MANUAL DE UTILIZARE

AC/DC CUT 200 PULS ST 1GBT

INFORMATII GENERALE

Va multumim ca ati ales un dispozitiv de la STAHLWERK.
De peste 20 de ani, numele nostru reprezinta calitate si servicii
pentru clienti. Acest manual contine informatii importante. VVa
rugam sa cititi cu atentie si sa le salvati pentru Tntrebari
ulterioare.

Au fost depuse toate eforturile pentru a asigura exactitatea si
completitatea informatiilor din acest manual. Ne rezervam
dreptul de a modifica specificatile Tn orice moment.
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VALORI STANDARD / PARAMETRII DE SUDARE / TIG

Material i Diametru electrozi i Dimensiune duza | Grosime material de :

(mm) wolfram (mm) gaz Nr. adaos (mm)
1 1 | 4 | 1,6 1
2 1,6 . 4panala6 ; 2 1
3 1 1,6 I 6 I 14 1
4 1 24 1 6panala8 ! } 1
5 1 2,4 panala 3,0 1 6panala8 | 3,2 |
6 1 3,2 ! B ! | !
Material regFI’;?jlaa ?erl FEL de:ir:g)?laj 2 Plaja de reglaj la

(mm) aluminiu

1 30 pana la 35 35 pana la 50 55 pana la 75

2 40 pana la 60 55 panala 75 80 pana la 95

3 65 pana la 100 80 pana la 120 100 pana la 125

4 105 pana la 135 125 pana la 145 130 pana la 160

5 140 panala 165 150 panala 170 165 panala 170

6 170 pana la 190 175 panala200 175 panala 185

8 195 pana la 220 205 panala 230 190 pana la 210




VALORI STANDARD / PARAMETRII DE SUDARE / MMA ARC

. Diametru electrod Grosimea materialului Curent
(mm) (mm) (A)
1,6 1 1-1,5 30-50
2,0 1 1,5-3 60-80
2,5 . 2,5-6 75-110
3,2 1 4-8 110-150
4,0 . Dela6 150-190
. 5,0 . De la 6-8 190-250
DATE TEHNICE
Curent de iesire TIG/IMMA 10-200 A
Curent de iesire CUT 15-50 A
Durata activa TIG/IMMA 60% la 200 A/ 100% la 155 A
Durata activa CUT 60% la 50 A/ 100% la 38 A
Protectie P21
Clasa se izolare F
Alimentare electrica 230 V AC (+-15%) / 1 - (monofazic)
Frecventa 50/60 Hz
Tensiune maxima de intrare 28,0 A
Tensiune efectiva 21,7 A
Cleste portelectrod/cleste masa 5m/25mm 2
Greutate 12,9 kg
Dimensiuni 455 x 220 x 370 mm

Conector alimentare

SchuKo-type CEE 7/7

Norma

IEC 60 974-1; CE







FUNCTIONAREA DISPOZITIVULUIi
AC/DC CUT 200 PULS ST

ASANMBLARE

I Asigurati-vd cd unitatea nu este conectatd la retea ih timpul asamblanil

Componentele dispozitivului:

Maner

de transport

Panou de

control

Gaura de
aerisire

Conexiunet furtun
(TIG / plasma)

Conector masa/ portelectrod

Conexiunea pedalei
Conector pistolet 2 pini



Panoul de control:

Afisare A LED la scurtcircuit
LED Comutator pedala
supraincalzire
Comutator
Comutator puls WIG AC, WIG DC,
MMA, Plasma
2T/ 4T
Curent final

Curent start

Amperaj Amperaj pulse

Pre gaz Post gaz

Panta de urcare  Latime impuls% Frecventa impulsului Hz AC-Balance Panta de cobarare

Variante pentru fixarea electrodului pentru MMA / ARC:

Asamblarea conexiunii gazului si aerului:

*3/8 "cupla rapida / cupla rapida (pozitia variaza in functie de dispozitiv) de conexiune aer



Conexiune:
Conector masa
Conector masa MMA

Plasma

Anschluss Anschluss
Pedalsteuerunt Elektroden-
{3 Pm} Conector

portelectrod MMA

Pedala (3 Pin)

Conector cablu

Conector pistolet Conector

piastolet TIG (2

WIG/Plasma pin)

masa TIG



CONEXIUNE ALIMENTARE

Verificati daca tensiunea de retea existenta corespunde tensiunii de alimentare
indicate pe placuta tipica a dispozitivului de sudare.

Reteaua trebuie sa fie protejata cu o siguranta monofazata de tip C &
(lent) la o putere suficienta. Dispozitivul de sudura este proiectat
pentru functionarea cu curent alternativ 230 V/50 Hz.

inainte de a conecta dispozitivul la retea, asigurati-va ca
intrerupatorul de functionare al dispozitivului este oprit!

/ f 5 Conectati cablul de alimentare cu mufa de alimentare la o priza adecvata.
Cand aparatul este pornit, ventilatorul ruleaza si afisajul se aprinde.

Asamblarea accesoriilor WP-26:

Ascutiti electrodul de wolfram:

Ascutiti electrodul de tungsten perpendicular
pe discul de ascutire, astfel incat santurile de
slefuire s& curga in directia longitudinala a
electrodului pentru a va asigura ca obtineti un
arc neted si stabil.




Asamblare pistolet plasma AG-60:

Strangeti duza si electrodul cu clestele

ASAMBLARE FILTRU PLASMA




FUNCTII SI CARACTERISTICI

CARACTERISTICI:

eSudare MMA / electrod. Sudarea manuala cu electrozi este un proces de
sudare universal, deoarece poate fi utilizatd in aproape toate conditiile.

eSudare TIG. (Tungsten Iner Gas). Manevrare usoara, controlabilitate
buna a arcului, zona Tngusta de sudare, arc fara stropi, cordoane de
sudura curate.

oDC TIG. Sudura TIG cu curent continuu. Pentru oteluri nealiate si joase:
otel inoxidabil, cupru, alama etc.

oTIG AC. Sudura TIG cu curent alternativ. Pentru metale usoare, cum ar fi
aluminiu.

o CUT contact. Trebuie sa existe un contact permanent cu piesa de
prelucrat pentru taiere.

e Anti-Stick (MMA). Daca electrodul se lipeste de piesa de prelucrat,
curentul de sudare este redus automat. Electrodul nu se incinge si
poate fi detasat usor de pe piesa de prelucrat.

eHot-Start (MMA). Cresterea tensiunii automate la Tnceput
pentru rezultate mai bune de aprindere. Impiedica lipirea datorita
suprapunerii pe termen scurt a curentului de sudare setat al
electrodului si Tncalzeste mai repede inceputul cordonului de
sudura.

eTehnologie IGBT. Solutie puternica, inovatoare, care stabileste noi
standarde in tehnologia de sudare.

eRacire inteligenta. Ventilatorul de racire rapida permite performanta
maxima si creste ciclul de lucru.

eProtectie la supraincalzire. Intervine imediat ce unitatea este
supraincalzita. O lampa de control galbena se aprinde in caz de
supraincalzire si se stinge imediat ce unitatea s-a racit din nou.

eCarcasa ST-Guard. Este ergonimic, robust si de incredere. Panoul de
control este usor accesibil si intuitiv pentru a opera.

® Aprindere HF. Frecventa Tnaltd - aprindere cu arc. Aprindere fara
contact (TIG) fara contact direct cu piesa de prelucrat.



FUNCTII:

= Post gaz. Protejeaza electrodul de tungsten de uzura excesiva si protejeaza
cordonul de sudura impotriva oxidarii.

= 2T / AT. Determina controlul modurilor de operare. Modul ofera un control
avansat asupra fluxului curent. 2T = La apasarea butonului, arcul se aprinde.
Cand butonul este eliberat, contactul se opreste si arcul se stinge. 4T =
Atata timp cat este apasat butonul, arcul se va aprinde dupa terminarea
debitului de gaz si va oferi curentul de pornire setat. Dupa eliberarea
butonului, curentul incepe sa creasca pana la curba de sudura selectata.
Curentul de sudare raméne activ pana cand butonul pistoletului este
apasata. Apoi, reducerea curentului Tncepe si regleaza curentul pana la
curentul final setat. Imediat ce butonul este eliberat, arcul se stinge si
pornirea gazului incepe.

= Curent start. Curent care este utilizat la pornirea contactului, inainte de a se
schimba la curentul de sudare setat. (4T)

= Curent final. Curentul la sfarsitul ciclului inainte de stingerea arcului. (4T)

= Panta de urcare. Dupa aprinderea completa a arcului, procesul de sudare
intra in faza de crestere a curentului, in care curentul de sudare este crescut
liniar de la valoarea de pornire stabilita la valoarea dorita de curent. (4T)

= Panta de coborare. Dupéa ce butonul arzator este apasat si eliberat din
nou (in 4T), unitatea intra intr-o faza de descrestere automata. Previne
gaurile (craterele de la capat) la sfarsitul cordonului de sudura.

= TIG PULSE. Reduce riscul de ardere la materiale subtiri si reduce
deformarea datorata caldurii.

- Curent de impuls - Cu cele doua butoane ,Peak curent” si
,Basic curent” puteti seta doua amperaje diferite pentru un
proces de sudare, intre care curentul de sudare
se schimba intotdeauna.

- Latimea impulsului — Cu latimea impulsului setati in procente cét
timp dureaza fiiecare dintre cele doua valori setate.

- Frecventa impulsului - Frecventa impulsului determina cat de
des se schimba curentul Thainte si Thapoi intre cele doua valori
setate intr-un interval de timp specificat.

- Longpuls — cordonul de sudura devine mai larga, aportul de
caldura este mai mare si penetrarea este mai profunda.

- Shortpuls — Baia de sudura poate fi controlata mai bine, iar riscul de
a gaurii materialul este mai mic.



« Pedala - telecomanda curentului prin intermediul pedalei (inclus). Modul
de control prin intermediul pedalei va ofera avantajul de a putea controla
curentul chiar si in timpul procesului de sudare, oferindu-va diverse optiuni
pentru efectuarea lucrarilor de sudare. Curentul maxim este setat pe
unitate. Pedala este setata la 10. La apasarea pedalei, unitatea se
aprinde cu un curent mai mic decat cel afisat pe afisaj. De indata ce
pedala este complet apasata, se atinge curentul maxim setat. Valoarea de
pe afisaj nu se modifica in acest timp. Exemple:

- afisaj curent maxim: 100A/curent de aprindere prin pedala:
aprox. 40A

- afisaj curent maxim: 150A/curent de aprindere prin pedala:
aprox. 80A

- afisaj curent maxim: 200A/curent de aprindere prin pedala:
aprox. 110A

= Balance AC. Este controlul de curatare al stratului de oxid (aluminiu).
Reglare variabila intre ruperea stratului de oxid (+) si o penetrare mai
profunda (-).

= Peak curent. Curentul de sudura variabil intre 10 - 200 A.
Se recomanda curentul de 30-40 A/mm grosimea materialului.

PLASMA / CUT

Cu CUT 50 A integrat, puteti taia fara probleme toate metalele conducatoare, de
exemplu aluminiu, otel, cupru, alama, titan si asa mai departe (in functie de
material).

- Ecran digital.

- Latimea mica de taiere.

- Calitate buna de taiere.

- Comutator integrat in maner.

- Arc precis si foarte stabil.

- Ciclu de inalta functionare de 60% la 50 A.

- Densitate maxima de energie cu distorsiune de caldura minima.

- Bucati curate care nu necesita post-procesare.

- Manipulare usoara si dispersare termica scazuta.

- Design inteligent al carcasei cu flux de aer optimizat.

- Nu se distorsioneaza materialul datorat deseurilor de caldura - metalice.

- Un fascicul de plasma care taie usor manevrabil conducta electrica.

- Viteza puternica de taiere, asigurand o productivitate ridicata.

- Datorita deformarii scazute, foile subtiri pot fi sudate impreuna imediat.

- Performanta de taiere pana la 12 mm (material dependent): otel de constructie
ST37 panala 12 mm, V2a pana la 8 mm, aluminiu panala 7 - 8 mm.

- Costuri reduse de functionare datorate utilizarii plasmei aeriene - in loc de gaze
scumpe se foloseste aer comprimat.

CUT contact

Este absolut usor de manevrat aprinderea contactului HF (aprindere cu frecventa
inalta) este suficienta o alunecare usoara asupra piesei de prelucrat.



CURATARE SI MENTENANTA

CURATARE

! Praful metalic din dispozitiv poate duce la scurtcircuite pe placi de
circuit si alte componente electrice si poate provoca daune
ireparabile. Prin urmare, va rugam sa deschideti carcasa
dispozitivului dvs. si curatati-o de praf si murdarie cu aer comprimat.
Deschiderea carcasei nu va anula garantia. Nerespectarea acestui
avertisment, care are ca rezultat o murdarire grea si defecte, poate
duce la excluderea garantiei! De asemenea, indepartati in mod regulat
praful metalic de pe pistolet, in caz contrar pot aparea scurtcircuite si
deteriorari ireparabile.

Cand curatati dispozitivul, scoateti-l intotdeauna mai intéi de la retea.

Pentru a deschide carcasa, slabiti toate suruburile exterioare marcate.
(Daca este necesar, de asemenea, slabiti suruburile de pe protectia muchiei)

Va rugam sa utilizati doar aer comprimat si sa nu folositi alte materiale
sau lichide pentru curatar



MENTENANTA

Inainte de fiecare punere in functiune:

Inainte de fiecare utilizare, verificati daca dispozitivul si componentele si
cablurile asociate nu sunt deteriorate. Verificati fixarea corecta a
conectorului principal si conexiunea corecta a tuturor componentelor

si cablurilor.
Verificati, de asemenea, locul de munca si asigurati-va un mediu de

lucru sigur si sigur. Verificati partile uzate ale tortei si inlocuiti-le
daca este necesar.

La cerere:

Deschideti carcasa dispozitivului dvs. Tn mod regulat si folositi aer comprimat

pentru a indeparta praful si particulele de metal!

Va rugam sa retineti ca murdarirea in interiorul dispozitivului
poate duce la defecte, care este posibil sa nu fie acoperit de

garantie din cauza propriei greseli.



INTREBARI FRECVENTE TIG

? La apasarea butonului nu iese gaz

1 Verificati daca dispozitivul este setat pe TIG si nu pe MMA / ARC.
Asigurati-va ca butelia de gaz este umplut si pornit si gazul
ajunge efectiv la aparat.

? Arcul nu se aprinde la apasarea butonului

1 Verificati daca dispozitivul este setat pe TIG si nu pe MMA / ARC.

Tn modul TIG, dispozitivul se aprinde numai cu contactul cu piesa de prelucrat.

1 Verificati daca aparatul este setat pe modul TIG si nu pe MMA / ARC sau

cu plasma.

2 Electrodul de wolfram se uzeaza prea repede

1

Verificati daca clema de masa este conectata la ,+”. Verificati daca utilizati gazul
corect si debitul de gaz. Verificati daca electrodul are grosimea corecta.
Electrodul de 1,6 mm este recomandat pentru o functionare de pana la 90 A.

Pentru toate amperajele peste acestea, utilizati electrodul de 2,4 mm sau mai
mare, in functie de curent.

? In timpul aprinderii se aude un zgomot din unitate.

1 In modul TIG, aceasta este aprinderea HF, care permite functionarea fara contact. Zgomotul este

normal.




? Arcul se aprinde cu intarziere

1 Verificati daca debitul de gaz este setat. n acest caz, o aprindere intarziata este posibila.
? Cade siguranta
1

Asigurati-va ca este instalat o siguranta de tip C de 16 A (automat)si ca nu sunt alti

consumatori de energie electrica pe acesta linie.

INTREBARI FRECVENTE MMA/ARC

? Arcul nu se aprinde corect, electrodul se lipeste
1 Verificati daca electrodul nu a devenit inutilizabil din cauza mediului ambiant
umiditate. Verificati daca cablurile sunt conectate corect,si mufele de

conectare nu sunt slabite. Acest lucru poate aparea in cazuri rare din cauza vibratiilor.

? Rezultatul sudurii este rau

1 Verificati daca polaritatea cablurilor este corecta. Corectitudinea polaritatii este de

imprimata pe pachetul electrozilor.

obicei

? Cade siguranta
Asigurati-va ca este instalat o siguranta de tip C de 16 A (automat)si ca nu sunt alti

consumatori de energie electrica pe acesta linie.

Consumul de energie al dispozitivului poate fi gasit in tabelul cu datele tehnice pentru dispozitivul

corespunza



INTREBARI PLASMA

? Arcul nu se aprinde sau se aprinde foarte slab.

1 Inlocuiti duzele si electrozii cu unul nou si stangeti-le usor
cu un cleste. Scurgeti apa din compresor si verificati instalarea
scurgerii de apa. Verificati presiunea aerului. Tn cazul unui dispozitiv
fara aprindere pilot, duza trebuie sa atinga permanent piesa de prelucrat.

? Arcul pocneste la taiere

1 Verificati daca duza si electrodul sunt asezate corect.
Strangeti-le usor cu un cleste.

? Taierea sectionala este inclinata

1 Verificati daca duza si electrodul sunt uzate poate trebuie Tnlocuite.

Asezati pistoletul direct pe piesa de prelucrat la taiere.
? Cade siguranta
1 Asigurati-va ca este instalat o siguranta de tip C de 16 A (automat)si ca

nu sunt alti consumatori de energie electrica pe acesta linie.



