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GENERALITATI

Va multumim ca ati ales un aparat de la STAHLWERK®. De peste 20 de ani, numele nostru
inseamna calitate si servicii pentru clienti.

Instructiuni de siguranta

&an

Aceste instructiuni de utilizare contin informatii importante privind siguranta, utilizarea si
intretinerea aparatelor de sudura.

Va rugam sa le cititi cu atentie si sa le pastrati pentru referinte ulterioare.

Explicatia simbolurilor
Simbolurile de mai jos sunt utilizate in aceste instructiuni de utilizare, pe aparat sau pe

ambalaj.

Citeste instructiunile de
utilizareare

A\ A\

Avertisment de tensiune electrica.
Respectati instructiunile de
avertizare si de siguranta!

Purtati protectie auditiva,
manusi, 0 masca de
protectie respiratorie/masca
de praf si ochelari de
protectie.

Sursa combinata de energie pentru
curent alternativ si curent continuu
monofazat

Purtati o masca de sudura si
un sort de protectie.

Nu este destinat utilizarii casnice.
Alimentare de la retea.

Sudarea manuala cu arc
electric cu electrozi cu stick
acoperit.

Adecvat pentru sudarea intr-un
mediu cu pericole electrice
crescute.

V4

Taiere cu plasma. ) ‘ Ambalajul poate fi reciclat.

-—e
Sudura cu gaz inert de E Nu aruncati produsele electronice
tungsten. — cu deseurile menajere.

J lnis 1@ 88 &

Curent continuu si alternativ
(AC/DQ).

C€

Marcajul CE indica conformitatea
cu directivele relevante ale Uniunii
Europene
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Declaratii de responsabilitate

S-au depus toate eforturile pentru a asigura acuratetea si caracterul complet al informatiilor
continute in aceste instructiuni de utilizare. Ne rezervam dreptul de a ajusta continutul in
orice moment.

Utilizare conform destinatiei
Utilizati aparatul numai in scopul pentru care a fost conceput si va rugam sa urmati
instructiunile din acest manual.

O utilizare necorespunzatoare va pune in pericol functionarea aparatului si va invalida
garantia.

Producatorul sau distribuitorul nu isi asuma nici o raspundere pentru daunele cauzate de o
manipulare necorespunzatoare sau nerespectarea instructiunilor de siguranta.

Nota: Aparatul nu este destinat utilizarii in zone rezidentiale in care alimentarea

cu energie electrica este asigurata de un sistem public de alimentare cu joasa

tensiune. Poate fi dificil sa se asigure compatibilitatea electromagnetica in
aceste zone din cauza interferentelor conduse si radiate.

Instructiuni generale de siguranta

Reglementarile de siguranta ofera o imagine de ansamblu asupra posibilelor riscuri care pot
aparea in timpul functionarii, dar nu pretind a fi exhaustive.

Va rugam sa cititi cu atentie instructiunile inainte de punere in functiune. Nerespectarea
instructiunilor de utilizare poate duce la electrocutare, deteriorarea aparatului sau ranire.
Instructiunile de utilizare fac parte din unitatea de sudare si trebuie pastrate pentru utilizare
ulterioara. Daca se pierd sau devin inutilizabile, trebuie inlocuite imediat. Instructiunile de
utilizare pot fi obtinute de la producator sau distribuitor la cerere.

Verificati cu atentie aparatul inainte de fiecare utilizare. Asigurati-va ca nu este deteriorat sau
uzat excesiv.

Important: Nu utilizati niciodata echipamente deteriorate.
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SIGURANTA LA LOCUL DE MUNCA

Pastrati intotdeauna zona de lucru curata si bine luminata. Nu folositi aparatul in apropierea
unor substante inflamabile, lichidelor sau amestecurilor de gaze inflamabile. Atunci cand
lucrati cu anumite materiale, pot fi generate pulberi, vapori sau scantei, rezultand un mediu
potential exploziv. Prin urmare, verificati intotdeauna mediul de lucru si imprejurimile inainte
de a incepe lucrul.

o Indepértati toate materialele inflamabile de pe o raza de zece metri de arcul de sudura.
e Evitati ca scanteile sa patrunda in zonele ascunse.

e Nu sudati niciodata in apropierea animalelor de companie sau a copiilor.

e Nu sudati niciodata pe rezervoare sau alte recipiente inchise.

e Purtati imbracaminte fara ulei, fara buzunare si mansete.

e Asigurati-va ca exista un stingator de incendiu in apropierea zonei de sudare.

=W

e Nu inhalati vaporii produsi in timpul sudarii.

e Nu sudati materiale acoperite, galvanizate sau placate.

e Daca este necesar, folositi un sistem de ventilatie sau asigurati-va ca locul de munca este
bine ventilat.

e Purtati un echipament de protectie respiratorie adecvat in timpul lucrarilor de sudare.

e Respectati intotdeauna fisele cu date de securitate pentru toate materialele care urmeaza
sa fie sudate.

ECHIPAMENT DE PROTECTIE PERSONALA

Purtati intotdeauna echipament de protectie adecvat in timpul lucrului si respectati
urmatoarele masuri de siguranta.

Asigurati-va ca numai persoanele care au cunostinte adecvate de manipulare a
echipamentelor de sudura si a aparatelor de taiat cu plasma au acces la aceste aparate.

e
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e Socul electric produs de electrodul de sudura poate fi fatal!!!

e Nu atingeti electrodul cu mana goala.

e Purtati imbracaminte de protectie nedeteriorata si uscata.

e Evitati contactul cu piesa de lucru sau cu borna de masa/masa.

e Nu atingeti piesa de lucru si sarma de sudura sau electrodul in acelasi timp.

e Utilizati numai cabluri si fire recomandate de producator.

e Deconectati intotdeauna alimentarea cu energie electrica inainte de lucrarile de intretinere
si de service!

//

=2

e Razele de arc electric pot rani ochii si provoca arsuri!!!

e Purtati intotdeauna o casca de protectie cu protectie completa a fetei si a gatului si un
filtru de protectie corect (adecvat pentru procesul de sudare).

e Protejati-va de efectele nocive ale fasciculelor optice asupra ochilor si pielii purtand
imbracaminte adecvata.

e Folositi incaperi sau protectii adecvate ale incaperilor pentru a-i proteja pe cei aflati in
zona de sudare.

il

e Risc de arsuri ale pielii!!!
e Nu atingeti materialele sudate si torta de sudura cu mainile goale imediat dupa sudare.

e Daca este posibil, fixati piesa de prelucrat cu dispozitive de prindere.

e Pericol de daunele provocate de campurile electromagnetice!!!

e Fiti constienti de efectele campurilor electromagnetice asupra echipamentelor electronice
din mediul inconjurator si, in special, asupra stimulatoarelor cardiace si a altor dispozitive
electronice.

e Tineti persoanele cu stimulatoare cardiace departe de zona de sudare.

e Asezati cablurile de sudura si de impamantare pe aceeasi parte a corpului.

e Nu infasurati niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

e Nu lucrati in apropierea sursei de alimentare a sudurii.
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¢ Rotirea ventilatorului poate provoca raniri!!!

e Nu introduceti mainile sau obiecte fine in capacul ventilatorului.

o Iinainte de fiecare pornire, asigurati-va ca toate deschiderile si orificiile de aerisire ale
unitatii sunt libere si neacoperite.

SIGURANTA ELECTRICA

e Evitati pornirea involuntara, inainte de a conecta la o sursa de alimentare, asigurati-va ca
unitatea este oprita.

e Nu utilizati niciodata cablul de conectare pentru a transporta, trage sau scoate aparatul
din priza. Pastrati cablul departe de caldura, ulei, obiecte ascutite si piese in miscare care |-
ar putea ciupi.

e Pastrati intotdeauna uneltele electrice departe de ploaie sau de conditii umede. Nu folositi
aparatul intr-un mediu umed sau ploios.

e in cazul in care este inevitabil sa folositi o unealts electrica intr-un mediu umed, utilizati
un intrerupator de curent diferential (RCD).

e Atunci cand utilizati aparatul in exterior, folositi un prelungitor adecvat pentru conditiile
externe. Utilizarea unui cablu adecvat pentru utilizare in exterior reduce riscul de
electrocutare.

e Evitati acumularea de caldura prin faptul ca nu plasati aparatul direct pe perete sau sub
dulapuri de perete.

e Nu amplasati aparatul in apropierea unor surse de caldura.

e Folositi aparatul numai in pozitie verticala.

e Protejati cablurile si ansamblurile de furtunuri de deteriorari externe, de exemplu, de
margini ascutite si de obiecte fierbinti.

e Nu utilizati aparatul daca cablul de alimentare, fisa sau intrerupatorul sunt deteriorate.

e Asigurati-va ca aparatul poate fi deconectat rapid de la reteaua de alimentare cu energie
electrica in cazul unei defectiuni.

e Nu efectuati personal nici o modificare la aparat. in caz de probleme, contactati un
specialist calificat, de exemplu personalul de la serviciul nostru de asistenta pentru clienti.

o Utilizati numai piese de uzura si piese de schimb originale STAHLWERK®.

e Opriti intotdeauna unitatea si deconectati-o de la reteaua electrica atunci cand curatati,
intretineti aparatul sau la inlocuirea pieselor de uzura.

e Temperatura optima de depozitare a unitatii este cuprinsa intre -15 si +55 °C.

e Temperatura optima de functionare este intre -5 si +40 °C.

e Umiditate relativa pentru functionare: 40 °C < 50% si 20 °C < 90%.
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La o temperatura ambianta crescuta, durata de incarcare a aparatului de sudura trebuie sa
fi redusa in mod corespunzator.

INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA PENTRU MANEVRAREA CILINDRILOR DE GAZ
PRESURIZATE

Utilizati buteliile de gaz sub presiune in conformitate cu reglementarile in vigoare.
Respectati instructiunile de utilizare a buteliilor de gaz comprimat, a supapelor si a
fitingurilor.

Utilizati un suport adecvat pentru a fixa buteliile de gaz.

Nu expuneti butelia de gaz la temperaturi ridicate sau la lumina directa a soarelui.
Supapele si fitingurile de pe buteliile de gaz sub presiune trebuie sa fie pastrate fara ulei si
grasime.

Cand deschideti robinetul buteliei de gaz, tineti-va fata departe de iesirea de gaz.

Nu asezati torta de sudura pe butelia de gaz.

Electrodul cu bagheta nu trebuie sa atinga niciodata butelia de gaz!

VERIFICARE S| PREGATIRE iINAINTE DE EXPLOATARE

Purtati imbracaminte de protectie rezistenta la caldura, adecvata pentru sudare si taiere cu
plasma, care s& va acopere intregul corp. Imbracimintea trebuie sa va protejeze impotriva
socurilor electrice, a razelor UV si de scanteile de sudura, precum si de materialul fierbinte
care se imprastie. Prin urmare, asigurati-va ca in special pantofii sunt izolati si ca
imbracamintea nu este inflamabila si nu se topeste la contactul cu materiale fierbinti.
(Standardul DIN EN 11611-1-2)

Purtati o casca de sudura sau utilizati un ecran de sudura cu un filtru adecvat de protectie
impotriva luminii pentru a va proteja ochii. Nu priviti niciodata in arcul electric fara o
protectie adecvata a ochilor. Acest lucru poate cauza vatamari grave (pana la orbire,
inclusiv). inainte de fiecare utilizare, verificati daca casca/ecranul de sudura este adecvat(a)
pentru utilizare (standardul DIN EN ISO 4007).

Pastrati intotdeauna imbracamintea de protectie uscata si fara grasime/ulei.

Asigurati o ventilatie suficienta pentru a evita inhalarea gazelor toxice produse in timpul
sudarii.

Verificati daca cablurile sunt conectate in conformitate cu diagrama de conectare.

Va rugam sa acordati atentie urmatoarelor puncte pentru a utiliza aparatul de sudura in
mod corespunzator si in siguranta!

Verificati datele nominale de pe placuta de identificare inainte de a utiliza aparatul.
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e Daca se depaseste ciclul de lucru nominal, se va depasi temperatura maxima admisa a
aparatului de sudura, ceea ce poate duce la reducerea performantelor sau la deteriorarea
aparatului de sudura.

e Evitati supraincarcarea! Supraincarcarea accentuata poate deteriora aparatul sau poate
reduce durata de viata a aparatului de sudura.

e Asigurati-va ca legatura dintre racordul intre aparatul de sudura si cablul de sudura este
strans. O conexiune necorespunzatoare poate provoca incalzirea locala si arderea bornei.

e Verificati in mod regulat conexiunea cablului de sudura pentru a asigura o conectare
sigura.

Conexiunea la reteaua de alimentare

Verificati daca tensiunea de retea disponibila corespunde cu tensiunea de retea specificata pe
placuta de identificare a aparatului de sudura. Intervalul de fluctuatie al tensiunii de
alimentare nu trebuie sa depaseasca +15% din valoarea nominala.

Reteaua de alimentare trebuie protejata cu un intrerupator monofazat (siguranta) de tip C
(inertial) la un nivel suficient. Aparatul de sudura este proiectat pentru functionarea cu curent
alternativ 230 VI 50 Hz.

inainte de a conecta aparatul la retea, asigurati-va c& intrerupatorul principal al aparatului
este in pozitia OFF (oprit)!

Curatare si intretinere
Asigurati-va ca scanteii de sudura sau alte impuritati nu pot patrunde in interiorul aparatului
de sudura in timpul sudarii.

Praful metalic din interiorul masinii poate provoca scurtcircuite interne pe placile de circuite si
alte componente electrice si sa provoace daune ireparabile.

Va rugam sa asigurati o intretinere periodica si profesionala a aparatului si sa indepartati
praful si murdaria din acesta folosind aer comprimat fara ulei si fara apa. Nu utilizati niciun alt
agent de curatare sau lichide atunci cand curatati aparatele de sudura.

Deschiderea carcasei nu anuleaza garantia. Nerespectarea acestei instructiuni si
murdaria puternica si defectele rezultate pot invalida garantia!

indepértati, de asemenea, praful metalic de pe arzator in mod regulat, in caz contrar se pot
produce scurtcircuite si pot aparea daune iremediabile si aici.

8 | www.weldmaster.ro
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Verificati in mod regulat toate cablurile si firele de conectare ale aparatului de sudura pentru
a vedea daca sunt deteriorate si inlocuiti-le daca este necesar.

Daca aparatul de sudura nu este utilizat pentru o perioada mai lunga de timp, indepartati
restul de sarma de sudura din alimentatorul de sarma si depozitati-o intr-un loc uscat.

A inainte de curitare, totdeauna deconectati aparatul de la reteaua electrica!

Procesul de sudare si taiere
Cu echipamentele de sudare si cu aparatele de taiere cu plasma exista diverse moduri de
lucru. Tn aceasta sectiune vi le vom prezenta pe cele mai uzuale.

Va rugam sa retineti ca urmatoarele informatii reprezinta doar o descriere simplificata a
procesului de sudare, pentru a va facilita inceperea sudarii. Pentru informatii suplimentare si
instruire, va rugam sa contactati o scoala de sudura din zona dumneavoastra.

De asemenea, tabelele cu parametrii de sudare sunt doar valori orientative. Setarile exacte
depind de o un numar mare de factori, prin urmare ele sunt oferite doar cu titlu orientativ.
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10 | www.weldmaster.ro



http://www.weldmaster.ro/

VS TAHLWERKS Manual de utilizare @m
AC/DC WIG 200 CUT ST

TIG

Procedeul de sudare TIG face parte dintre procedeele de sudare cu gaz protector. De obicei
ca gaz de protectie este utilizat Argonul 4,6 (puritate 99,996%) / 4,8 (puritate 99,998%).
Argonul poate fi utilizat pentru aproape toate materialele, ca gaz protector.

Pe langa aparatul de sudura, aveti nevoie de un cleste de masa, un pachet de furtunuri TIG,
consumabile pentru torta (de obicei: duze de gaz, penseta, portpenseta, electrod de wolfram
si capacul de strangere pistolet), consumabile de sudura si o butelie de gaz.

Dupa conectarea pachetului de furtun si a gazului, clestele de masa poate fi atasat la piesa de
lucru si unitatea poate fi pusa in functiune.

Aprinderea creeaza un arc electric care formeaza o baie de sudura prin topirea piesei de
prelucrat. Bagheta de adaos este introdusa in baia de sudura si se topeste acolo. Prin
deplasarea pistoletului (alimentare) si alimentarea regulata a metalului de adaos se formeaza
un cordon de sudura. Gazul care curge in timpul procesului protejeaza cordonul de sudura de
oxidare si electrodul de uzura.

Setari precum avansul gazului, intarzierea gazului, cresterea curentului, scaderea curentului si
functia de pulsare pot oferi un aport suplimentar in timpul sudarii.

Dupa ce procesul de sudare a fost finalizat, cusatura de sudura poate fi prelucrata.

VALORI ORIENTATIVE / PARAMETRI DE SUDARE / TIG

Material (mm) Dl\j/r;?::;]e(lricr:)o e Marime duza de gaz Dlamae(;c::)f?r?]f;;té et
1 1/16 4+6 05/1/16
2 16/24 4+8 1/16
3 16/24 4+8 1/16
4 2,4 4+8 1/16
5 2,4 4 +8 1/16/24
6 24/3,.2 4+8 1/16/24
8 24/3.2 4+8 1/16/24

Valorile enumerate in tabelul de mai sus sunt valori orientative. Dexteritatea manuala si
experienta sudorului in timpul sudarii joaca, de asemenea, un rol important. Pot fi utilizate
diferite duze de gaz si a diferite grosimi de baghete de adaos fata de cele prezentate mai sus,
obtinand adaptare la diferite aplicatii.
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Material (mm) Curent de sudura (A) | Curent de sudura (A) | Curent de s.uc.zluré (A)

Otel Inox Aluminiu

1 30 + 40 30 + 40 40 + 60

2 40 + 60 40 + 60 60 + 80

3 50 + 70 50 + 70 70 + 100

4 60 + 90 60 + 80 70 + 100

5 70 =+ 100 70 + 90 80 + 120

6 80 + 120 70 + 90 80 + 140

8 80 + 150 70 + 90 100 + 150

Culoare de identificare: gri Universal pentru toate materialele

Valorile enumerate in tabelul de mai sus sunt valori orientative. Dexteritatea manuala si
experienta sudorului in timpul sudarii joaca, de asemenea, un rol important. O reducere sau o
crestere a amperajului este posibila in orice caz.

Taierea cu plasma

* Tdierea cu plasmd numai la modelul AC/DC WIG 200 CUT ST

Taierea cu plasma este o metoda populara de taiere pentru separarea metalelor intre ele
folosind electricitate si aer comprimat. Pe l[anga un aparat de taiat cu plasma, aveti nevoie de
o cleste de masa, un pachet de furtun pentru taietorul cu plasma, consumabile pentru pistolet
(de obicei: electrod, duza, capac ceramic) si un compresor de aer. Dupa conectarea pachetului
de furtunuri si a compresorului de aer comprimat, clestele de masa poate fi atasat la piesa de
lucru si unitatea poate fi pusa in functiune.

In momentul aprinderii, se creeaza un arc electric care topeste materialul. Aerul comprimat
asigura ca materialul topit sa fie indepartat si suflat. Astfel se creeaza taietura. In functie de
grosimea si tipul de material sunt necesare diferite valori de putere si timpi pentru o taiere.

ARC

Sudarea cu electrozi stick inveliti (E-hand sau MMA) este unul dintre cele mai vechi si mai
universal aplicabile procese de sudare. in plus fatd de aparatul de sudurs, aveti nevoie de o
cleste de masa, un cleste portelectrod si electrozi de sudura tip stick corespunzatori. Clestele
de masa (de impamantare) si clestele portelectrod sunt conectate la polul ,,+" si ,,-" al
aparatului. La electrodul este prins in clestele portelectrod, iar clestele de masa este prins la
piesa de lucru.
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De indata ce a fost setat curentul de sudare dorit, atingeti piesa de lucru cu varful electrodului
pentru a initia aprinderea. Dupa o scurta atingere, se creeaza arcul electric intre piesa de lucru
si electrod. Acest arc face ca electrodul sa se topeasca si impreuna cu materialul topit
formeaza sudura. La topirea electrodului se produc gaze si vapori.

in functie de tip/grad, electrodul este acoperit cu un anumit aditiv. Acest aditiv actioneaz ca
un gaz de protectie si protejeaza cordonul de sudura de oxidare. Din acest motiv, acest
proces de sudare este foarte popular in aproape toate mediile si situatiile. in timpul sudarii,
pe suprafata cordonului de sudura se formeaza zgura. Aceasta trebuie indepartata cu ajutorul
unui ciocan de zgurd, iar cordonul sa fie curatat cu o perie de sarma. In functie de grosimea si
tipul de material, se folosesc electrozi de diferite tipuri si diametre.

VALORI DE REFERINTA / PARAMETRI DE SUDARE / MMA - ARC ELECTRIC

Diametru electrod (mm) Diametru material (mm) Curent de sudura (A)
1,6 1+1,5 30 = 50
2,0 15+3 60 = 80
2,5 25+6 75 + 100
3,2 4+38 110 = 150
4,0 dela6 150 + 190
5,0 delab6 + 8 190 = 250
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AC/DC WIG 200 CUT ST

STAHLWERK® AC/DC WIG CUT ST IGBT este un aparat de sudura puternic TIG, cu functie
de sudare MMA sau cu electrod. in plus fatd de functia de sudare, aparatul AC/DC WIG 200
CUT ST ofera o functie de taiere cu plasma pentru grosimi de material de panala 12 mm. Una
dintre numeroasele avantaje ale acestui aparat de sudura combinat 3 in 1 este designul sau
compact si greutatea redusa de numai 13,2 kg. Este potrivit pentru sudarea aluminiului.

Date tehnice

Model AC/DC WIG 200 CUT ST

Curent de iesire (TIG DC/AC) 10 + 200 A (TIG/MMA) / 20 + 50 A (CUT)

Durata activa TIG (40°C) 15 % 1a 200 A/ 100 % la 100 A

Durata activa MMA (40°C) 20% la 160 A/ 100 % la 60 A

Durata activa CUT (40°C) 10 % 1a50A /100 % la 20 A

Clasa de protectie IP21S
Alimentare electrica 1x230V AC (£15%)
Frecventa 50 /60 Hz

Curent maxim alimentare (Imax)

(TIG / MMA / CUT) 31.3A/320A /344 A

Curent nominal (lef)

TIG / MMA / CUT) 165A/143A/152A

Greutate 13,2 kg

Dimeniuni Lx W x H 455 x 220 x 370 mm

Priza alimentare CEE 717 Schuko plug

Standarde

IEC 60974-1; EN 60974-10 (Class Al

Certificate de

TUV Rheinland LGA Products GmbH
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Asamblare
Asigurati-va ca unitatea nu este conectata la reteaua electrica in timpul
asamblarii!

Componentele dispozitivului

Maner de transport

Panou de control

Grilaj ventilatie

Conexiune cablu masa TIG
Conexiune portelectrod MMA

Conexiune cablu HF -

pistolet TIG / CUT Conexiune cablu masd MMA

Conexiune cablu mas3 CUT ™\ Conexiune cablu HF -
pistolet TIG / CUT

* Este posibil ca unele ilustratii din acest manual sa prezinte elmente sau accesorii care diferd de cele de pe
aparatul dumneavoastrd.
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Panoul de control
Comutator ZTV[ 4T

Afisaj amperaj ~ Comutator AC/DC

LED supraincalzire
LED scurtcircuit
= Comutator

CUT/TIC/MMA

Afigaj amperaj
AC Balance Panta coborare
Pre - gaz Post - gaz

Fixarea electrodului pentru MMA/ARC

Asamblarea racordului de gaz

* 3/8" cupla cu conexiune rapidd (pozitia variaza in functie de dispozitiv)

A Nota: Va rugam sa folositi un furtun de gaz adecvat
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Conexiuni

Conector cablu de masa Conector cablu de mas3
CUT MMA

Conector gaz - curent Conector pistolet (HF) Conector masa TIG /
(TIG/CUT) Conector cablu portelectrod MMA

* Conexiunea poate varia in functie de tipul electodulu.
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Asamblarea accesoriilor:

ﬁ Important: Va rugam sa indoiti capul flexibil al ansamblului de furtun WP-26 F
numai atunci cand acesta este cald. indoirea cand este rece poate provoca daune!

Asamblare pistolet WR-26 F

ey ———

Ascutirea electrodul de wolfram

Ascutiti electrodul de wolfram in directia longitudinala,
astfel incat santurile de slefuire sa curga in directia
longitudinala a electrodului. Acest lucru imbunatateste
fluxul de electroni al electrodului si asigura obtinerea unui
arc neted si stabil.
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Asamblare pistolet AG-60

--;;5‘1:@---9@?’ --_.“ .
[" A

Strangeti duza si electrodul doar putin (cu mana) cu ajutorul clestelui.

Constructia separatorului apa

* Este posibil ca unele ilustratii din acest manual sa prezinte elmente sau accesorii care diferd de cele de pe
aparatul dumneavoastrd.
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Functii si caracteristici

CARACTERISTICI:

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

e Sudare TIG. (Tungsten Iner Gas). Manevrare usoara, controlabilitate buna a arcului, zona
ingusta de sudare, arc fara stropi, cordoane de sudare curate.

e TIG DC. Sudare TIG cu curent continuu. Pentru oteluri nealiate si inalt aliate (otel
inoxidabil), cupru, alama etc.

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

e Taiere cu plasma. Toate metalele conductoare (de exemplu, otel standard, cupru, otel
inoxidabil, alama, aluminiu, titan etc.) pot fi taiate fara probleme.

e 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 piesa de prelucrat.

e Hot-Start (MMA). Cresterea tensiunii automate la inceput pentru rezultate mai bune de
aprindere. impiedica lipirea datorita suprapunerii pe termen scurt a curentului de sudare
setat al electrodului si incalzeste mai repede inceputul cordonului de sudura.

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

e Racire inteligenta. Un ventilator puternic permite exploatarea unui ciclu de functionare
maxim prin racire excelenta..

e Protectie 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.

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

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

FUNCTII:

e Pre-curgerea gazului. Protejeaza electrodul de wolfram de uzura excesiva si protejeaza
baia de sudura impotriva oxidarii.

e Post gaz. Protejeaza electrodul de wolfram de uzura excesiva si protejeaza cordonul de
sudura impotriva oxidarii.
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Panta de cobarare. Dupa ce butonul arzatorului este apasat si eliberat din nou (in 4T),
unitatea intra intr-o faza de oprire automata. Previne gaurile (craterele de la capat) la
sfarsitul cordonului de sudura.

AC balance. Controlul curatarii arcului electric. Reglare variabila intre ruperea a stratului
de oxid(+) si o penetrare mai profunda(-).

Curent sudare. Curentul de sudare este variabil intre 10 - 200 A. Se recomanda curentul
de 30-200 A / mm grosimea materialului.

Intensitatea curentului. Informatii privind intensitatea curentului pot fi gasite in pachetul
de electrozi utilizati.
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Dimensiuni

WWOLE

Pentru a deschide carcasa in vedea intretinerii periodice, vd rugdm sd slabiti toate suruburile exterioare (dacd este
necesar si suruburile de pe dispozitivul de protectie a marginilor).

* Este posibil ca unele ilustratii din acest manual sa prezinte elmente sau accesorii care diferd de cele de pe
aparatul dumneavoastrad.
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INTREBARI FRECVENTE (FAQ)

FAQTIG

La apasarea butonului nu iese gaz. - Verificati daca dispozitivul este setat pe TIG si nu
pe MMA / ARC. Asigurati-va ca butelia de gaz este umpluta si pornita si gazul ajunge
efectiv la aparat.

Arcul nu se aprinde la apasarea butonului. - Verificati daca dispozitivul este setat pe TIG
si nu pe MMA / ARC.

in modul TIG, dispozitivul se aprinde numai cu contactul cu piesa de prelucrat. -
Verificati daca dispozitivul este setat pe TIG si nu pe MMA / ARC

Electrodul de wolfram se uzeaza prea repede. - Verificati daca clema de masa este
conectata la ,+". Verificati daca utilizati gazul si debitul de gaz corect. 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. - in modul TIG, aceasta este
aprinderea HF, care permite functionarea fara contact. Zgomotul este normal.

Arcul se aprinde cu intarziere. - Verificati daci debitul de gaz este setat. in acest caz, o
aprindere intarziata este posibila.

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.

FAQ MMA/ARC

Arcul nu se aprinde corect, electrodul se lipeste. - Verificati daca electrodul nu a
devenit inutilizabil din cauza umiditatii mediului ambiant. Verificati daca cablurile sunt
conectate corect, si mufele de legatura nu sunt slabite. Acest lucru poate aparea in cazuri
rare din cauza vibratiilor.

Sudura rezultata este proasta. - Verificati daca polaritatea cablurilor este corecta.
Corectitudinea polaritatii este de obicei imprimata pe pachetul electrozilor.

Cade siguranta. - Asigurati-va ca este instalata 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
aparatului poate fi gasit in tabelul cu datele tehnice pentru aparatul corespunzator.
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GARANTIA

Aparatul Dvs are o garantie de 7 ani.

Garantia de conectare acopera toate componentele din carcasa aparatului.

Garantia nu se refera la carcasa si la componentele sale externe si nici la piesele de racordare.
De asemenea, nu se refera la accesoriile furnizate.

Garantia nu acopera defectiunile cauzate de manipulare, utilizare necorespunzatoare sau
manevrare necorespunzatoare.

Pentru a face o reclamatie in cadrul garantiei, tot ce aveti nevoie este numarul facturii
dumneavoastra, pe care il puteti nota aici

Daca nu mai aveti factura sau numarul facturii, va rugam sa ne contactati.

PROCEDURA PRIVIND REPARATIILE DE GARANTIE

e Contactati serviciul nostru pentru clienti. Vom incerca sa identificam defectiunea si sa va
oferim asistenta directa, daca este necesar.

e Daca acest lucru nu va ajuta, trimiteti sau aduceti aparatul la noi.

e Tehnicienii nostri se vor uita la aparat, vor gasi si vor repara defectiunea.

e Aparatul va va fi trimis inapoi si veti fi informat cu privire la defectiune si la modul in care
aceasta a fost remediata.

e Chiar si dupa expirarea perioadei de garantie, suntem, desigur, disponibili pentru a va
ajuta cu orice problema. Sunteti binevenit sa ne trimiteti aparatul dumneavoastra dupa ce
ne-ati contactat. Dupa o analiza detaliata, va vom oferi gratuit o estimare pentru reparatie.
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ELIMINAREA DESEURILOR

ELIMINAREA AMBALAJELOR

.‘ Aruncati ambalajele in functie de tip. Adaugati hartia si cartonul la deseurile
'- |‘ de hartie. Folii si spume se colecteaza la materialele reciclabile.

ELIMINAREA ECHIPAMENTELOR
Aparatele vechi nu trebuie eliminate impreuna cu deseurile menajere!

in conformitate cu Directiva privind deseurile de echipamente
electrice si electronice (2012/19/UE), acest aparat nu trebuie eliminat
impreuna cu deseurile menajere, ci trebuie eliminat la un punct de
colectare prevazut in acest scop.

Informatii privind punctele de colectare pot fi obtinute de la orasul
dvs.
dministratie, la serviciul public de gestionare a deseurilor

_ agentia publica de eliminare a deseurilor sau serviciul dumneavoastra

de colectare a deseurilor.

De asemenea, va invitam sa returnati dispozitivul vechi la noua. Cu o eliminare
corespunzatoare nu numai ca protejati mediul inconjurator, ci contribuiti si la o politica
eficienta de utilizare eficienta a resurselor naturale.
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DECLARATIA DE CONFORMITATE

Producdator
STAHLWERK® Welding Equipment GmbH
Mary-Anderson-StraBe 6 / 53332 Bornheim / Germany

Denumire aparat

AC/DC TIG Inverter welding machines

Model
AC/DC WIG 200 ST | AC/DC WIG 200 PULS ST | AC/DC WIG 200 PULS D
AC/DC WIG 200 CUT ST

Prin prezenta declaram ca rchipamentul mentionat mai sus, in ceea ce priveste proiectarea si
constructia sa, precum si in versiunea introdusa de noi pe piata, este conform cu cerintele
esentiale de siguranta ale directivelor mentionate mai jos:

* Low Voltage Directive 2014/35/EU
* Electromagnetic Compatibility 2014/30/EG

Standarde armonizate aplicate

« EN IEC 60974-1:2018 + Al:2019

« EN 60974-10:2014 + Al (Class A)

* [EC 61000-3-12:2011

« [EC 61000-3-3:2013/IEC 61000-3-11:2000
« | EC 61000-4-2/-3/-4/-5/ -6/-11
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