

- Priblizte sa na vzdialenost 2 - 4mm medzi zvarom a volfrdmovou elekirddou, stlacte tlacidlo na

hordku, bude pocut zvuk vysokofrekvenéného zapdlenia, ak sa uz zvdraci oblUk vytvori, mo-
Zete zacat zvarat.
Délezité:
- Skontrolujte vsetky spoje, konektory na zvéracom zariadeni. Dotiahnite, utesnite, atd.
- Skontrolujte mnozstvo ochranného plynu vo flasi. Mozete vyskisat funkciu elektromagnetického
ventilu pomocou tlacidla na oviddacom paneli
- Nastavte potrebny prietok ochranného plynu pomocou regulacného ventilu umiestneriom na
flasi
- Vysokofrekvencné zapalovanie oblika funguije pri dodrzani vzdialenosti 3 mm medzi elektrd-
dou a zvdaranym materidlom.

3-4. Kroky prevdadzky v MMA méde

1. Zapnite zvdracku s hlavnym vypinacom, ventildtor za¢ne pracovat.

2. funkéné tlacidlo na ovliddacom paneli nastavte do spodnej polohy, na ,,oblUk™ (MMA)

3. Nastavte velkost zvéracieho pridu na zdklade pouzitej elekirddy a hribky zvéraného materidlu.

4. Arc-Force nastavte podla praktickych skUsenosti, tym sa vplyva na vykon zvdrania, hlavne pri
zvarani pri nizkom priude.

UPOZORNENIE! Je zakdzané vypinanie/zapinanie/prepinanie poéas zvarania a pripojovanie dal-
Sich konektorov.

Vsetky tieto Ukony mézu poskodit stroj alebo spdsobit elekiricky Uraz.

0
3-5. Dovoleny zafazovatel ( DZ ) X1(0{‘; )
Zvdarajte v rdmci zvéracich hodndt dovoleného 90
zatazovatela, uvedenych v technickej 3pecifikd- 80
cii. Ak zvdrate nad tymito hodnotami, zvéraci 70 \
proces sa mdze pri prehriati Casom vypnut, a 60
zvdracka sa potrebuje ochladit pomocou vnu-
torného ventildtoru v rozmedzi casu 5- 10 min 50
Vztah medzi DZ a zvéracim prddom ukazuje 40
nasledovny graf. 30
Na osi X zndzorneny DZ ukazuje, kolko rozsa- 20
hu Easu ( z 10min) dokdze zvaracka byt pod 10
z&tazou. Cas DZ ukazuje percentudiny pomer, 0
kolko percent z 10 min zvéracka zvdra pri danej 0 50 100 150 200 250
|

hodnote zvdracieho prddu.

Upozornenie: Prefazenie zariadenia méze spdsobit poskodenie zvaracieho zariadenia!
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4. Riesenie problémov
WARNING Nasledujica operdcia vyZzaduje odborné vedomosti o elekirickej aplikdacii a kom-
plexnych znalostiach bezpeénosti. Prevadzkovatelom by sa mala udelit licencia so
sUvisiacimi osvedéeniami o kvalifikdcii (stale platnymi), ktoré dokdazu dokazat svoje
zruénosti a vedomosti. Pred odkrytim zvaraéky sa uvistite, Ze je napdjanie vypnuté.

Poruchy uvedené nizsie mozu suvisiet s prislusenstvom, plynom, pracovnym prostredim, podmienkami napdja-
nia. PokUste sa vylepsit uvedené, aby ste sa vyhli podobnym chybdm.

Porucha

Pricina

Riesenie

Ventildtor nefunguje
alebo md nadmerné
otdcky po zapnuti

Teplota je prili§ nizka alebo
ventilator je poskodeny.

Ked je teplota prili§ nizka, na chvilu pouzivajte
zvdaracku a pockaijte, kym sa nezvysi vnitornda
teplota. Ak ventildtor stdle nefunguje, vymerite
ventildtor.

MMA

Tazké zapdlenie
obldka

Nizky Startovny prid alebo krét-
ky ¢as zapalovania.

Nastavte (zvyste) prod a ¢as zapalovania.

Nadmerny star-
tovny prid alebo
nadmerny rozstaveny
zvarovy kupel.

Zapalovaci prid je prilis velky
alebo je ¢as zapdlenia prilis
dihy.

Upravte (znizte) prud a cas zapalovania.

Abnormdlny obluk

Nesprdavne pripojenie napdja-
cieho kdbla

Uistite sa, Ze je dobré pripojenie napdjacieho
kdbla.

Prilepenie elektrody

Nizky Arc Force

Nastavte (zvyste) Arc Force

Horenie drziaku
elekirdédy

Menovity prdd drziaka elektrody
je prilis nizky

Imenite na siinejsi drziak elektrédy.

Lahké prerusenie
obluka.

Siefové napdtie je prilis nizke

MéZete pouzit ak je siefové napdtie normdine.

TIG

Pri zapnuti hordka nie
je Ziadny vystupny
prud.

Niektoré funkcie TIG umozniuju
koniec zvdrania, zatial Co spi-
nac hordka je stdle zapnuty.

Uvolnite spina¢ hordka a znova spustite zvaranie

Obvod na odpojenie zvdrania

Skonftrolujte obvod a znovu zapojte

Ak je v mdde zapdle-
nia oblUka pomocou
HF, oblUk sa nezapdli
pri potlaceni spinaca
na hordku.

Nesprdavne pripojenie spinaca
zvdaracieho hordka.

Znovu pripojte a utiahnite zvdraci hordk

Nadmerné iskrenie.

Nastavte iskrovd medzeru (priblizne 0,8 mm)

Prepdlenie volfrdmo-
vej elektrédy.

Spatné pripojenie zvéracieho
hordka a uzemnovacieho kdbla

Vymerite polohu dvoch konektorov

Intenzita Cistenia je prilis velka

Inizte intenzitu Cistiacieho efektu.

Cierny bod zvarania.

Zvdracie miesto je slabo chrdne-|
né a md oxiddciu

1. Uistite sa, Ze ventil z&sobnika argdnu je otvore-
ny a m& dostatok tlaku. Ak je vnUtorny tlak nizsi
ako 0,5 MPa, doplrite plyn.

2. Skonftrolujte, Ci prietok argdnu je normdiny ale-
bo nie. Mbzete zvolit iny prietok podla réznych
zvdracich prudov. Podobny tok plynu viak
mbze viest k neUplnému pokrytiu miesta zvara-
nia. Navrhujeme minimdiny tok argénu 51/ min
bez ohladu na to, aky maly je zvaraci prud.

3. Uistite sa, ¢i sU dobre uzatvorené vietky plyno-
vé okruhy, ako gj skontrolujte Cistotu plynu.

4. Skonftrolujte, Cinie je v pracovnom prostredi
silny prid vzduchu.

Obtiazne zapalo-
vanie obluka, lahké
preruienie oblUka

Nizka kvalita volfrdmovej
elekirdédy alebo silnd oxidacia
volfrédmovych elektréd

1. Zmente na kvalitné volfrdmové elekirody

2. Odstrarite oxidacnu vrstvu.

3. Predfite dobu dodato&ného prudenia ( dofuku
) tak, aby sa zabrdnilo oxidacii volfrdmu

4. Nastavte iskrovy medzeru (priblizne 0,8 mm)

Nestabilny zvaraci
prud pocas zvarania

Velké kolisanie siefového
napdtia alebo zIé pripojenie k

elektrickej sieti.

1. Uistite sa, ze elektrickd sief je normdina a dobre
pripojte konektor napdjacieho zdroja.
2. PoutZite rézne silové kdble pre rusivé zariadenia.
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Kody alarmov a jeho riesenia

Typ Alarm Chybovy Reakcia Pricina Riesenie
kod zariadenia
Prehriatie Indikator E-1 DocCasné PretaZzenie Nevypinajte; restartujte
prehriatia sa zatvorenie hlavného zvaranie, ked indikéator
rozsvieti a hlavného okruhu prehriatia prestane
zaznie zvuk okruhu svietit.
alarmu
Podpdtie Zobrazuje sa E-2 Trvalo uzavrite | Podpdtie na- | Restartujte zvdracku,
kéd chyby a hlavny okruh pdjacejsiete | ak upozornenie je stdle
zaznie zvuk aje potrebné | (nizsia ako 160 | aktivne, ak je nepretrzité
alarmu restartovat V striedavého | podpdtie, prosim cakaj-
zariadenie prudu) te arestartujte zvaracku
az ked napdtie vystupi
na normdinu Uroven.
Ak je napdtie v sieti
normdine, a stdle je
upozornenie aktivne,
obrdtte sa na autorizo-
vany servis.
Prepdatie Zobrazuje sa E-3 Trvalo uzavrite | Prepdtie roz- Vypnite zvdracku a
kod chyby a hlavny okruh vodnej siete restartujte ju, ak upozor-
zaznie zvuk aje potrebné | (viac ako 270 | nenie je stdle aktivne,
alarmu restartovat V striedavého | ak je nepretrzité pod-
zariadenie prudu) pdatie, prosim Cakajte a
restartujte zvaracku az
ked napdtie vystupi na
normdlinu Uroven.
Ak je napdtie v sieti
normdine, a stdle je
upozornenie aktivne,
obrdtte sa na autorizo-
vany servis.
Abnormdalny Zobrazuje sa E-4 Permanentne | Prili§ vysoky Prosim restartujte
vnutorny koéd chyby a uzatvoreny zatazovaci zvdracku. Ak varovanie
okruh zaznie zvuk hlavny okruh. | prdd alebo stdle pretrvava, obrafte
alarmu hlavné napd- | sa na autorizovany
jacie zaria- servis.
denie je pod
nadprudovou

ochranou.




Opatrenia

Pracovisko

Zaistite, aby pracovisko bolo suché, chrdnené pred priamym sineCnym Ziarenim, prachom a
kordznym plynom. Maximdlna vinkost vzduchu musi byt pod 80 % a teplota okolia v rozmedzi
-10°C az +40 °C.

Bezpeénostné poziadavky

Zvdaraciinvertor poskytuje ochranu pred nadmernym napdétim, 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 siiny prid, takze prirodzené vetranie nezabezpedi
dostatoc¢né chladenie. Aby ste zaistili dostatocné chladenie, musi byt medzi strojom a stenou
alebo inou prekdzkou aspon 30 cm volny priestor. Dobré vetranie je nevyhnutné pre normdinu
funkciu a dihu Zivotnost stroja.

2. Zvaraci prud nesmie prekrocit maximdalnu pripustnd hodnotu. Nadmerny prid moze skrdtif zivot-
nost stroja alebo poskodif ho.

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

4. Stroj musi byt uzemnén! Ked pouZivate standardn( uzemnenU 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 tderu elektrickym priodom.

5.V pripade pretazenia alebo prehriatia stroj sa okamzite zastavi. Po vypnuti ho hned opét neza-
pinajte. Pockajte, kym ho ventildtor poriadne ochladil
Upozornenie!

V pripade, ked sa zvdracie zariadenie pouziva so zvaracimi parametrami vyssimi ako 180 Am-
pér, v tom pripade standardnd 230V elektrickd zésuvka a vidlica na 16 Ampérovom isteni
nepostaci na pozadovany odber pridu, je potrebné zvdracie zariadenie napojit na 20A, 25A
alebo aj na 32A priemyselné istenie!

V tomto pripade je potrebné vymenit pri dodrzani vietkych platnych predpisov vidlicu a pouzit
na istenie 32A zdsuvku s pouzitim jednej fazy.

Tuto prdcu mbze vykonat len zodpovednd osoba s platnymi osvedceniamil

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

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

4. Nemaijte ruky, vlasy a volny odev v blizkosti kdblov pod napétim 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 préce nechajte ho poriadne vyschnuf.

8. V pripade nepouzivania stroja uskladnite ho v origindinom baleni v suchom prostredi.
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CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD
VYHLASENIE O ZHODE CERTIFIKAT CE

Vyrobca: IWELD Ltd.
Il. RAkdcezi Ferenc 90/B
2314 Haldsztelek
Madarsko
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

Vyrobok: GORILLA SUPERTIG 200 AC/DC
TIG/MMA dvojfunk&ny zvdraci invertor

Plne zodpovedd normdm:(1) ENISO 12100:2011 (Bezpecnost strojovych zariadeni)
EN 50199:1998 (EMC - Elektromagnetickd kompatibilital)
EN 55011 2002/95/CE
EN 60974-10:2014/A1:2015 -05 CLASSE A
EN 60974-1:2013

(1) Odkazy k z&konom, pravidldm a predpisom sU chdpané vo vztahu k zdkonom, pra-
vidldm a predpisom platnych v sGc¢asnej dobe.

Vyrobca prehlasuje, Ze tento konkrétny produkt je v stlade so vietkymi vyssie uvedenymi
redpismi, a to tiez v stlade so vietkymi Specifikovanymi zdkladnymi poziadavkami Smerni-
ce 2004/108 / ES a 2006/95 / ES

Sériové Cislo:

q

Haldsztelek (Madarsko), 164/06/17
o
Konatel spolo&nosti:
Andrds Bodi
www.iweld.hu info@iweld.hu
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Einleitung

Danke, dass Sie sich fUr eine IWELD SchweiBmaschine oder Plasmaschneidanlage
entschieden haben!

Unser Ziel ist, Ihnen die aktfuellsten und zuverlassigsten Werkzeuge zur Verfugung zu
stellen, um lhre Arbeit zu unterstUtzen, sei es hausgemacht, handwerklich oder indust-
riell.

Wir entwickeln und fertigen unsere Gerdte und Maschinen in diesem Sinne.

Alle unsere SchweiBgerdate basieren auf einer fortschrittlichen Inverter-Technologie,
bei der der Hochfrequenz-IGBT den Strom gleichrichtet.

Dank der modernen Technologie sind das Gewicht und die GroBe des Haupttransfor-
mators viel geringer, damit ist es viel ergonomischer und seine Effizienz im Vergleich zu
herkdmmlichen TransformatorschweiBmaschinen um 30% héher.

Durch die eingesetzte Technologie und den Einsatz von Qualitdtsbauteilen zeichnen
sich unsere SchweiB- und Plasmaschneidmaschinen durch einen stabilen Betrieb, eine
beeindruckende Leistung, einen energieeffizienten und umweltfreundlichen Betrieb
Qus.

Durch die Aktivierung von Mikroprozessor-Steuerungsfunktionen hilft es kontinuierlich,
den optimalen Charakter des SchweiBens oder Schneidens beizubehalten.

Bitte lesen und befolgen Sie die Anweisungen in diesem Handbuch sorgfdltig, bevor
Sie das Gerat benutzen.

Das Benutzerhandbuch beschreibt die beim SchweiBen auftretenden Gefahren,
einschlieBlich der Maschinenparameter und -funktionen, und bietet UnterstUtzung
bei der Handhabung und Anpassung, beinhaltet jedoch nicht oder nur in geringem
Umfang das umfassende Fachwissen Uber das Schneiden von SchweiBndhten.

Wenn der Leitfaden keine ausreichenden Informationen enthdlt, wenden Sie sich an
Inren Handler, um weitere Informationen zu erhalten.
Im Falle eines Fehlers oder einer anderen Garantie beachten Sie bitte die ,,Allgemei-
nen Garantiebedingungen fUr Garantieanspriche*.

Das Benutzerhandbuch und die zugehodrigen Dokumente sind ebenfalls auf unserer
Produktseite verfUgbar.

Wir winschen lhnen gute Arbeit!

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




ACHTUNG!
FUr Inrer Sicherheit und der Sicherheit der Personen aus lhrer Umgebung bitten wir Sie,
sie sollen diese Bedienungsanleitungen vor dem Installieren und der Benutzung der
AusrUstung lesen. bitte benutzen Sie die Schutzausristungen wahrend der SchweiB-
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 Zubehore 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, gemdaB
dem Angewendeten Standard.

e BerUhren Sie nie elektrisierte Teile oder den eleki-
rischen SchweiBstab ohne Schutz oder mit nassen
Handschuhen oder Kleidungssticken!

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

Der Rauch kann lhre Gesundheit beschadigen!!

e Halten sie Inren Kopf weg vom Rauch

Die Radiation des elekirischen Bogens kann lhre Au-
gen und Haut beschadigen!

e Benutzen Sie bitte entsprechende SchweiBmaske,
Filter und Schutzkleidung, um Augen und Kérper zu

schutzen.
e Benutzen Sie eine entsprechende Maske oder Schut- \\\\
zelemente, um die anderen Personen von der Gefahr \\ /
zu schitzen. ‘—AE
Brandfall

e Der SchweiBfunke kann Brandfdélle verursachen. Bitte
versichern Sie sich, dass sich keine entzindbaren
Substanzen auf der Bearbeitungsoberflédche befin-
den. AuBerordentlicher L&rm kann der Gesundheit \\\
schaden! \\ /

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

Defekte

e Bitte erledigen sie die Probleme gemdaB den relevan-

ten Hinweise 2 aus den Bedienungsanleitungen. @
e In Falle von Probleme setzen sie sich in Verbindung m

mit Fachleuten




PRECAUTIONS TO ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

1 General

Welding may cause electromagnetic interference.

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

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

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

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

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

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

- Whether there are computers and other control equipment;

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

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

- Whether there are equipment used for calibration or inspection;

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

- Time for welding or other activities;

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

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

- Maintenance of arc welding equipment

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

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

- Welding cable

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

- Equipotential bonding

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

- Grounding of the workpiece

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

- Shielding

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



1. Technischen Daten

Artikelnummer 8TIG200SPRACDC
Inverter typ IGBT
; WasserkUhlung x
3 Zindungsart HF
E Anzahl der Programme X
L Fernbedienung X
g Entfernt von dem Schweibrenner X
® Digital Control v
> Z:' Analog Control x
W EMC v
7
O ACWG v
O  ACPULSEWIG v
7=
20 DC WIG v
2 DC PULSE WIG v
2T/47 v
Wellenformen 1
AC MMA v
< DC MMA 4
= Arc Force v
=
Einstellbare Arc Force v
Hot Start v
Zubehdr WIG SchweiBbrenner IGrip SR26
Optional WIG SchweiBbrenner -
Phasenzahl 1
Eingangsspannung 230V AC+15% 50/60Hz
) MMA 35.4A [ 27A
Max./Eff. Eingangsstrom
TG 32.7A [ 25A
Leistungsfaktor (cos @) 0.93
a4
i Wirkungsgrad >85%
o, . 200A @ 60%
(o]
3 Einschaltdauer (10 min/40 °C) 155A @ 100%
o ) MMA 10A - T60A
<C SchweiBstrom
o TG 5A - 200A
) MMA 20.4V-26.4V
Arbeitsspannung
TG 10.2V - 18V
Leerlaufspannung 62V
Isolationsklasse F
Schutzklasse P23
Gewicht 9 kg

MaBe 426 X 162 X 326 mm




2. Inbetriebnahme
2-1. Anordnung

Stellen Sie die SchweiBmaschine ohne direkte
Sonneneinstrahlung, geringe Luftfeuchtigkeit

und wenig Staub in den regendichten Raum.
(Raumtemperatur 10 ° C -40 ° C).

Ein leitfahiger Fremdkdrper kann nicht in die
SchweiBstromversorgung gelangen!

Halten Sie die SchweiBstromversorgung Uber
20 cm von der Wand entfernt!

Zwei SchweiBmaschinen sollten im Abstand
von Uber 30 cm voneinander entfernt sein.

FUhren Sie das SchweiBen an der Stelle ohne
Wind durch (benutzen Sie die Windschutz-
scheibe, usw.)!

WARNHINWEIS!

Der Bediener hat Uber alle speziellen, das SchweiBen in geschlossenen Raumlichkeiten mit hoher
Explosionsgefahr betreffenden Regelungen aufgeklart zu sein. (Raumtemperatur 10 °C - 40 °C)

WARNHINWEIS!

Verldngerungskabel sollen einen gréBeren Querschnitt als 3x2,5 mm2haben.

Es ist notwendig die Maschine zu schitzen vor:
1. Feuchtigkeit und Regen

2. Mechanischer Beschdadigung

3. Zugluft und evt. Ventilation benachbarter Maschinen

4, Uberbelastung, Uberschreiten der Maximalwerte und grobem Umgang
2-2. Anmerkungen

e Die Versorgungsspannung muss zwischen 200-250V sein!
¢ Das SchweiBgerdt muB gemdB den Angaben des Herstellers an der Hauptstromversorgung

angeschlossen werden.

* Nach dem SchweiBen wird der SchweiBmaschine ausgeschaltet!
* FUr AuBenanwendungen, schifzen die Maschine vor regen, aber die BelUffung nicht behin-

dern!

¢ Die Stromzuleitungen der fest installierten Schweigerdte miussen mit einem Isolationsrohr Gber

die ganze Kabell&nge geschitzt werden




2-3. Vorderen und hinteren Anschlusse fir die SchweiBgerat

6
7
1 2 3 4
1 | Negative Ausgangsanschluss 5 | Stromkabel
2 | Schutzgas Ausgangsanschluss 6 |Hauptschalter
3 | Steuerkabel Anschluss 7 | Anschluss Schutzgas
4 | Positive Ausgangsanschluss - AC und DC

2-4. Installation WIG

1. WIG-SchweiBmaschinen wurden Hilfsenergiesystem installiert, so dass, wenn die Spannung
um 15% reduziert wird, das Gerdt funktioniert nicht. Wenn Sie eine lange Kabel verringert die
Spannung. Es wird empfohlen, den Durchmesser zu erhdhen, aber wenn die Zeile zu lang ist,
kann es zu Fehlfunktionen fUhren. Lassen Sie die LUftungsdffnungen frei.

2. SchlieBen Sie das Schutzgas-Anschluss an. Bendtigen folgendes fir das System: Gasflasche,
Gasschlauch, Druckminderer. Der Schlauch muss mit Schlauchschelle fixiert werden.




2-5. Installation E-Handschweif3en

DC art: Wéahlen Sie eine positive oder negative Anschluss. Beziehen sich auf die Elektroden be-
schreibung.
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3. Betrieb

3-1. Bedienfeldoptionen
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AC Balance

Tungsten
Electrode
AC 2 mm
AC Pulse 6
DC
DC Pulse 5
Parameter
Alarm
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Schweistrom und
Parameteranzeige

Anzeige von SchweiBparametern und Fehlercodes

SchweiBmodus-Auswahltaste:

2 | Funktionstasten 1 AC / AC-Impuls / DC / DC-Impuls / MMA
3 | Funktionstasten 2 Brennerschaltmodus Auswahl 2T / 4T / SPOT
. Zur Parameterauswahl dricken, zum Einstellparameter
4 | Parametereinstellknopf
drehen
Die Elektrodenauswahlfunktion dient zum Auswdhlen eines
5 | Parameter Alarm geeignetfen SchweiBparameters;
Wenn die ausgewdhlte Elekfrode nicht mit den
SchweiBparametern Ubereinstimmt, leuchtet sie gelb
6 | Wolframelektrodendurchmesser | 1.0-3.2 mm

Arc Force, PunktschweiBenzeit

Im MMA-Modus Einstellung der Arc Force 0-40A
Im WIG-Modus Einstellung der PunktschweiBzeit 0,5-10 sec

8 | Wechselstromfrequenz 20-250 Hz
Pulsfrequenz 0.2-20 Hz (Schritt 0,1Hz)

20-200 Hz (Schritt THz)

7 Impulsbreite 0.2-10Hz @ 1-99%
11-200 Hz @ 10-90%

10 | Gasvorstromzeit 0.1-10 sec

11 | Anlaufstorm 5A-200A

12 | Up-Slope Zeit 0-10sec

13 | SchweiBstrom TIG: 5A-200A; MMA:10A-160A

14 | Hauptstrom 5-200 Hz

15| AC Balance 15-85%

16 | Down-Slope Zeit 0-15sec

17 | Endkraterstrom 5A-200A

18 | Gasnachstromzeit 0.5-15sec
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3-2. Welding Modes Desription
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Hinweis:

t0: Standby: Kein Schweistrom; Ausgangsspannung ist die Leerlaufspannung (U2).

t1: Hot Start - ZUndphase des Lichtbogens: Der Wert des Lichtbogenzindstroms ist
vorprogrammiert (11).

t2: Lichtbogenbrennen: Der SchweiBstrom ist der empfohlene, voreingestellte Strom (12).

13: Arc Force (Kurzschlusstransfer): Der aktuelle Wert ist der voreingestellte Arc Force-Strom (I3).

Im MMA-Modus 3 Parameter, die direkt angepasst werden kénnen. Beschreibe sie wie folgt.

- Hot Start - Lichtbogenzindstrom (I1) und Lichtbogenzindzeit (t1): Lichtbogenzindstrom ist der
Ausgangsstrom der Maschine, wenn der Lichtbogen gezindet wird. Die Lichtbogenzindzeit
ist die Zeit, die der Lichtbogenzindstrom dauert. Im kontaktlosen ZOndmodus sind beide
Parameter nicht sinnvoll.

- SchweiBstrom (12): Dies ist der SchweiBstrom, wenn der Lichtbogen brennt, und der Benutzer
kann ihn nach seinen eigenen technischen Anforderungen einstellen.

- Arc force: Es bezieht sich auf die ansteigende Flanke des Stroms im Kurzschluss, und es wird
als die Stromstarke eingestellt, die pro Millisekunde in dieser Maschine erhdht wird. Der Strom
steigt von dem voreingestellten Wert um diese Steigung an, nachdem ein Kurzschluss auftritt.
(Beispiel: Wenn der voreingestellte Strom 100 A betrdgt und die Lichtbogenkraft 20 betragt,
betragt der Strom nach einem Kurzschluss 120 A 5 ms.) Wenn der Strom weiterhin auf den
zul@ssigen Hochstwert von 160 A ansteigt, wird der Strom nicht erhdht. nicht mehr. Wenn
der Kurzschlussstatus 0,8 Sekunden oder I&nger anhdlt, geht das Gerdt in den Anti-Stick-
Prozess: um das Abschalten der Elektrode bei niedrigem Strom zu warten. Arc Force sollte
entsprechend dem Elektrodendurchmesser, dem voreingestellten Strom und der technischen
Anforderung eingestellt werden. Wenn die Lichtbogenkraft groB ist, kann der geschmolzene
Tropfen schnell Ubertragen werden, und ein Elekfrodenkleben tritt selten auf. Eine zu groBe
Arc Force kann jedoch zu GbermdaBigen Spritzern fOhren. Wenn die Lichtbogenkraft klein
ist, wird es wenig Spritzer geben und die SchweiBnaht wird gut geformt sein. Eine zu kleine
Arc Force kann jedoch zu weichem Lichtbogen und Elektrodenkleben fUhren. Daher sollte
die Lichtbogenkraft beim SchweiBen mit einer dicken Elekirode bei niedrigem Strom erhoht
werden. Beim allgemeinen SchweiBen kann die Arc Force auf 5 ~ 50 eingestellt werden.

- Elektrodenauswahl:

Elektrodendurchmesser (mm) SchweiBstrom 12 (A) ScheiBspannung U1 (V)
1.6 30-60 21-23
2.0 50-90 22-24
2.5 80-120 23-25
3.2 100-140 24-26
4.0 140-160 26-28




3-2-2. DC WIG SchweiB3en
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DC WIG - Stromdnderung wahrend des SchweiBprozesses

Im DC TIG-Modus stehen 8 einstellbare Parameter fr dieses Gerdt zur Verflgung. Beschreibe sie
wie folgt.

- Current (13): Dieser Parameter kann entsprechend den eigenen tfechnischen Anforderungen
eingestellt werden.

- Anfangsstrom (11): Dies ist der Strom, wenn der Lichtbogen durch Dricken des Brennertasters
gezUndet wird, und sollte entsprechend den technischen Anforderungen des Benutzers
eingestellt werden. Wenn der Anfangsstrom hoch genug ist, ist der Lichtbogen leichter zu
zOnden. Es sollte jedoch nicht zu hoch sein, wenn dinne Platten geschweiBt werden, um ein
Durchbrennen des WerkstUcks wdhrend der Lichtbogenzindung zu vermeiden. In einigen
Betriebsmodi steigt der Strom nicht an, sondern bleibt auf dem Anfangsstromwert, um das
WerkstUck vorzuheizen oder zu beleuchten.

- Pilotlichtbogenstrom (15): In einigen Betriebsmodi stoppt der Lichtbogen nicht nach der
aktuellen Abwartsneigung, sondern bleibt im Pilotlichtbogenzustand. Der Arbeitsstrom in
diesem Zustand wird Pilotlichtbogenstrom genannt und sollte gemdB den technischen
Anforderungen der Benutzer eingestellt werden.

- Pre-flow time (Vorlaufzeit): Zeigt die Zeit an, wahrend der der Brennertaster gedrickt wird,
bis der Lichtbogen im berUhrungslosen Modus gezindet wird. Ublicherweise sollte es l&nger
als 0,5 s sein, um sicherzustellen, dass das Gas im Normalfluss vor der Lichtbogenzindung
an den SchweiBbrenner geliefert wurde. Die Vorlaufzeit sollte verldngert werden, wenn der
Gasschlauch lang ist.

- Nachlaufzeit: Zeigt die Zeit an, in der der SchweiBstrom zum Gasventil in der geschlossenen
Maschine abgeschaltet wird. Wenn es zu lang ist, fUhrt dies zu einer Verschwendung von
Argongas; Wenn es zu kurz ist, fOhrt dies zur Oxidation der SchweiBraupe. In der AC TIG oder fUr
spezielle Materialien sollte die Zeit Ianger sein.

- Up-Slope-Zeit (11): Zeigt die Zeit an, in der der Strom von 0 auf den voreingestellten Wert steigt,
und solltfe entsprechend den technischen Anforderungen des Benutzers eingestellt werden.

- Down-Slope-Zeit (12): Zeigt die Zeit an, die fUr das Abfallen des Stroms vom voreingestellten
Wert auf 0 aufgewendet wird, und sollte entsprechend den technischen Anforderungen des
Benutzers eingestellt werden.

- Auswahl des Wolframelekiroden-Durchmessers (Empfehlung)

@1.0mm 5-30A
@1.6mm 20-90A
@2.0mm 45-135A
@2.5mm 70-180A
@3.2mm 130-200A
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3-2-3. DC WIG Impulsschwei3en
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DC WIG ImpulsschweiBen- Strom&nderung wdhrend des SchweiBprozesses

Im WIG ImpulsschweiBen Modus stehen fUr dieses Ger&t alle DC-WIG-Parameter auBer Strom (13)
und weitere 4 einstellbare Parameter zur Verfigung. Beschreibe sie wie folgt.

Die Werte miissen entsprechend den aktuellen technischen Anforderungen angepasst werden.

Sie sollfe gemd&B den technischen Anforderungen der Benutzer angepasst werden.

- Spitzenstrom (Ip): Der hdchste Stfrom innerhalb eines Impulses.

- Basisstrom (Ib): Der niedrigste Strom innerhalb eines Impulses.

- Pulsfrequenz (1 / T): T=Tp + Tb. Die Anzahl der Impulse pro Minute

- Impulsdauerverhdltnis (100% xTp / T): Die prozentuale Spitzenstromzeit in der Impulsperiode.

3-2-4. AC-Rechteck-WIG-Schweif3en

b= M rl‘\ll/l l/l l/ H H H |1\ o I

tef-----

tu tp td

tu: up-slpoe zeit; tp: AC periode; fc: Kathodenstromzeit; td: down-slope zeit

AC-Rechteck-WIG-SchweiBen - Stromdnderung wéhrend des SchweiBprozesses

Beim AC-WIG-SchweiBen sind die Vorlaufzeit und der Nachlaufzeit wie beim DC-WIG-Schweilen.

- Anfangsstrom (10), SchweiBstrom (I11) und Pilotlichtbogenstrom (12): Der voreingestellfe Wert der
drei Parameter ist ungefdhr der absolute Wert des vorliegenden SchweiBstroms.

- Pulsfrequenz (1 / tp): Es kdnnen entsprechend die technischen Anforderungen der Benutzer
eingestellt werden.

- Wechselstrom-Balance - Reinigungseffekt (100% xTc / Tp): Im Allgemeinen wird beim AC-
SchweiBen, bei der Elektrode als Kathodenstrom bezeichnet. Seine Hauptfunktion ist
darin zu sehen, die oxidative Schicht des WerkstUcks aufzubrechen, zu reinigen und in der
Wechselstromphase zu halten. Dieser Parameter ist durchschnittlich 10 ~ 40%. Wenn der Wert
kleiner ist, ist der Bogen konzentrisch, der Schmelzpool ist eng und tief, und wenn er groBer ist,
ist der Bogen dispersiv, der Schmelzpool ist breit und flach.




3-2-5. AC WIG ImpulsschweiBen
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AC WIG-Impulsschweien Stromé&nderung wdhrend des SchweiBprozesses

AC-gepulstes WIG-SchweiBen ist fast das Gleiche wie AC-Rechteck-WIG-SchweiBen, und was sie
unterscheidet ist, dass beim Wechselstrom-gepulsten WIG-SchweiBen der Schweistrom mit dem
Impuls variiert und Spitzenstrom und Basisstrom erzeugt werden, da der SchweiBstrom gesteuert
wird durch ein niederfrequenter Impuls. Der voreingestellte Spitzenstrom und der Basisstrom sind
der niederfrequente Impulsspitzenwert (Durchschnittswert) bzw. der Basiswert (Durchschnitts-
wert). FUr die AC-Rechteck-Parameterauswahl und -einstellung beziehen Sie sich bitte auf die
entsprechenden Inhalte beim AC-Rechteck-WIG-SchweiBen. FUr die Pulsfrequenz und das Puls-
dauerverhdltnis kénnen sich die Benutzer auf die entsprechenden Inhalte beim DC-gepulsten
WIG-SchweiBen beziehen.

3-3. Betrieb im WIG-Modus

Der WIG-Betriebsmodus sollite gemd&B den technischen Anforderungen und Betriebsgewohn-
heiten der Benutzer ausgewdhlt werden. Alle WIG-Betriebsmodi fUr dieses Gerdt sind in der
Tabelle WIG-Betriebsmodi aufgefUhrt.

Betriebs- . Brennertasten betrieb und
Betrieb
modus stormkurve
1T/Spot | 1 Dricken Sie den Brennertaster: Der Lichtbogen
wird gezindet und der Strom steigt auf den
voreingestellten Wert an. l T

2 Wenn die PunktschweiBzeit abgelaufen ist, fallt der

Strom allm&hlich ab und der Lichtbogen stoppt. R

Hinweis: Die Upslope-Zeit betrégt 1/10 der
PunktschweiBzeit.

2T 1 DrUcken Sie den Brennertaster: Der Lichtbogen
wird gezUndet und der Strom steigt allmdahlich an.
2 Lassen Sie den Brennertaster los: Der Strom f&llt T
allmdahlich ab und der Lichtbogen stoppt. l
3 Wenn Sie den Brennertaster erneut dricken, bevor -
der Lichtbogen stoppt, wird der Strom allmdhlich
wieder ansteigen und dann zu

47 1 DrUcken Sie den Brennertaster: Der Lichtbogen
wird gezUndet und der Strom erreicht den
Anfangswert. l T l T
2 Lassen Sie es los: Der Strom steigt allm&hlich an.
3 Erneut dricken: Strom fallt auf
Pilotlichtbogenstromwert ab.
4. Lassen Sie es los: Lichtbogen stoppt.

DE-14.




- Verbinden Sie das Massekabel an den Pluspol

- Verwenden eines Gasventils WIG-Brenner, mit dem negativen Pol verbunden
- Verbinden Sie das WIG-Brenner Gasschlauch an die entsprechende Anschluss.
- Stellen Sie den 2T-WIG oder 4T-WIG mod mit der Taste 3!

- Stellen Sie den gewUnschten SchweiBstrom (Hinweis: Zahlen Sie mit 30A / mm Basis und die
Anpassungen sollten gemdaB dem Werkstick hergestellt werden)

- Stellen Sie die gewiUnschten Gasstromind der Druckminderer.

- Brenner Uber BrennergasduUse neigen bis zwischen Elekfrodenspitze und Werkstick ca. 2-3 mm
Abstand bestehen. Der Lichtbogen zindet und der SchweiBstrom steigt, je nach eingestellter
Betriebsart, auf den eingestellten Start- bzw. Hauptstrom an.

Wichtig!

- Uberprifen Sie die Verbindung zwischen den Schweigerdte . Befestigung, Dichtungen usw.

- Uberprifen Sie die Menge an Schutzgas in der Gasflasche . Sie kdnnen auf dem Bedienfeld
helfen, den Betrieb eines Magnetventils Schalter testen!

- Die Gasstromungsgeschwindigkeit, stellen Sie den Druckminderer entsprechend der SchweiB3-
aufgabe .

- Der Lichtbogen wird korrekt arbeiten, wenn die Beziehung zwischen dem Werkstick und dem
Elekfrodenabstand 3 mm ist.

3-4. Funktionsbeschreibung E-Hand-Schweilen

- Schalten Sie den Netzschalter , beginnt der Ventilator zu arbeiten!

- Wd&hlen Sie mit Taste die E-Hand mod.

- Legen Sie den gewinschten SchweiBstrom entsprechend der SchweiBaufgabe
- Sie kénnen die SchweiBaufgabe anfangen.

3-5. Einschaltdauver

Die Umwandlung der Netzspannung in Schweiss- x(%)
Spannung kann physikalisch nicht ohne Verluste 100
durchgefUhrt werden.

Das hangt mit dem Innenwiderstand des Leiters 90

zusammen. 80

Das Verhdltnis von SchweiBdauer und AbkUhlpha- 70 \
se wird als Einschaltdauer (ED) bezeichnet.

Zur Bestimmung der ED gilt fUr Profi- Schweissge- 60
rate die Norm EN 60974-1. 50
(Den Gerdaten fur eingeschrdankten Gebrauch und 40
Hobby wird die Norm EN 50060 zugrundegelegt.)

Die ED wird innerhalb einer Zyklusdauer von 10 30
Minuten (100%) ermittelt. 20
Eine ED von 60% bedeutet demnach, dass die 10

Schweisszeit 6 Minuten (60%) und die AbkUhlzeit 4
Minuten (40%) betragen.

0
0 50 100 150 200 250 A

Warnung: Arbeit in Uberlastung ist schadlich fir die SchweiBmaschine
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4. Fehlerbehebung

Der folgende Vorgang erfordert professionelles Wissen Uber elektrische Anwendung
und umfassendes Sicherheitswissen. Betreiber sollten mit entsprechenden Qualifikati-
onszertifikaten (die noch in Validierung sind) lizenziert werden, die ihre Fahigkeiten und
Kenntnisse nachweisen kénnen. Stellen Sie sicher, dass die Stromversorgung unterbro-
chen ist, bevor Sie die SchweiBmaschine 6ffnen.

Haufige Fehlfunktionsanalyse und -l6sung
Die unten aufgefUhrten Fehler kdnnen mit lhrem Zubehdr, Gas, Arbeitsumgebung, Stromversorgungsbedin-
gungen zusammenhdngen. Bitte versuchen Sie das oben Gesagte zu verbessern, um dhnliche Fehler zu

vermeiden.

Betriebsfehler

Ursache

L&sung

Der KUhler funktioniert nicht oder
hat eine abnormale Drehzahl
nach dem Einschalten

Die Temperatur ist zu niedrig
oder der Ventilator ist defekt.

Wenn die Temperatur zu niedrig ist, verwenden Sie
einen SchweiBer fUr eine Weile und warten Sie, bis die
Innentemperatur erhéht ist. Wenn der LUfter immer
noch nicht funktioniert, wechseln Sie den LUfter.

Schwierige Lichtbogenzin-
dung

Niedrige ZUndstrom oder kurze
Z0ndzeit.

Korrigieren (erhéhen) Sie den Lichtbogenzindstrom
und die Zeit.

UberzOndung oder UbergroBer
Schmelzpool

Der ZUndstrom ist zu groB oder
die ZUndzeit ist zu lang.

Korrigieren (verringern) Sie den Lichtbogenzindstrom
und die Zeit.

Schlechte Stromkabelverbin-

Vergewissern Sie sich, dass das Netzkabel gut ange-

; Abnormaler Lichtbogen dung schlossen ist.
Z| Blektrode Klebt Niedriger Arc Force strom Korrigieren (erhéhen) Sie den Arc Force strom
HeiBer Elektrodenhalter Nenhsfrom de; Elekirodenhal- Wechseln Sie einen gréBeren Elektrodenhalter aus.
ters ist zu niedrig
Leichter Lichtbogenbruch Netzspannung ist zu niedrig Bitfe orpenen Sie, wenn die Nefzspannung wieder
normal ist.
Bei einigen WIG-Funktionen
kann das SchweiBen beendet B halter freigeb 4 schweiB
) o werden. wéhrend der Bren- rennerschalter freigeben und SchweiBvorgang
Kein Ausgangsstrom bei ein- nerschoylfer noch eingeschal- erneut starten
geschaltetem Brennerschalter| tet ist 9
SchweiBtrennkreis Uberprifen Sie die Schaltung und stellen Sie die Ver-
bindung wieder her
Wenn es sich im HF-Lichtbo- Schlechter Anschluss des SchlieBen Sie den SchweiBbrenner wieder an und
genzUndungsmodus befindet, | SchweiBbrennerschalters. ziehen Sie ihn fest
keine Lichtbogenzindung
beim Einschalten des Brenner- | GroBe Funkenstrecke. Einstellen der Funkenstrecke (ca. 0,8 mm)
schalters.
Reverse connection of wel- L . X
Uberbrennen der ding torch and ground cable Tauschen Sie die Position der beiden Stecker aus
Wolframelekirode. Reinigungsintensitat ist zu groB | Verringern Sie die Reinigungsintensitat
1. Stellen Sie sicher, dass das Argon-Flaschenventil
gedffnet ist und ausreichend Druck hat. Wenn der
Innendruck niedriger als 0,5 MPa ist, fUllen Sie das
o Gas wieder auf.
H 2. Bitte prUfen Sie, ob der Argonfluss normal ist oder
nicht. Sie kdnnen unterschiedliche Strdmungen ge-
SchweiBpunkt ist schlecht maB unterschiedlichen SchweiBstrdomen wdahlen. Ein
Schwarzer SchweiBpunkt. escthfT und hat Oxidation Gasfluss unter dem Volumen kann jedoch zu einer
9 unvollstdndigen Abdeckung des SchweiBpunktes
fUhren. Wir empfehlen den minimalen Argonfluss
von 51/ min, egal wie klein der SchweiBstrom ist.
3. Stellen Sie sicher, dass der gesamte Gaskreislauf

sowie die Gasreinheit gut abgedichtet sind.
4. Bitte prifen Sie, ob in der Arbeitsumgebung starker
Luftstrom herrscht.

Schwierige Lichtbogenzin-
dung, leichter Lichtbogen-
bruch

Schlechte Wolframelektrode
oder starke Oxidation von
Wolframelektroden

. Andern Sie die Wolframelekiroden in gute Qualitét

2. Entfernen Sie die Oxidationsschicht.

3. Verl&ngern Sie die Nachlaufzeit, um die Wolframoxi-
dation zu vermeiden

. Stellen Sie die Funkenstrecke ein (ungefdhr 0.8mm)

Instabiler SchweiBstrom beim
SchweiBen

GroBe Schwankung der
Netzspannung oder schlechte
Verbindung zum Stromnetz.
Interferenz von anderen
Gerdten

—|x

. Vergewissern Sie sich, dass das Stromnetz in Ord-
nung ist und dass der Stromquellenanschluss richtig
angeschlossen ist.

2. Verwenden Sie verschiedene Stromkabel fUr diese

schweren Interferenzgeréte
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Alarmcodes und Losungen

schuftz.

Art Alarm Fehlercode | Maschinen- Ursache Lésung
reaktion
Uberhitzung Uberhitzungs- E-1 Voriber- Uberlastung Nicht ausschalten;
anzeige gehendes des Haupt- SchweiBvorgang ermeut
leuchtet auf SchlieBen des | kreises starten, wenn die Uber-
und es gibt ei- Hauptstrom- hitzungsanzeige aufhort
nen Alarmton kreises zu leuchten.
Unterspan- Display Fehler- E-2 Dauerhaftes Netzunter- Bitte starten Sie den
nung code und es SchlieBen der | spannung SchweiBer neu. Bleibt
gibt Alarmton Hauptschal- (unter 160 V die Warnung bestehen:
tung und AC) Wenn es zu einer konti-
Neustart der nuierlichen Unterspan-
Maschine nung des Stromnetzes
kommt, warten Sie bitte,
und starten Sie den
SchweiBer neu, wenn
das Stromnetz wieder
auf normale Spannung
eingestellt ist. Wenn die
Netzspannung normal
ist, aber eine Unterspan-
nungswarnung besteht,
wenden Sie sich an das
professionelle Wartungs-
personal.
Uberspan- Display Fehler- E-3 Dauerhaftes NetzUber- Bitte schalten Sie den
nung code und es SchlieBen der | spannung SchweiBer aus und
gibt Alarmton Hauptschal- (mehr als starten Sie neu. Wenn
fung und 270V AC) es zu einer konfinuier-
Neustart der lichen Uberspannung
Maschine des Stromnetzes
kommt, warten Sie
bitte und starten Sie den
SchweiBer neu, wenn
das Stromnetz wieder
normal ist. Wenn die
Netzspannung normal
ist, aber eine Uberspan-
nungswarnung vorliegt,
wenden Sie sich bitte
an das professionelle
Wartungspersonal.
Abnormale Display Fehler- E-4 Dauerhaft Der Laststrom | Bitte starten Sie den
inferne Schal- | code und es schlieBen ist zu hoch SchweiBer neu. Bleibt
tung gibt Alarmton Hauptkreis oder das die Warnung bestehen,
Hauptgerat wenden Sie sich bitte
steht unter an das professionelle
Uberstrom- Wartungspersonal.




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 Ubertriebene Benutzen schadet dem Apparat, so dass wir das Einhalten folgender
Hinweise empfehlen:

1. BelUftung wdhrend den SchweiBarbeiten benutzt das Apparat hohen Strom, so dass die na-
tUrliche BelUftung nicht fUr das abkUhlen des Apparates ausreichend ist. Es muss eine entspre-
chende BelUftung gesichert werden, so dass der Abstand zwischen den Apparat und jedem
Gegenstand wenigstens 30 cm sein soll. FUr das entsprechendes Funktionieren und einer
guten Lebensdauer des Apparates muss eine entsprechende BellGffung gesichert werden.

2. Esist nicht erlaubt, dass der Wert der Intensitat des SchweiBstromes standig den maximal zu-
gelassenen Wert Ubersteigen soll. Die Uberlastung kirzt 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 Apparaf reicht automatisch die Versorgungsspan-
nung, was eine Spannung in den Sicherheitsgrenzen ermdglicht. 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 Generator benutzen, oder von einem Raum wo die Elektrische installation unbekannt ist,
muss der Anschluss an der Masse ndtig durch den Erdungspunkt, damit eventuelle elektrische
Schldge vermeiden werden sollen.

5. Wahrend den SchweiBarbeiten kann eine plétzliche Unterbrechung des Funktionierens
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 Kihlung weiter sichern soll.

Instandhaltung

1. Vor jeder Instandhaltungsarbeit oder Reparatur wird der Apparat vom Stfrom abgeschaltet.

2. Die entsprechende Erdung wird Uberprift.

3. Man Uberprift ob Innengasanschluss StromanschlUsse perfekt sind, diese werden geregelt
und festgezogen, wenn ndtig; wenn bestimmte Teile oxidieren, werden diese mit Glaspapier
gereinigt, nachdem wird die entsprechende Leitung wieder angeschlossen.

4. Schitzen Sie Hande, Haare, weite KleidungsstUcke 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 SchweiBarbeiten kénne emeut begon-
nen werden, nur wenn alle Uberprifungen einen korrekten Zustand des Apparates zeigen!

8. Wenn der Apparat eine Idngere Zeit nicht benutzt wird, muss diese in einen frockenen Raum
gelagert werden, in seiner Originalverpackung.
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Introduction

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

IWELD Kft.

2314 Haldsztelek

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




WARNING!

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

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

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

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

* Welding tools and cables used with must be perfect.

¢ Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

e Connect the earth cable according to standard

regulation.

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

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

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

¢ Avoid breathing the welding smoke and gases!

* Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.

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

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

FIRE HAZARD

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

* Have a fire extinguisher nearby in your reach!

Noise can be harmful for your hearing

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

Malfunctions

¢ Check this manual first for FAQs.

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

EN-4.




PRECAUTIONS TO ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

1 General

Welding may cause electromagnetic interference.

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

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

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

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

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

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

- Whether there are computers and other control equipment;

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

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

- Whether there are equipment used for calibration or inspection;

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

- Time for welding or other activities;

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

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

- Maintenance of arc welding equipment

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

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

- Welding cable

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

- Equipotential bonding

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

- Grounding of the workpiece

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

- Shielding

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

EN-5.




1. Main Features and Parameters

FUNCTIONS

TIG

PARAMETERS

EN-6.

Arf. Nr.

Inverter type

Water Cooling Unit
Arc Ignition

Number of programs

Wireless Remote Control

GENERAL

Remote Control from TIG Torch
Digital Control Panel
Analog Control Panel
EMC

ACTIG

AC PULSETIG

DCTIG

DC PULSETIG

27/47

Number of Waveforms
AC MMA

DC MMA

Arc Force

MMA

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

Rated input Voltage
Max./eff. input Current

Power Factor (cos ¢)
Efficiency

Duty Cycle (10 min/40 °C)

Welding Current Range

Output Voltage

No-Load Voltage
Insulation
Protection Class
Weight

Dimensions (LxWxH)

GORILLA SUPERTIG 200 AC/DC

8TIG200SPRACDC
IGBT
x

NENENENEN B2 B3 EY

YR N

<

IGrip SR26

1

230V AC+15% 50/60Hz

MMA 35.4A / 27A
TG 32.7A / 25A
0.93
>85%
200A @ 60%
155A @ 100%
MMA 10A - 160A
TG 5A - 200A
MMA 20.4V-26.4V
TIG 10.2V - 18V
62V
F
P23
9 kg

426 X 162 X 326 mm



2. Installation

2-1. Installation Place

Place the welding machine in the rainproof | Any conductive foreign object can not enter
room with no direct sunshine, low humidity the welding power supply!
and little dust!
(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
(."/
\/Il .
~

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 1 phase power supply should be within 200-250V!

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

6
449 -
1G 200 AC/DC
7
1 2 3 4
1 | Positive output terminals - AC and DC 5 [Power source input
2 | Shield gas output connector 6 | Power switch
3 | TIG Torch connector 7 | Shield gas input joint
4 | Negative oufput terminal

2-4, Installation in TIG mode

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

The control cable of torch switch consists of 2 wires, pedal control of 3 wires and the aero sock-
et has 14 leads. Consumable parts for TIG torch, such as fungsten electrode, tip, gas nozzle,
electrode shield(short/long) , please enquire us by mail or phone according to the accessory
codes.

When the welding machines are operated in HF ignition method, the ignition spark can cause
inferferences in equipment near the welding machine. Be sure to take specially safety precau-
fions or shielding measures.

EN-8.




2-5. Installation in MMA mode

MMA: Choosing the connection of DCEN or DCEP according fo the different electrodes. Please
refer fo the elecfrode manual.

3. Operation Instruction

3-1. Control Panel

th e oA o el
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Current/parameter display

Display of welding parameters and error codes

Function key 1

Welding mode selection button:
AC/AC pulse/DC/DC pulse/MMA

Function key 2

Torch switching mode selection 2T/4T/SPOT

Al DN

Adjustment knob

Press to parameter selection, rotate to adjusting parameter

Electrode selection function is for choosing a suitable
welding parameter;

5 |Parameter Alarm If the selected electrode does not match the welding
parameters, it will illuminating yellow
6 | Tungsten electrode diameter | 1.0-3.2 mm

Arc Force or Spot time

In MMA mode adjusting the Arc Force 0-40A
In TIG mode adjusting the spot welding time 0.5-10 sec

AC frequency

20-250 Hz

Pulse frequency

0.2-20 Hz (step 0,1Hz)

20-200 Hz (step 1Hz)

7 Pulse duty factor 0.2-10Hz @ 1-99%
11-200Hz @ 10-90%
10 | Pre-flow time 0.1-10 sec
11 | Initial current 5A-200A
12 | Up slope time 0-10 sec
13 | Peak current TIG: 5A-200A; MMA:10A-160A
14 | Base current 5-200 Hz
15| AC Balance 15-85%
16 | Down slope time 0-15sec
17 | End current 5A-200A

18

Post-flow time

0,5-15sec




3-2. Welding Modes Desription
3-2-1. MMA welding
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Current and Voltage Change during MMA
Note:

t0: Standby: No welding current; output voltage is the no-load voltage (U2).

11: Hot Start - Arc ignition phase: the value of arc ignition current is pre-programmed (I1).
t2: Arc burning: Welding current is the recommended, preset current (12).

13: Arc Force (Short-circuit tfransfer): the current value is the pre-set Arc Force current (13).

In MMA mode, 3 parameters that can be adjusted directly. Describe them as below.

- Hot Start - Arc ignition current (I1) and Arc ignition time (f1): Arc ignition current is the output
current of the machine when the arc is ignited. Arc ignition fime is the time the arc ignition cur-
rent lasts. When in non-contact ignition mode, neither parameter makes sense.

- Welding current (12): This is the welding current when arc is burning, and users can set it
according to heir own technical requirements.

- Arc force: It refers to the ascending slope of the current in short circuit, and it is set as the
amperage increased per milisecond in this machine. The current will ascend from the preset
value by this slope after short circuit occurs. (E.g. When the preset current is 100A and the arc
force is 20, the current will be 120A 5ms after short circuit occurs.) If it is still under short circuit
when the current increases to the allowable maximum value 160A, the current will not ascend
any more. If the short circuit status lasts for 0.8s or more, the machine will enter into Anti Stick
process: to wait the disconnection of the electrode under low current. Arc Force should be set
according to the electrode diameter, preset current and the technical requirement. If the arc
force is big, the molten drop can be transferred quickly, and electrode sticking seldom occurs.
However, too big Arc Force may lead to excessive spatter. If the Arc Force is small, there will
be little spatter, and the weld bead will be shaped well. However, too small Arc Force may
lead to soft arc and electrode sticking. Therefore, the Arc Force should be increased when
welding with thick electrode under low current. In general welding, the Arc Force may be set
at 5~50.

- Electrode selection:

Electrode diameter (mm) Recommended Welding Welding Voltage U1 (V)
Current 12 (A)
1.6 30-60 21-23
2.0 50-90 22-24
2.5 80-120 23-25
3.2 100-140 24-26
4.0 140-160 26-28




3-2-2. DCTIG Welding
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DC TIG - Change of current during welding process

In DC TIG mode, 8 adjustable parameters are available for this machine. Describe
them as below.

- Current (13): This parameter can be set according to users’ own technical require-
ments.

- Initial current (11): It is the current when arc is ignited by pushing the torch trigger,
and it should be set according to users’ own technical requirements. If the inifial
current is high enough, arc is easier to ignite. However, it should not be too high
when welding thin plate, so as fo avoid burn through the workpiece during arc
ignition. In some operatfion modes, the current does not rise but stay at the initial
current value to preheat the workpiece or illuminate.

- Pilot arc current (15): In some operation modes, the arc does not stop after current
down-slope but stay in the pilot arc state. The working current in this state is called
pilot arc current, and it should be set according fo users’ fechnical requirements.

- Pre-flow time: If indicates the time from the torch trigger being pushed to arc being
ignited in non-contact mode. Commonly it should be longer than 0.5s to make sure
that the gas has been delivered to the welding torch in normal flow before arc igni-
fion. The pre-flow time should be increased if the gas hose is long.

- Post-flow time: It indicates the time from the welding current being cut off to the
gas valve inside the machine being closed. If it is too long, it will lead to a waste of
argon gas; if it is too short, it will result in the oxidation of weld bead. When in AC TIG
or for special materials, the time should be longer.

- Up-slope time (11): It indicates the time spent on current rising from 0 to the preset
value, and it should be set according to users’ technical requirements.

- Down-slope time (12): It indicates the time spent on current dropping from the preset
value to 0, and it should be set according to users' fechnical requirements.

- Tungsten electrode diameter selection (recommendation):

@1.0mm 5-30A
@1.6mm 20-90A
@2.0mm 45-135A
@2.5mm 70-180A
@3.2mm 130-200A
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3-2-3. DC PULSE TIG Welding
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In pulsed TIG mode, all DC TIG parameters except current (I3) and another 4 adjustable
parameters are available for this machine. Describe them as below.

Values must be adjusted according to the current technical requirements.

It should be adjusted according to users’ technical requirements.

- Peak current (Ip): The highest current within a pulse.

- Base current (Ib): The lowest current within a pulse.

- Pulsed frequency (1/T): T=Tp+Tb. The number of impulses per min

- Pulse duration ratio (100%xTp/T): The percentage peak current fime holding in pulse period.

3-2-4. AC square wave TIG Welding
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tu: up-slpoe time; tp: AC period; tc: Cathode current time; td: down-slope fime

AC square wave TIG welding - Current change during welding process

In AC TIG welding, the pre-flow fime and post-flow fime are the same with those in DC TIG
welding, and others are described as below.

- Initial current (10), welding current (11) & pilot arc current (12): The preset value of the three
parameters is approximately the absolute average of the practical welding current, and can
be adjusted according to users’ technical requirements.

- Pulse frequency (1/tp): It can be adjusted according to users’ technical requirements.

- AC Balance - Cleaning effect (100%xTc/Tp): Generally, in AC welding, when taking the
electrode as anode, the current is called cathode current. Its main function is to break up the
oxidized layer of the workpiece, and the cleaning strength is the percentage cathode current
holding in the AC period. This parameter is 10~40% commonly. When the value is smaller, arc is
concenfrative, molten pool is narrow and deep, and when it is bigger, arc is dispersive, molten
poolis wide and shallow.
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3-2-5. AC PULSE TIG Welding
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AC Pulse TIG welding Current Change during welding process

AC pulsed TIG welding is almost the same as AC square wave TIG welding, and what makes
them different is that in AC pulsed TIG welding, the welding current varies with the pulse and
peak current and base current are generated because the welding current is controlled by a
low frequency pulse. The preset peak current and base current are the low frequency pulse
peak value (average value) and base value (average value) respectively. For the AC square
wave parameter selecting and setting, please refer to the corresponding contents in AC square
wave TIG welding. For the pulse frequency and pulse duration ratio, users may refer to the corre-
sponding contents in DC pulsed TIG welding.

3-3. Operation in TIG mode

TIG operation mode should be selected according to users’ tfechnical requirements and oper-
ating habits. All the TIG operation modes for this machine are listed in the table TIG operation
modes below

Torch trigger operation and

Operation mode Operation
current curve
1T/Spot 1 Push the torch trigger: arc is ignited and
current rises to the preset value.
2 When the spot welding time is up, l T

current drops gradually, and arc stops. R
Note: Upslope fime is 1/10 of the Spot

welding time.

2T 1 Push the torch trigger: arc is ignited and
current rises gradually.
2 Release the torch trigger: current drops T
gradually, and arc stops. l
3 If push the torch trigger again before -
arc stops, the current will gradually rise
again, and then turn to

47 1 Push the torch frigger: arc is ignited and
current reaches the initial value. l T l T

2 Release it: current rises gradually.
3 Push it again: current drops to pilot arc AI_/_¥\;
current value.

4. Release it: arc stops.
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- Connect the ground cable to the positive (+) pole!

- Use a TIG torch connected to the negative pole (-)!

- Set the machine in to TIG-2T or TIG-4T mode!

- Set the welding current.

- Adjust the gas post low and down slope time on the control panel.

- Keep the distance between tungsten and workpiece between 2 and 4 mm , press the gun
button , you will hear the voice of high-frequency ignition, after the arc penetrates through the
splash disappears and you can start the work.

Notices:

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

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

e Do not lef the torch aim af your hand or else of your body. When you press the forch 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
fo adjust the gas flow which is shown on the gas hose pressure meter or the gas bottle pressure
meter.

* The spark ignition works beftter if you keep the 3 mm distance from the workpiece to the tung-
sten elecfrode during the ignition.

3-4. Operation in MMA mode

- Connect the output cables

- Turn on the welding machine fo the power switch, the fan starts fo work!

- Select the mode to switch to MMA.

- Set the desired welding current and Arc-Force according to the welding task.
- Start the work.

3-5. Duty Cycle Curve

The letter “X" stands for duty cycle, which is X (%
defined as the proportion of the time that a ( °)
machine can work continuously within a certain 100

fime (10 minutes). The rated duty cycle means 90

the proportion of the tfime that a machine can 80

work confinuously within 10 minutes when it

outputs the rated welding current. 70 \
The relation between the duty cycle “X" and 60

the output welding current “I" is shown as the 50

right figure.

If the welder is over-heat, the IGBT over-heat 40
protection unit inside it will output an instruction 30
fo cut oufput welding current, and brighten 20
the over-heat pilot lamp on the front panel. At 10

this fime, the machine should be relaxed for 15
minutes to cool the fan. When operating the
machine again, the welding output current or 0O 50 100 150 200 250
the duty cycle should be reduced. I(

A)

Warning: Work in Overload is Harmful to the Welding Machine
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4. Troubleshooting

WARNING The following operation requires professional knowledge on eleciric application and
comprehensive safety knowledge. Operators should be licensed with related qualifi-
cation certificates (still in validation) which can prove their skills and knowledge.
Make sure the power supply is cut off before uncovering the welding machine.
Common Malfunction Analysis and Solution

The failures listed below may be related to your accessories, gas, working environment, power supply condi-

ions. Please try to improve the

bove so that to avoid simil

failures

Malfunction

Cause

Solutions

Fan doesn’t work or has ab-

power on

normal revolving speed after

Temperature is too low or
fan is broken.

When the temperature is too low, please oper-
ate welder for a while and wait till the internal
temperature is increased; if the fan is still not
working, change the fan.

Difficult arc ignition

Low arc ignition current or
short ignition time.

Adjust (increase) the arc ignition current and
fime.

Over arc ignition or over-
size molten pool

Ignition current is too big or
ignition time is too long.

Adjust (decrease) the arc ignition current and
fime.

Abnormal arc

Poor power cable con-
nection

Make sure the well connection of power cable.

MMA

Sticking electrode

Low arc force current

Adjust(increase) the arc force current

Burning electrode holder

Electrode holder rated
current is foo low

Change a larger current electrode holder.

Easy arc breaking

Network voltage is foo low

Please operate when network voltage is back
to hormal.

No output current when
forch switch is on.

Some TIG function allows
welding ending while torch
switch is still on.

Release torch switch and restart welding

Welding disconnection
circuit

Check the circuit and reconnect

When it's under HF arc
ignition mode, no arc
ignition when turn on the
torch switch.

Poor connection of weld-
ing forch switch.

Reconnect and tighten the welding forch

Over-wide spark gap.

Adjust the spark gap(about 0.8mm)

Over burning of tungsten
electrode.

Reverse connection of
welding torch and ground
cable

Exchange the two plugs’ position

Cleaning intensity is too big

Decrease the cleaning intensity

TIG

Black welding spot.

Welding spot is poorly
protected and has oxida-
tion

1. Make sure the argon cylinder valve is open
and has enough pressure. If the internal pres-
sure is lower than 0.5Mpa, please refill the gas.

2. Please check if the argon flow is normal or not.
You may choose different flow according to
different welding current. But under-volume
gas flow may result in incomplete coverage of
welding spot. We suggest the min argon flow
of 5L/min no matter how small the welding
current is.

3. Please make sure the well sealing of all gas
circuit as well as gas purity.

4. Please check if there is stfrong airflow in the
working environment.

Difficult arc ignition, easy
arc breaking

Poor quality tungsten elec-
frode or severe oxidation
of tungsten electrodes

1. Change good quality tungsten electrodes

2. Remove the oxidation layer.

3. Prolong the post-flow time so that to avoid
tungsten oxidation

4. Adjust the spark gap(around 0.8mm)

Unstable welding current
during welding

Big fluctuation of network
voltage or poor connec-
tion with power grid.
Interference from other
equipment

1. Make sure the power grid is normal and well
connection of power source connector.

2. Use different power cables for those severe
interference equipments

EN-16.




Alarm Codes and Solutions

protection.

Type Alarm Error code Machine Reason Solution
reaction

Overheating Overheat indi- E-1 Temporary Overloading Do not power off; re-
cator lights up close of of main circuit | start welding when the
and there is main circuit overheat indicator stop
alarm sound lighting up.

Undervoltage | Display error E-2 Permanently Power grid Please restart the
code and close main undervoltage | welder; if warning still
there is alarm circuit and (lower than remains, If there is a
sound need 160V AC) continuous power grid

to restart the undervoltage, please

machine wait and restart welder
when the power grid is
back to normal voltage.
If power grid voltage is
normal but with under-
voltage warning, please
contact professional
maintenance person-
nel.

Overvoltage Display error E-3 Permanently Power grid Please shut off the
code and close main overvoltage welder and restart. If
there is alarm circuit and (more than there is a continuous
sound need 270V AC) power grid overvolt-

to restart the age, please wait and

machine restart welder when
the power grid is back
to normal. If power
grid voltage is normal
but with overvoltage
warning, please con-
tact professional main-
tenance personnel.

Abnormal Display error E-4 Permanently Load current Pleas restart welder. If

internal circuit | code and close main is too big or the warning sfill remains,
there is alarm circuit main power please contact pro-
sound device is fessional maintenance

under over- personnel.
current




Precautions

Workspace

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

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

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

Safety requirements

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

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

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

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

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

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

WARNING!

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

Maintenance
1. Remove power unit before maintenance or repair!

2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

w

o~

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

~

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

8 When not in use for a long time, in the original packaging in a dry place.
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ALTALANOS GARANCIALIS FELTETELEK A JOTALLASI ES SIAVATOSSAGI IGENYEK ESETEN

1. 12 hénap kotelezd jétdllas

A jotdllas idStartama 12 hdnap. A jotdlldsi hatdridé a fogyasztdsi cikk fogyasztd részére torténé dtaddsa, vagy ha az izembe
helyezést a vdllalkozds vagy annak megbizottja végzi, az Uzembe helyezés napjdval kezdddik.

Nem tartozik j6tdllds ald a hiba, ha annak oka a termék fogyasztd részére vald dtaddsat kdvetden lépett fel, igy példdul, ha a
hib&t

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

- rendeltetés-ellenes haszndlat, a haszndlati-kezelési Utmutatdban foglaltak figyelmen kivil hagydsa,

- helytelen tdrolds, helytelen kezelés, rongdids,

- elemi kdr, természeti csapds okozta.

Jotallas keretébe tartozd hiba esetén a fogyaszto - elsésorban - vdlasztdsa szerint — kijavitdst vagy kicserélést kdvetelhet, kivéve,
ha a vdlasztott jotdlidsi igény teljesitése lehetetlen, vagy ha az a vdllalkozdsnak a mdsik jotdlldsi igény teljesitésével dsszeha-
sonlitva ardnytalan tobbletkdltiséget eredményezne, figyelembe véve a szolgdltatds hibdtlan dllapotban képviselt értékét, a
szerz8désszegés sulyat és a jotdlidsi igény teljesitésével a fogyasztonak okozott érdeksérelmet.

- ha a vdllalkozds a kijavitast vagy a kicserélést nem vdllalta, e kotelezettségének megfeleld hatdridén belll, a fogyasztd érde-
keit kimélve nem tud eleget tenni, vagy ha a fogyaszténak a kijavitdshoz vagy a kicseréléshez fiz6dé érdeke megszint, a
fogyasztd eldlihat a szerzédéstdl. Jelentéktelen hiba miatt eldlidsnak nincs helye.

A fogyaszté a valasztott jogdrdl masikra térhet at. Az &ttéréssel okozott koltséget kdteles a vdllalkozdsnak megfizetni, kivéve, ha
az attérésre a vdllalkozds adott okot, vagy az dttérés egyébként indokolt volt.

A kijavitast vagy kicserélést — a termék tulajdonségaira és a fogyasztéd dltal elvérhatd rendeltetésére figyelemmel — megfeleld
hatdridén belll, a fogyasztd érdekeit kimélve kell elvégezni. A vdllalkozdsnak térekednie kell arra, hogy a kijavitdst vagy kicse-
rélést legfeliebb tizendt napon belll elvégezze.

A kijavitds soran a termékbe csak Uj alkatrész kerUlhet beépitésre.

Nem szamit bele a jotdlldsi idébe a kijavitdsi idének az a része, amely alatt a fogyaszté a terméket nem tudja rendeltetésszerien
haszndlni. A jotdllasi idé a terméknek vagy a fermék részének kicserélése (kijavitdsa) esetén a kicserélt (kijavitott) termékre
(termékrészre), valamint a kijavitas kdvetkezményeként jelentkezd hiba tekintetében Ujbodl kezdddik.

A jotdllasi kotelezettség teljesitésével kapcsolatos kdltségek a vallalkozdst terhelik.

A jotdllds nem érinti a fogyasztd jogszabdlybdl eredd - igy kulondsen kellék- és termékszavatossagi, illetve kartéritési — jogainak
érvényesitését.

Fogyasztdi jogvita esetén a fogyaszté a megyei (févdrosi) kereskedelmi és iparkamardk mellett mikodd békéltetd testilet
eljdrdsat is kezdeményezheti. A jotdlidsi igény a jotdlldsi jeggyel érvényesithetd. Jotdlldsi jegy fogyaszté rendelkezésére bocsd-
tadsdnak elmaraddsa esetén a szerz6dés megkodtését bizonyitottnak kell tekinteni, ha az ellenérték megfizetését igazold bizony-
latot - az dltaldnos forgalmi adordl szold térvény alapjdn kibocsdtott szamldt vagy nyugtdt - a fogyasztd bemutatja. Ebben az
esetben a j6tdlldsbdl eredd jogok az ellenérték medfizetését igazold bizonylattal érvényesithetéek.

A fogyaszté jotdlldsi igényét a vdallalkozdsndl érvényesitheti.

2. Kiterjesztett garancia

Az IWELD Kft. a Forgalmazokkal egyUttmikddve, 2 év idStartamra kiterjeszti a kellékszavatossagi kotelezettségét a kdvetkezdk-
ben felsorolt hegesztégépekre:

minden GORILLA® tipusnévvel ellatott modell, ARC 160 MINI, HEAVY DUTY 250 IGBT, HEAVY DUTY 315 IGBT

A garanciavdillalds sordn a Polgdri Térvénykdnyv 6:159. § (hibds teljesitési vélelem) nem alkalmazhatd, és a kiterjesztett garan-

ciavdllalds a Polgdri Térvénykonyv 6:159. § - 6:167. § meghatdrozott kellékszavatossagi jellegu felelésségvdlialdst jelent az aldbbi

feltételekkel.

A kiterjesztett garancia feltételei fent felsorolt hegesztégépek esetében:

- Sz&rmazds igazoldsa (eredeti szédmla, tulajdonos vdltozds esetén adds-vételi szerz6dés) A végfelhaszndlonak meg kell rizni a
kiterjesztett garancia ideje alatt végig a vasarldst igazold szamlat!

- Kitoltott garancia jegy

- Maximum 12 havonta szakszerviz dltal elvégzett karbantartds, ami az dtvizsgdldson és érintésvédelmi ellendrzésen tdl a telies
burkolat eltdvolitdsa utdni szakszer( takaritdsbdl kell, hogy dlljon!

- Karbantartdst igazold szamldk és karbantartdsi jegyzékdnyv
A szdmldknak és egyéb dokumentumoknak mindenképpen tartaimaznia kell a berendezés tipusdt (tipusszdm, modell) és
szériaszémat (Serial no.)!

A kiterjesztett garancia tartalma:

A kiterjesztett garancidt alkatrész, tényleges javitds, vagy csere formdjaban biztositjuk. Amennyiben a javitds nem lehetséges,
Ugy a hibds eszkdz cseréjét biztositjuk.

A kiterjesztett garancia sem tartalmazza a berendezés postdzdasat, orszagon bellli szdllitasat! A termék forgalmazéja, sz0ksége
estén, (kotelezettség nélkll) segitséget nyUjt a berendezés szakszervizbe vald eljuttatasdban!
A kiterjesztett garancidilis javitdsokat sajat szakszervizinkben a cég telephelyén végezzik:

IWELD Kft. 2314 Haldsztelek Il. Rkdczi Ferenc Ut 90/B
Tel.: +36 24 532 625
szerviz@iweld.hu
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7 ’ 7 Forgalmazé:
JOTALLASI JEGY I
2314 Haldasztelek

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

Fax: +36 24 532-626

Sorszém:

fipusu... gyari szadmu
termékre a vdasdrldstdl szamitott 12 hdnapig kdtelezd jotdlidst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitiuk az alkatrész utdnpotidst.
Vdasarlaskor kérje a termék prébdjat!

Elado tolfi ki:

A vdsarld neve:

Lakhelye:

Vésarlds napja: EV HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

Jotallasi szelvények a kotelezd jétdllasi idére

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Bejelentés idéponfja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllas Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Figyelem!
A garancia jegyet vasarldskor érvényesiteni kell a készUlék gydri szamdnak feltintetésévell A garancia kizdrélag
azonos napon, kidllitott gydri szdmmal ellétott szdmldval egyUtt érvényes, ezért a szamidt rizze meg!
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RO . . Distribuitor:
Certificat de garantle IWELD KFT.
2314 Haldsztelek

Str. I.RAkSczi Ferenc 90/B

Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fox: +36 24 532-626

Numar:

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

Completat de catre Vénzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdarare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vénzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdri:

Descriere defect:

Noul termen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

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

Garantia trebuie sd fie validate la timp de cumpdrare a biletului fabrica numarul! Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentru o fabrica, deci proiectul de lege sa- pdstratil
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DistribUtor:

>K ZARUCNY LIST

IWELD KFT.

2314 Haldasztelek

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

Fax: +36 24 532-626

Poradové cislo:

Vyrobok: Typ: Vyrobné cislo: ..
Na tento vyrobok plati zaruka 12 mesiacov od kipy podla platnej legislativy. Na uplatnenie zdruky je nutné predlofit origindl-
ny ndkupny doklad! Po uplynuti zdruénej doby 3 roky Vam zabezpeé&ime prisun ndhradnych dielov.

Pri kipe tovaru poZiadajte o rozbalenie a kontrolu vyrobku!

Vyplni predajca:

Meno kupujuceho:

Bydlisko:

Dd&tum zakUpenia: den: mesiac: rok:

Peciatka a podpis predajcu:

ZARUCNE KUPONY

Dd&tum nahldsenia:

Dd&tum odstrdnenia vady:

Nahldsend vada:

Novad zdruénd doba:

Ndavoz servisu: Cislo préce:

Den: ..o mesiac: rok:

Podpis
Datum nahlésenia:
Dd&tum odstrdnenia vady:
Nahldsend vada:
Novd zdruénd doba:
Nd&voz servisu: Cislo prace:
. mesiac: rok:

Podpis
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