E-v-v=i_u CUTTING EDGE WELDING

HASZNALATI UTASITAS

AWI/MMA kétfunkcios IGBT technoldgids
AC/DC hegesztd inverter

POCKEITIG 200 AC/DC DIGITAL



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

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

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

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

e A hegeszté tartozékok, kiegésziték sérllésmentesek,
kivald minéséglek legyenek.

e Csak szakképzett személy haszndlja a készUléket!

ARAMUTES: végzetes lehet

e Foldeléskdbelt — amennyiben szUkséges, mert nem
foldelt a hdldzat - az eldirdsoknak megfeleléen kdsse!l

e Csupasz kézzel ne érien semmilyen vezetd részhez a
hegeszté koérben, mint elekiréda vagy vezeték vég!
Hegesztéskor a kezeld szdraz véddkesztyUt viseljen!

¢ A hegeszté a munkadarabtdl elszigetelten legyen!

Hegesztéskor keletkezett fOst és gd-
zok artalmasak az egészségre.

Kerilje a fist vagy gdzok belégzését!
. MunkaterUlet legyen jol szell6zd!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

e Hegesztés alatt viseljen hegeszté pajzs-
ot, véddészemiveget és véddoltdzetet a fény és a
h&sugdrzds ellen!

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

TUZVESZELY

e A hegesztési froccsenés tizet okozhat, ezért a \\\ /
gyulékony anyagot tavolitsa el a munkateriletrél! \\

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

Zaj: Arthat a halldsnak .

Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a hallds- 7
nak, fulvédét alkalmazzon!

Meghibdsodas:

e Tanuimdnyozza &t a kézikényvet
¢ Hivja forgalmazdjat tovdbbi tandcsért.
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Bevezetés

El&szor is kdszOnjUik, hogy hegesztégépUlnket vdlasztotta és haszndljal

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

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

Az AC/DC hegesztégépek az inverter technoldgia miatt kdnnyebbek, okosabbak és
hatékonyabbak elédjeiknél.

A hegesztégép ipari és professziondlis haszndlatra alkalmas, megfelel az [EC60974
Nemzetkdzi Biztonsdgi Szabvdany elbirdsainak.

A vasdrlastol szdmitott 1 év garancidt vallalunk a termékre. A garancia kizdrélag a
vasdrlds napjdn érvényesitett garancia jeggyel és az eredeti szdmldval érvényes! A
gép gydri sorszadmmal elldtott, kérjik gyézédjén meg arrdl, hogy ez a sorszdm mind a
garancia jegyre, mind a szdmla elsé példdanydra felkeriljon!

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




F6 paraméterek

Paraméterek

Impulzus méd

Magasfrekvencids gyujtés

Digitdlis vezérlés

Hdaldzati feszUltség (V)

Bekapcsoldsiidé (40°C)

Hdaldzati teliesitmény  (kVA)

Uresjarai fesziltség (V)

MunkafeszUltség (V)

Hegesztéaram tartomdny (A)

Hatdsfok (%)

Szigetelési osztdaly

Védelmi osztdly

Témeg

Méret  (mm)

Cikksz&dm
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230+10%

200A - 25%
100A - 100%

4.4(TIG)
7.2(MMA)

64

MMA: 20,2 - 28
TIG:10,2-18

10-200

80

IP23S

&8

400X140X230
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2. Belzemelés

1. A POCKETTIG hegesztégépek feszlltség kiegészité rendszerrel szereltek, igy ha 15%-
kal csdkken a fesziltség, a hegesztégép még mindig mikodik.

Ha hosszU vezetéket haszndl afesziltség csdkken, javasoljuk, hogy ndvelje az dtmérét,
de ha a vezeték tUl hosszU, rendellenes mUkddést okozhat, ezért a megfeleld hosszt
vdlassza. A szellézényildst hagyja szabadon a hitérendszer mikodése érdekében.

2. Medfeleléen csatlakoztassa a véddgdz forrdst! A tomiét szoritéval kell megszoritani,
gdizszivargdst vagy levegd bejutdsdt megeldzni.

Csatlakozds MMA modban




3.

A hegesztési paraméterek bedllitdsat a kezelbpanelen 1évé forgd-nyomd gombbal
végerzhetjik. A gomb elforgatdsdval a menlben kivdlaszthatjuk a bedllitani kivant
paramétert, majd a gomb megnyomdsa utdn, bedllithatjuk a kivant értéket szintén
a nyomégomb elforgatdsdval. Elsé 1épésként a hegsztési mddot vdlasszuk kil Valasz-
thaté AWI és MMA mdd. A hegesztési mddnak megfelelé grafikus felUleten tovdbb

MuUkodés

finomithatjuk a bedllitdsokat.

3-1. Meni elemei AC AWI médban
(ON . OFF w
POWER
ERROR
1. Gdz elédramids (0,1-10s) 11. Impulzus kitéltés (10-90%)
2. Kezdd dramerdsség (10-200A) 12. Pulzdilds frekvencia (1-500 Hz)
3. Felfutdsiidé (0,1-10s) 13. 2T - 4T vdlasztd
4. Hegeszté dramerdsség (10-200A) 14. HF - LIFT TIG vdlaszté
5. Bdziséram (10-200A) 15. Hegesztéaram kijelzd
6. Lefutdsiidé (0,1-9,9s) 16. AC vagy DC vdlasztd
7. Kréterfeltéltés idé (1-10s) 17. Tisztitdsi tartomdny (50-98%)
8. Gdz utddramldsi idé (0,1-9,9s) 18. AC frekvencia (10-99 Hz)
9. Gdz elédramids/Kezdd dramerdsség 19. Vissza a fémenUbe

/Felfutdsi id6/(impulzus mddban
bdzisdram) értékének kijelzése

10. Lefutdsi idé/mdsodik dramerdsség

értékének kjelzése (impulzus mod-
ban krdterfeltdltés dramerdsség/gdz
utdédramlds ideje)




3-2. MUkodés Iépései AC AWI modban.

1. Kapcsolja be dramkapcsoldt ventildtor mdkddni kezd!

2. A meniUben vdlassza az AWI médot majd vdlassza ki az AC funkcidt!

3. Kapcsolja be gdzgombot, dllitsa gdzdramldst a megfeleld értékre!l

4. Munkadarab oxiddacids fokdnak megfeleléen dllitsa be a fisztitasi tartomdanyt (17) |
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. Allitsa be a kivant hegesztési Utemet (13), majd folytassa a bedllitast a gydjtdsi moa-
dal (14), majd ezutdn dllitsa be a kivant hegesztési paramétereket (1-8)
. A gyakorlatnak megfeleléen dllitsa be az ,,elédramids”, ,,utddramlds” és ,lefutds”
id6t!
7. A volfrdm elekiréda és a munkadarab kdzotti tdvolsdgot tartsa 2mm és 4mm kdzot,
nyomja be a pisztoly gombjdt, hallani fogja nagyfrekvencids gyujtds hangjdt, miu-
tan az iv atot, a froccsenés eltinik és elkezdheti a munkdat.

o~

3-3. Meni elemei DC AWI médban

(ONOFF \

POWER

ERROR

1. Gdz elédaramlds (0,1-10s) 10. Lefutasi idé/Kraterfeltoltd

2. Kezd6 dramerdsseg (10-200A) dramerd&sseg értékének kjelzése
3. Felfutdsiidd (0,1-10s) 11. Impulzus kitéltés (10-200A)

4. Hegeszt6aramerdsség (10-200A) 12. Pulzdlds frekvencia (1-500 Hz)
5. Bazisdram (10-200A) 13. 2T - 4T vdlaszto

6. Lefutdsiidd (0,1-10s) 14. HF - LIFT TIG vdlasztd

7. Kraterfeltoltés idé (1-10s) 15. Hegesztédram kijelzé

8. Kraterfeltdltd aramerdsség (10-200A) 16. AC frekvencia (10-100 Hz)

9. Gdz elédramlds/Kezd6 dramerdsseg 17. Vissza a fémenUbe

/Felfutdsi id6 értékének kijelzése




3-4.  MUkodés lépései DC AWI médban

1. Kapcsolja be dramkapcsoldt ventildtor mdkddni kezd!

2. A meniben vdlassza az AWI mddot, majd a DC funkfciot!

3. Kapcsolja be gdzgombot, dllitsa gdzdramldst a megfeleld értékre!l
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. Munkadarab oxiddcios fokanak megfelelden dllitsa be a fisztitdsi idé gombot!
Allitsa be a kivant hegesztési Gtemet (13), majd folytassa a bedllitdst a gyujtdsi mod-
dal (14), majd ezutdn dllitsa be a kivant hegesztési paramétereket (1-8)!

5. A volfrdm elektréda és a munkadarab kdzotti tavolsdgot tartsa 2mm és 4mm kdzodtt,
nyomja be a pisztoly gombjdt, hallani fogja nagyfrekvencids gyujtds hangjdt, miu-
tan aziv atit, a fréccsenés eltlnik és elkezdheti a munkdt.

3-5. Beilzemelés MMA Médban
Az &sszes hegesztési paraméter a hegesztégép grafikus menltjében szabdlyozhaté.
1. Csatlakoztassa a dugdt egy foldelt, 230V egyfdzisu alizatba.

2. Csatlakoztassa a (+) és (-) alizatba a testkdbelt és az elektrodafogdt. Rutil elekird-
da haszndlatakor az elektrédafogdt a negativ pdlushoz (-), mig bdzikus elekiréda
haszndlatakor a pozitiv pdlushoz (+) kell csatlakoztatni.

3. Azinverter bekapcsoldsa.

4. Vdlassza ki az elektrodds eljdrdst (MMA) és dllitsa be a hegesztési paramétereket a
digitdlis felUleten.

3-6. MUkodés lépései MMA médban

1. Kapcsolja be a fékapcsoldt a panelen, ekkor a ventildtor mikddni kezd!
2. A menUben vdlassza az ,MMA" mddot!

3. A hegesztédramot munkadarab vastagsdga alapjdn szabdlyozza!l

3-7. Meni elemei MMA Al (DIAM) médban
Hegesztési paraméterek automatikus bedllitdsa az elektrédadtmérd figgvényében
- szinergikus Uzemmad.

..Vm)
( ON — OFF \

POWER

ERROR

1. Elektroda atméré bedllitds (2-5mm) 4. AC-DC modd kivdlasztds (elekiréda
2. Hegesztédram finom-bedllitds (0-20%) polaritds valtd)
3. Aktudlis hegesztéaram kijelzés 5. Vissaz a fémenibe




3-8. Meni elemei MMA PRO (ALL) médban
Hegesztési paraméterek manudlis bedllitdsa

KONOFF

POWER

ERROR

1. Hot start szakasz 7. Aktudlis hegesztéaram kijelzés

2. Hot start dramerd&sség (0-60A) 8. AC - DC mdd vdlaszté (elektroda
3. Munka ciklus polaritds valto)

4. Hegeszt6aramerdsség (10-200A) 9. Vissza a fémenibe

5. Arc force (0-100%)
6. Arc force bedllitott értéke

3.9. Szakkifejezések részletes magyardzatai

- Kezd6 dramerésség: a hegesztés elkezdése utdn, az dramnak fokozatosan kell emel-
kedni a hegsztédram eléréséig, ez a funkcid az dram kezdd értékét szabdlyozza.

- Kraterfeltolté aramer8sség: hegesztés befejezésekor, az dramnak fokozatosan kell
csOkkennie ledlldsig, ez a funkcié az dram befejezd értékét szabdlyozza.

- AC frekvencia (AC): bedllithatja a pozitiv-negativ félhulldmok intervallumdat, tébb erét
és stabilitdst adva ezzel az ivnek. Ez a plusz/minusz ciklus tetszés szerint bedllithatd
és a felnaszndld rendelkezik felette aszerint, hogy milyen mély beolvaddst szeretne
elérni a lehetd legtisztdbb varrat Iétrehozdsdhoz.

- Impulzus kitdltés: az impulzus ciklus hosszat szabdlyozza ez a funkcid. Ez azt jelenti, hogy
csucsdram szakaszban az impulzus ciklus hosszab vagy révidebb mint a bdzisdram
szakaszban. A két szakasz nem egyenld hosszU, az ardny bedllitasaval elérhetjik a
legjobb olvaddsi eredményt.

- ivgyujtds (Hot Start): ez a funkcié ivgyujtéskor révid idére megemeli a hegeszts-

dramot ezdltal megkoénnyiti az ivgyujtast a hideg elektréddaval.

- iver8sség szabdlyozds (Arc Force): MMA Uzemmaddban amikor az ivhossz vdltozik,
akkor a feszUltség is valtozik és egy ponton elérhet egy kritikus értéket, amikor az
iv ereje nem megfelelé az olvadék fenntartdsdhoz. Ekkor az automatika hirtelen
megemeli vagy lecsdkkenti az dramerdsséget ami megfeleld az olvadék fenntar-
tasdhoz. A szabdlyozdval valtoztathatja az automatika intezitdsat.
- 2T/4T méd: ,2T" - rdvid hegesztés, ha megnyomja gombot, dramot kap, ha fel-
elengedi, dramelldtds ledll. ,, 4T -ben, elsé megnyomdsra dram ald kerdl és mindad-
dig igy marad, mig Ujra meg nem nyomjuk a gombot.




- Csokkentett fesziltség VRD : ez a funkcié csdkkenti a maximdlis Gresjdrati nyitott dram-
kori feszUltséget a kimeneten az dramUtés elkerUlése érdekében. A funkcié nélkdli
Uresjdrati feszUltség normdal ,szaraz korlimények kdzott teljesen biztonsédgos. Azonban
nedves, vagy vizes, mard, sés kérnyezetben vagy magasban térténd munkavégzés
kbézben, az dramités végzetes balesetet okozhat. A VRD funkcié egy biztonsdgos
szintre csdkkenti a feszUliség értékét.

- Pulzdlasi frekvencia (DC): PULSE pozicidban, a funkcid a pulzdlds frekvencidt dliitja
(0,5-300Hz-ig)

- Hegeszté dramerésség: az impulzuscsucs dramerdsségét szabdlyozza

- Bazisdram (DC): pulzdldsakor, ez az érték hatdrozza meg a volgydram volumenét.

- Tisztitasi szélesség szabdlyozas - Egyensuly (AC):

A forditott polaritdsu kapcsolds elénye az, hogy a nagy sGrlségu, nagy témegU ar-
gon ionok a targy felUletére Utkdznek, és az ott 1évd esetleges oxid- és nitridhdrtyat
elgdzoldgtetik. Ebben az esetben az argongdznak nemcsak védéhatdsa, hanem tisz-
tité hatdsa is van. Egy impulzus cikluson belll ezen szakasz ardnydt dllithatjuk be.

Ez az érték pozitiv és negativ irany kdzotti dramidd ardnydt dllitja. Mikor kdzépen van,
ardny 75%, maximumon 89%, minimumon 50%.

Erés dram, alacsony tisztitdsi idé pl. :200A, < 30%

Kis &dram, magas tisztitdsi idé pl. :100A, = 50%

- Felfutdsi id6: Hegesztés elkezdése utdn, az dramnak fokozatosan kell emelkedni a
hegsztédram eléréséig, ez a funkcid az dram emelkedési idejét szabdlyozza.

- Lefutdsi id6 : Hegesztés befejezése utdn, az dramnak fokozatosan kell csdkkennie ledl-
I&sig, ez a funkcid az dram csdkkenési idejét szabdlyozza.

- Gaz el6dramlési id6: Hegesztés hatékonysdgdnak biztositdsa érdekében a gdz dram-
ldsnak idében az aram felfutdsa elbtt kell kezdddni, ez a kapcsold szabdlyozza a
gdz és dram inditdsa kdzoti idét.

3-10. Megengedett munkaidd
SzigorUan csakis a megengedett munkaidét alkalmazhatja! (Idsd miszaki paramé-
terek). Ha tul megy ezen idén a gép hirtelen ledllhat. Ez a belsé tllternelés kdvetkezté-
ben lehetséges, mert a gép tuimelegszik. llyenkor nem szUkséges a gépet kikapcsolni,
hagyni kell a ventilatort mdkddni a hémérséklet csdkkentése végett. Altaldban 5-10
percen belll a gép Ujra mikddbdképes.
A bekapcsoldsi idé ,, X" és a he-
gesztési dramerdsség ,,I" viszonydat
mutatja a mellékelt diagram.

X A The relation between TIG 200A welding

current and duty cycle

100%

Az X" tengelyen taldlhatd beka-

pcsoldsi idé (bi%) mutatja, hogy

mekkora részt tolt a gépterhelés-

sel (10 percbdl). A bekapcsoldsi

id6 szdzalékos ardnya azt mutatja 25%
meg, hogy 10 percbdl hdny percet

képes hegeszteni a megadoftt >
aramerésséggel. 100 200




4, Ovintézkedések

4-1. Munkaterulet

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

2. Szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétél, hétdl; a
munkatertlet hémérséklete -10°C és +40°C kdzott legyen!

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

4-2. Biztonsagi kovetelmények

A hegesztégép rendelkezik tUlfeszUltség / tuldram / tiimelegedés elleni védelemmel. Ha bdrmely
elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledill. Azonban a tllsdgos igénybevétel
kdrositja a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

. Szell6zés. Hegesztéskor erds dram megy at a gépen, ezért a természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez. Biztositani kell a megfelelé hitést, ezért a gép és barmely koérildtte 1€vE targy
kdzothi tavolsdg minimum 30 cm legyen. J6 szellézés fontos a gép normdlis mUkddéséhez és
élettartamdhoz.

2. Folyamatosan, a hegesztédram nem |épheti Ul a megengedett maximdilis értéket. Az dram
tUlterhelés roviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet.

3. TulfeszUltség tiltottl A feszUltségsdv betartdsdhoz kdévesse a fébb paraméter tdbldzatot! A
hegesztégép automatikusan kompenzdlja a feszlltséget, ami lehetévé teszi a feszlltség
megengedett hatdrok kozott tartdsdt. Ha a bemeneti feszlltség tullépné az eldirt értéket,
kdrosodnak a gép részei.

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdanyos, foldelt hdldzati vezetékrdl mUkodik, ab-
ban az esetben a féldelés automatikusan biztositott.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tilterhelés 1€p fel, vagy a gép tulmelegszik. llyen-
kor ne inditsa Ujra a gépet, ne prébdljon azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kapcsolja
le, igy hagyja a beépitett ventildtort megfeleléen lehlteni a hegesztégépet.

5. Karbantartdas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitds elét!
2. Bizonyosodjon meg, hogy a féldelés megfeleld!

3. Ellendrizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatlakozdsok tokéletesek, és szoritson, dllitson rajtuk, ha
szUkséges; ha oxiddciét tapasztal, csiszoldpapirral tavolitsa el és azutdn csatlakoztassa Ujra a
vezetéket.

4. Kezét, hajdt, laza ruhadarabot tartson tdvol dramalatti részektdl, mint vezetékek, ventilldtor.

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, széraz sdritett levegd&vel; ahol sok a fUst és szen-
nyezett alevegd a gépet naponta tisztitsal

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

7. Ha viz kerUine, (pl. esd,) a gépbe megfeleléen szdritsa ki és ellendrizze a szigetelést! Csak ha
mindent rendben taldl, az utdn folytassa a hegesztést!

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban szaraz helyen taroljal
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ATENTIE!
Pentru siguranta dumneavoastra si a celor din jur, va rugdm sa cititi acest manual
inainte de instalarea si utilizarea echipamentului. Va rugdm sa folositi echipament de
protectie in fimpul suddrii sau tdierii. Pentru mai multe detalii, consultati instructiunile
de utilizare.

* Nu frece la un alt mod in timpul suddrii!

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

e Butonul de alimentare asigurd o intrerupere
completd

* Consumabile de sudura, accesorii, frebuie sa fiie
perfectd

* Numai personalul calificat frebuie sa foloseasca

echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moarteal @\\

* Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform

standardului aplicat! )

* Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau baghe- g&:\
ta de sudurd electricd fard protectie sau purtadnd
manusi sau haine ude!

¢ Asigurati-va cd dumneavoastrd si piesa de @

prelucrat sunteti izolati. Asigurati-va ca pozitia
dumneavoastrd de lucru este sigurd.
Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!! x\\ /
¢ Tinefi-va capul la distantd de fum. R
Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii
dumneavoastral
e V@ rugdm sa purtafi masca de sudurd
corespunzatoare, filtru siimbracdminte de
protectie pentru a va proteja ochii si corpul.
e Folosifi o mascd corespunzdtoare sau o cortind X\\ /
pentru a feri privitorii de pericol. "
Incendiul
e Scanteia de sudurd poate cauza aparitia focului.
V& rugdm sa va asigurati ca nu existd substante in-
flamabile pe suprafata unde se executd lucrarea
Zgomotul excesiv poate dauna sanatdatiil \
e Purtati intodeauna cdasti de urechi sau alte echipa- \\\\ /
mente pentru a va proteja urechile. —
Defectiuni
e V@ rugdm sa solufionati problemele conform
indicatiilor 2 relevante din manual.
» Consultati persoane autorizate atunci cand aveti

ga ‘;
probleme. m
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Infroducere

V& multumim cd ati cumpdarat echipamentul de sudurd! Aparatul de sudura adoptd

tehnologia avansatd in verter. Echipamentul de sudare cu arc de tip inver- tor a
benefi-ciat de teoria alimentarii cu invertor si a componentelor sale. Tranzisto- rul
cu efect de cdmp IGBT inaltd putere este folosit pentru alimentarea suddrii cu
arc de tip inver-tor. Acest tip de aparat de sudare are urmdatoarele caracteristici:
eficiente,economice cu randament energetic ridicat, portabilitate, arc electric
stabil, constanta arcului electric, tensiune inaltd la fard sarcind si consum redus la
functionarea in gol. Aparatul de sudura poate fi utilizat pentru sudarea otelului inox-
idabil, aligjului din ofel, otel car-bonului, cuprului si altor metale neferoase.

Aparatele TIG AC/DC de sudura este functional la altitudine ridicatd, pe cdmp, in inte-

j—

rior si afard etc. Se caracterizeaza prin masd compactd, greutate usoard, insta- lare
si utilizare sim-ple in comparatie cu alte produse din aceeasi categorie din tard si
strainatate.

. 12 de luni garantie.
. Pentru toate invertoarele de sudare comercializate si service specializat atat in peri-

oada de garantie

. Utilizatorul nu este permis sa corecteze sau sa stabileascdin caz contrar, producdtorul

nu este raspunzator




1. Primele parametrii

Parametrii

Mod de puls

Aprindere HF

Controlul digital

Tensiune de alimentare

Raport sarcina de durata (40°C)

Putere absorbitd (kVA)

Tensiune in gol (V)

Tensiune de iesire nominalda (V)

Reglare curent de iesire (A)

Regim de functionare (%)

Clasa de izolatie

Grad de protectie

Masa (kg)

Dimensiuni exterioare (mm)

Numar articol

POCKEIMG 200 AC/DC

DIGITAL
v

v

v

230+10%

200A - 25%
100A - 100%

4.6(TIG)
7.2(MMA)

64

MMA: 20,2 - 28
TIG: 10,2- 18

5-200

80

IP23S

8IS

400X140X230

8POCTIG200ACDC




2. Punereain f functiune

1. Aparate de sudura WIG sunt dotate cu sistem de alimentare auxiliar, asa cd in co-
zul in care tensiunea este redus cu 15%, aparatul nu functioneazd Dacad utilizati un
cablu lung de tensiunea bateriei scade.Se recomandd cresterea diametrului, dar
in cazul in care linia este prea lung poate provoca o functionare anormald, asa ca
alege lungimea corespunzatoare.

2. Conectati sursa de gaz de protectie. Sistemul include o butelie de gaz, furtun gaz si
regulator de gaz. Colierele de furtun ar trebui sa fie stabilita.

3. PGmintul in casa motor de cel putin émm? e cablu de impdmantare, conectati in
partea din spate a masinii prin intermediul sistemului de impamantare.
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Alaturati-vad modul de TIG Alaturati-va modul de MMA

2-1.  Functionare in mod MMA

Toti parametrii de sudurd la comenzile de pe panoul frontal pentru a fi confrolate.
1. Introduceti stecherul intr-o la padmant, cu trei 230V mufal

2. Conecteazd-te (+) si (-) de pe cablul si corpul electroduluil
Electrod rutil folosind electrodul la polul negativ (-), in timp ce folosind electrod de
baza este conectat la polul pozitiv (+).

3. Porniti invertorul.

4. Selectati procesul de arc (MMA) si se ajusteazd parametrii de sudare pentru interfata
digitald. Sudarea MMA poate fi efectuatd curent continuu (DC) sau alternativ (AC).




3. Functionarea

Setarea butonului rotativ parametrilor de sudare pe panoul de confrol poate fi
efectuatd. Butonul de pe meniu, puteti selecta parametrul dorit, apoi apdsati butonul
pentru a seta valoarea doritd impinge, de asemenea butonul. Primul pas este de a
alege modul de sudura! Optional TIG si MMA modul. Metoda de sudare potrivit inter-
fata grafica avansata continuare setarile.

3-1. Elementele de meniu AC TIG mod

1. Debitul de gaz (0,1-10s) 11. Ciclu de lucru (10-200A)

2. Curent de pornire (10-200A) 12. Pulse Frecventa (1-500 Hz)
3. Timp de pornire (0,1-10s) 13. 2T - 4T

4. Curent de sudare (10-200A) 14. HF - LIFTTIG

5. Curent de bazd (10-200A) 15. Afisare putere sudare actual
6. Timpului de decelerare (0,1-10s) 16. AC - DC mod

7. Timp de umplere Crater (1-10s) 17. Curatarea rata (50-98%)

8. Crater de umplere curent (10-200A) 18. Frecventa AC (10-100 Hz)

9. Debitul de gaz/Curent de pornire/ 19. Inapoi la meniul principal

Timp de pornire - Indicarea
10. Timpului de decelerare/Crater de
umplere curent - Indicarea




3-2. Elementele de meniu DC TIG mod

( ONOFF

POWER

ERROR

. Debitul de gaz

. Curent de pornire

. Timp de pornire

. Curent de sudare

. Curent de baza

. Timpului de decelerare

. Timp de umplere Crater

. Crater de umplere curent

. Debitul de gaz/Curent de pornire/
Timp de pornire - Indicarea

O O0ONON O AN WN—

10. Timpului de decelerare/Crater de
umplere curent - Indicarea

11. Ciclu de lucru

12. Pulse Frecventa

13. 2T - 47

14. HF - LIFT TIG

15. Afisare putere sudare actual

16. AC - DC mod

17. Inapoi la meniul principal

3-3. Elementele de meniu MMA PRO mod

( (@

N OFF

POWER

ERROR

~

1. Hot start

2. Hot start curent
3. Ciclu de lucru

4. Curent de sudare

5. Arc force

6. Arc force curent

7. Afisare putere sudare actual
8. AC - DC mod

9. Inapoi la meniul principal



3-4. Elementele de meniu MMA Al mod

(ONOFF

POWER

ERROR

1. Setarea diametru electrod (2-5mm) 4. AC - DC mod
2. Sudare curent fin-tune (0-20%) 5. Inapoi la meniul principal
3. Afisare putere sudare actual

- 2T/4T mod: In doi timpi, metodele de selectie a patru timpi sau sudare:

- Gradul 2: Apoi, sudate atunci cand este apdsat pornit torta si de sudare este oprit
atunci cadnd declansatorul este eliberat.

- Gradul 4: Dupd o aprindere de succes, impresia de pornire a ceea ce facem atunci
cé@nd a iesit, pot fi sudate; dacd pistolul este apdsat din nou inditéjat, vom trece in
modul de sudurd de incarcare crater, puteti controla care arc de stingere buton
de pe panoul frontal inainte. Sudare poate fi oprit atunci cdnd emisile operatorului
declanta. Acest mod adecvat pentru sudarea lung.

- Pulse Frecventa DC: lungimea ciclului de puls reglementeaza aceasta functie. Acest
lucru inseamnad cd in stadiul actual de vérf sau prelungi ciclul de puls mai scurtd
decdaf faza actuald de bazd. Cele doud sectiuni nu sunt atinse cel mai bun rezultat
de topire egal lungime, stabilind rata.

- Curent de sudare: control de curent de sudare
- Curent de baza: in puls, acest buton controleazd volumul de pe valea péréului.

- Curatarea rata: proportie etapd de curdtare pot fi controlate intr-un ciclu de impulsuri
-40-40)

- Timp de pornire: Dupd inceperea sudurd, curentul ar frebui sa creascad treptat pdnd
cand curentul de sudare este folosit pentru a controla timpul de crestere curenta.

- Timpului de decelerare: Dupd sudare este finalizatd, curentul ar tfrebui sa scada
freptat la o oprire, este folosit pentru a controla timpul de pierderea de putere.




- Arcul: arc de curent de control de pornire (5-200)

- Debitul de gaz: poate oxida piesa de prelucrat din cauza caldurii si frebuie sa fie racit
fimp de aproximativ sudurd gaz la finalizarea, pdnd la 10 secunde

- Sfarsitul alimentare: se incheie reglementa rata de curgere (5-200A)

- Frecventa AC: seta intervalul de porzitiv si negativ jumdatate de undd

- Aprindere arc (Hot Start): Aceasta functie ridica curentul de sudare cu arc pentru o
perioadad scurtd usurdnd astfel startul pentru electrodul rece.

- Stabilitatea arcului (Arc Force): Prin aceasta functie se mareste stabilitatea arcului.
Aparatul compenseaza electronic variatia lungimii arcului, respectiv a tensiunii
arcului, ajustand intensitatea curentului. Cu cat modificarea intensitatii va fi mai
prompta, adica la variatii mici ale tensiunii arcului sa varieze si intensitatea, cu atat
rezultatele vor fi mai bune. Pentru valori mici atribuite functiei se obtine un arc linisfit
si cu putini stropi, iar la valori mari arcul devine mai intens si mai zgomotos.

- Reducerea de tensiune VRD on / off: Aceastd functie reduce tensiunea maxima
circuit deschis la ralanti pentru iesirea, pentru a evita socul electric. Fard sarcind
functie de tensiune fard carosabil uscat normale este absolut sigurd. Cu toate ace-
stea, atunci cand se lucreazd in mediu umed sau ud, corozive sarat sau indltime,
pot fii soc electric si accidente fatale. Functia VRD reduce valoarea tensiunii la un
nivel sigur.

3-5. Functionare in mod AC TIG

1. ,AC/DC" comutator trecerea la ,,AC"

2. Rotiti comutatorul de alimentare de pe incepe ventilator.

3. Porniti pe butonul de gaz si a stabilit fluxul de gaz in setarea corecta.
4. Setati butonul de curatare timp in functie de gradul de oxidare.

5. Cand apdsati butonul de pistolet pe ventilul electromagnetic este activat, sunetul
de inaltd tensiune de energie electricad, in timp ce gazul este curge din duza de
arma. Prima datd cand sudati, tinefi apdsat butonul timp de céteva secunde arma
jos! Nu Tncepe sudurd pand nu a radmas aer in tubull Dupd sudare este finalizata,
chiar secunde gaz care curge prin duza. Acest lucru este de a proteja impotriva
oxidarii a punctelor de sudurd, asa ca ochiurile pe arma.

6. Setafi parametrii de sudare practica.

7. pisfonto dintre electrozii de volfram si piesa de prelucrat detin infre 2 mm si 4 mm!
Impingeti butonul pistoletului, veti auzi un sunet de aprindere de inaltd frecventa,
dupd curba aratd prin splash dispare si suntetfi gata de lucru.




3-6. Functionare in mod DC TIG

. wAC/DC" comutator trecerea la ,,DC"

. Rotiti comutatorul de alimentare de pe incepe ventilator.

. Porniti pe butonul de gaz si a stabilit fluxul de gazin setarea corecta.

. Setafi parametrii de puls in functie de sarcina de sudare.

. Cand apdsati butonul de pistolet pe ventilul electfromagnetic este activat, sunetul
de inaltd tensiune de energie electrica, in fimp ce gazul este curge din duza de
arma. Prima data cénd sudati, fineti apdsat butonul timp de c&fteva secunde arma
jos! Nu incepe sudurd pdnd nu a rdmas aer in fubull Dupd sudare este finalizatd,

chiar secunde gaz care curge prin duza. Acest lucru este de a proteja impoftriva
oxiddarii a punctelor de sudurd, asa ca ochiurile pe arma.

6. Utilizati o pedald. In acest caz, setul curent la minim! Curentul este reglementatda de
o pedald de picior.

a ~h WON —

7. Distanta dintre electrozii de volfram si piesa de prelucrat detin intre 2 mm si 4 mm!
Impingeti butonul pistoletului, veti auzi un sunet de aprindere de inaltd frecventa,
dupd curba aratd prin splash dispare si suntetfi gata de lucru.

3-7. Functionare in mod MMA

1. Porniti puterea de la panelul, ventilatorul incepe sa functioneze!
2. Selectati modul pentru a comuta la MMAL

3. Setati curentul de sudare dorit in functie de sarcina de sudare
4. Lainceput fierbinte, stabilit procentul dorit!

3-8. Mediu de lucru

Strict la aplicarea timpului maxim de lucru (a se vedea parametri fehnici). Dacad te
duci dincolo de aceastd perioadd, masina opreste automatic. Acest suprasarcind
intern, in consecintd, este posibil deoarece aparatul se supraincdlzeste. in acest caz,
nu este necesar pentru a opri aparatul, ventilatorul trebuie sa fie de lucru pentru a
reduce femperatura. De obicei, in termen de 5-10 minute, aparatul lucreaza din nou.

X" la timp si actuala *I"” relatia de <A
- A~ . The relation between TIG 200A welding
sudare se aratd in diagrama. current and duty cycle

100%

“X", axa este situat la timp (bi%),

indica faptul cd masina joacd un
rol important in sarcind individual
(10 minute). Procentul la timp va

spune cat de multe minute la 10 25%
minute capabil sa sudeze curentul
specificat.
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4. Masuri de precautie

4-1. Spativde

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

4-2.  Masuri de siguranta

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

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

3. Se interzice supraincarcarea! Operatorul frebuie sa aibd grijd sa nu depdseascd valoarea max.
a curentului de functionare (Raspuns la regimul de functionare selectat). Atentie! Curentul de

sudurd nu frebuie sa depdseascd curentul max. al regimului de functionare.Supracurentul va
defecta si va arde aparatul de sudurd.

5. intretinere

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

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

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

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

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




E-v-v=i_u CUTTING EDGE WELDING

USER’S MANUAL

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

POCKEITIG 200 AC/DC DIGITAL



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

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

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

¢ Welding tools should be of high quality.

¢ Operators should be qualified.

ELECTRIC SHOCK: It may be fatal

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

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

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

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

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

* Keep the working area in good venfilation

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

e Wear the welding helmet, anti-radiation glass and

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

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

FIRE HAZARD

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

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

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

Machine Fault: !’ ‘?
e Consult this instruction manual.
e Contact yourlocal dealer or supplier for further advice.
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1. Introduction

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

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

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

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

TIG Welding machine gun has a proper length cable.

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

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

Please read and use this manual before installation and operation !




The main parameter

Parameters

Pulse mode

HF ignition

Digital Control

Rated Input Voltage (V)

Duty Cycle (40°C)

Rated Input Power (kVA)

No-load Voltage (V)

Rated Output Voltage (V)

Output Current Range  (A)

Efficiency (%)

Insulation Class

Protection Class

Weight (kg)

Dimension (mm)

Article Number

POCKEMG 200 AC/DC
DIGITAL

v

v

v

230+£10%

200A - 25%
100A - 100%

4.6(TIG)
7.2(MMA)

64

MMA: 20,2 - 28
TIG: 10,2- 18

5-200

80

IP23S

3,5

400X140X230

8POCTIG200ACDC




2, Installation

1 TIG welding machines are fitted with auxiliary power system, so if 15% of the voltage-
la pipe, it still works.

If you use a long wire to the battery voltage drops, it is recommended to increase the
diameter, but if line too long can cause abnormal operation, so choose the correct
length. Ventilation openings to allow free cooling system to operate.

2 Connect the inert gas source! The system includes a gas cylinder, gas regulator and
gas hose, hose clamps should be fightened, to prevent escape of gas or air from
entering.

3 Motor housing is grounded aft least émm 2 conductors, grounding screw on the back
of the machine over to the grounding system.
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Equipment Connection in TIG mode Equipment Connection in MMA mode

2-1. Installation in MMA

All welding parameters on the front panel controls on the control.
1 Insert the plug into a grounded, DC 230 V power outlet!

2 Connect the (+) and (-) ground cable to the connector and the electrode. Rutile
electrode using the electrode to the negative pole (-), while basic electrodes is used
to connect the positive pole (+).

3 The inverter is switched on.

4 Select the procedure electrode (MMA) welding and adjust the parameters of the
digital interface. The MMA can be performed direct current (DC) or alternating cur-
rent (AC/DC).




3. Operation Instruction

When adjust the" selection knob™to the corresponding function, the pilot light on, then
press the “selection knob™ to confirm, the pilot light is twinkling. Press the “selection
knob” again, the output pulsed conditions transform by “ON" or “OFF". Pulse selec-
tive pilot light is. This series machine have intelligence protection function inside, such
as over-voltage, low-voltage. over-current, low-current. When the machine arise the
failures above, the alarm pilot light in the front panel will light in the meantime, it will
cut the output current, play the role of self-protection and prolong the service life. Both
MMA and TIG mode can achieve excellent welding effect.

3-1 Menu in AC TIG mode

1. Pre gas time (0,1-10s) 12. Pulse frequency (1-500 Hz)
2. Start current (10-200A) 13. 2T or 4T selection

3. Current slop up (0,1-10s) 14. HF or LIFT TIG selection

4, Welding current (10-200A) 15. Welding current display

5. Base current (10-200A) 16. AC or DC selection

6. Current slop down (0,1-10s) 17. Clear operation (50-98%)
7. Crater filling time (1-10s) 18. AC frequency (10-100 Hz)
8. Crater current (10-200A) 19. Back to main menu

9. Digital display-Pre gas time/Start cur-

rent /Current slop up

10. Digital display-Current slop down/
Crater current

11. Pulse duty factor (10-200A)




3-2. Menu in DC TIG mode
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( ONOFF

POWER

ERROR

. Pre gas time (0,1-10s)

. Start current (10-200A)

. Current slop up (0,1-10s)

. Welding current (10-200A)

. Base current (10-200A)

. Current slop down (0,1-10s)

. Crater filing time (1-10s)

. Crater current (10-200A)

. Digital display-Pre gas time/Start cur-
rent /Current slop up

-3. Menu in MMA PRO mode

10. Digital display-Current slop down/
Crater current

11. Pulse duty factor (10-200A)

12. Pulse frequency (1-500 Hz)

13. 2T or 4T selection

14. HF or LIFT TIG selection

15. Actual welding current display

16. AC or DC selection

17. Back to main menu

(ONOFF

POWER

ERROR

N

1. Hot start (0-60%)

2. Hot start current (0-60%)
3. Welding current

4. Welding current (10-200A)
5. Arc force

6. Arc force display

7. Actual welding current display
8. AC or DC selection

9. Back to main menu



3-4. Menu in MMA Al mode

(ONOFF

POWER

ERROR

1. Electrode diameter adjustment 3. Actual welding current display
(2-5mm) 4. AC or DC selection
2. Welding current fine-tuning (0-20%) 5. Back to main menu

- 2T/4T button: “2T" n is short welding, pressing button will power up when released, stop
power supply. The first is the power button is pressed "“4T" was and will remain so until
the next time you press the button.

- Pulse frequency (DC): the function sets the pulse frequency
- Welding (Peak) current : confrols the pulse peak current of
- Base rate: this button controls the volume of stream valleys.

- Cleaning area (AC balance) : The reverse polarity connections advantage that the
high density , high-volume argon ions collide with the surface of the object and is
situated therein and any oxide nitridhdrtydt evaporators . In this case, not only an
argon protective effect , but also cleaning effect. Within a pulse cycle rate can be
set in this secfion .

This ratio sets between positive and negative current time direction . When it is cen-
tered, is 75 % , maximum 89%, minimum 50%. If a clockwise direction , positive current
time is extended , reduced to negative and vice versa.

Strong power , cleaning time as low . : 200A , < 30%
Low power , high cleaning time eg . 100A , = 50%

- Slop up time: after the start of welding , the current should rise to a gradual current
this feature conftrols the current rise time .

- Slop down time : After completion of welding , the current should be reduced gradu-
ally halt, this function confrols the power loss time .

- Pre-flow timer : To ensure the efficiency of welding , gas must flow before the flow, this

switch conftrols the time between the gas and electricity.




- Starting current: after the start of welding , the current should rise to a gradual
hegsztédram , this function is governed by the initial value of the current.

- Crater filling current: After completion of welding , the current should decrease to a
stop gradually , this function controls the final value of the current.

- AC pulse: set of positive and negative half-wave interval, thus giving more strength
and stability of the arc. This is the plus / minus cycle can be set as desired, and the
user has over it depending on how you achieve the cleanest possible to create the
depth of weld penefration.

- Pulse duty (DC): duration of the pulse cycle regulates this function . This means that
the peak power of the pulse phase for longer or shorter cycle than the base current

phase. The two sections can not be achieved the best results melt of equal length ,
adjusting the rate.

- Hot Start : This function briefly increases the arc welding current arc ignition thereby
facilitating the cold electrode.

- Arc Force: MMA mode when the arc length varies , the voltage is changing and at
some point reach a critical value, when the power of the arc is not appropriate
to maintain the melt . Then suddenly the automatic increases or decreases the
current is enough to maintain the melt . The confroller can change the intensity of
conftrol .

- VRD on / off : This function reduces the maximum no-load open-circuit voltage of
the outlet to avoid electrical shock. No-load voltage without function normal, dry
conditions is completely safe. However , when working in damp or wet, corrosive
and salty environments or height, the shock could cause a fatal accident . The
VRD function reduces the voltage to a safe level .

3-5. Operation steps of AC TIG mode.

1. Select in the menu the “"AC" mode

2. Turn power switch on fan starts.

3. Turn gas knob to adjust the gas flow to an appropriate value .

4, Workpiece , set the cleaning time button according to the degree of oxidation .

5. Torch start button , solenoid valve is activated , voice sounds high voltage , while gas
is lowing out of the gun nozzle. The first time you weld , hold the button for several
seconds gun down , will not start welding until the pipe is no air left. Affer completion
of welding , gas flows through the nozzle even seconds . This is designed so that the
weld points to protect from oxidation , so keep sutures over the gun.

6. Set the " pre-flow “, " after-flow * and “ ramp " time with the practice .

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




3-6. Operation steps of DC TIG mode

1.Select in the menu the “DC” mode

2. Turn power switch on fan starts.

3. Turn gas knob to adjust the gas flow fo an appropriate value .

4. Set the pulse parameters to the welding task.

5. Torch start button , solenoid valve is activated , voice sounds high voltage , while gas
is flowing out of the gun nozzle . The first time you weld , hold the button for several
seconds gun down , will not start welding until the pipe is no air left. After completion

of welding , gas flows through the nozzle even seconds . This is designed so that the
weld points to protect from oxidation , so keep sutures over the gun.

6. You can use the foot pedal . In eetben the current set to the minimum , the current
is controlled with foot pedal .

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

3-7.  Operation steps of MMA mode

1. Turn on power to the box, fan starts to work!
2. Select in the menu the “MMA” mode!

3. Regulated under current workpiece thickness!

3-8. Duty cycle & Over heat

Strictly to apply the maximum working time (see technical specifications). If you go
beyond this period, the machine suddenly stop. This is possible due to the internal over-
load because the machine overheats. In this case, it is not necessary to turn off the
machine, the fan should be working to reduce the temperature. Usually within 5-10
minutes the machine working again.

The letter “X” stands for duty cycle, A e e
which is defined as the proportion corrent and duty eyele
of the time that a machine can
work continuously within a certain
fime (10 minutes). The rated duty
cycle means the proportion of the
time that a machine can work

100%

continuously within 10 minutes 25%

when it outputs the rated welding

current. -
0 I (A

100 200




4. Precautions

4-1. Workspace

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

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

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

4-2. Safety requirements

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

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

2. Confinuously , 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-
heafts . In this case, do noft restart the computer, do noft fry to work with it right away, but do
not turn off the power switch , so you can leave in accordance with the built-in fan to cool
the welding machines .

5. Maintenance
1. Remove power unit before maintenance or repairl
2. Ensure that proper grounding!

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

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

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

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

7. 1f water would be, for example. rain, dry it in the machine and check the insulation properly!
Only if everything is all right, go after the welding!

8 When not in use for a long fime, in the original packaging in a dry place.
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Kedves VAasarlo!

Figyelmébe ajanljuk az aldbbiakat a jotdlidsi jegy érvényességét illetéen. Ha a javitdast

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

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

hitelt érdemlé igazoldsa (pl. dadtummal, bélyegzével elldtott sz&imla) esetén pdtol.

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

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

A szabdlytalan haszndlat elkerUlésének érdekében a termékhez gépkdnyvet

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

a jotdlldsi idétartamon belll is a vevét terheli.

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

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

A jotdlidsi jegyen a javitd szolgdlatnak kell feltUntetni:

* Azigény bejelentésének idSpontjat,

* A hibajelenséget.

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

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

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

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

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

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

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

Sorszém:

fipusy gyari szému
termékre a vasarldstdl szémitott 12 honapig kodtelezd jotdlidst vallalunk a jogszabdly szerint. A jotdllds lejarta utdn 3 évig bizto-
sitiuk az alkatrész utdnpodtidst.
Vasarlaskor kérje a termék prébgjat!

Eladé tolti ki:

A vasdrld neve:

Lakhelye:

Vasarlds napja: EV HO NAP

Eladd bélyegzéje és aldirdsa:

7 o 1

Jotdllasi szelvények a kételezd jétdlldsi iddre

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotdllds Uj hatdrideje:

A szerviz neve: Munkaszém:

Ev HO NAP

aldirds

Bejelentés idépontja:

Hiba megszintetésének idépontja:

Bejelentett hiba:

A jotallds 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 elldtott szdmldval egyUtt érvényes, ezért a szamidt &rizze meg!
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IWELD

Distribuitor:

IWELD KFT.

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

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Numdar:

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

Completat de catre Vanzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Lund Zi

Stampila si semndatura vanzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul termen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

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

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumparare a biletului fabrica numarull Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentru o fabrica, deci proiectul de lege sa-I pastrafil



IWEL D
MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
MINOSEGI TANUSITVANY

Az IWELD Kft. dltal forgalmazott CE mindsitett

AWI/MMA kétfunkcids IGBT technologids
AC/DC hegesztd inverterek

POCKEITIG 200 AC/DC DIGITAL

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

ENISO 12100-2 (Termeld gépek és berendezések biztonsdga)

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

2002/95/CE |

EN 60974-1 (lvhegeszté aramforrdsok)

2006/95/EK (KisfeszUltségU berendezések)

2004/108/EK (EMC)

2006/42/EK (Gépberendezések)

A gydrtondl a teljes CE dokumentdcio rendelkezésre dll.

2012.12.14.

p:éc»u |

\. B&di Andrds
Ugyvezetd igazgatd

Forgalmazé:

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



IWEL-DD
CERTIFICAT DE CONFORMITATE

Distribuit de IWELD Kft. CE calificat

Tehnologia IGBT
Aparate de sudura AC/DC TIG/MMA

POCKEITIG 200 AC/DC DIGITAL

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

EN ISO 12100-2 (Masini si echipamente de siguransd de productie)
EN 50199 si EN 55011 Categorie (EMC - Electromagnetic compatibilitate
si interferente imunitate)

2002/95/CE
EN 60974-1 (Resurse de alimentare de sudare cu arc)

2006/95/EK (Tensiune joasa facilitati)
2004/108/EK (EMC)
2006/42/EK (Echipament de massind)

Documentatia completd este disponibild

12.14.2012

(\lﬁéd% résﬂ’

Director

Distribuitor:

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