VSTAHLWERK® DC WIG 200 PULS PRO

DC WIG 200 Puls Pro

STAHLWERK DC TIG 200 Puls Pro je vykonna, kompaktni TIG/IMMA svarecka, vazici
pouze 5.8 Kg. Svife¢ka mize byt poutita pro viechny typy nizkouhlikové oceli, stfedné
uhlikové oceli, vysoko uhlikové oceli, nerezové oceli, médi, niklu, Cr-Mo a legované
ocelové kovy.

Technické udaje

Model DC WIG 200 PULS PRO

Vystupni Proud(TIG/MMA) 10 -200 A (TIG) / 10 - 160 A (MMA)
o Tiammarc) | SEEOAOTATS
Druh Ochrany IP21S
Zdroj 1x 230V AC
Frekvence napdjeni 50/60 Hz
Maximalni sitovy proud 30A
Efektivni sitovy proud 116 A
Hmotnost 5,8 kg
Rozméry DxVxH (mm) 365 x 152 x 275
Sitova pripojka CEE 7/7 Schuko plug
Standard IEC 60974-1; EN 60974-10 (Class A)
Certifikovano TUV SUD Product Service GmbH
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DC WIG 200 PULS PRO VSTAHLWERK®

Uvedeni do provozu

Montaz

A Ujistéte se Ze je jednotka odpojena ze sité pred tim nez ji zanete sestavovat

Prvky Zarizent:

Rukojet’ na pFenaseni

Ridici panel

Ventilacni otvor

Svorka+
Svorka -
Pripojeni Horak
(;;)I?:)lenl oraku Pripojeni Horaku
(Ovladani)

Nékteré ilustrace v tomto manudlu mohou zobrazovat detaily a pfisluSenstvi, které se miize [isit
od vasi jednotky.
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VSTAHLWERKS® DC WIG 200 PULS PRO

Shromazdéni

1ph 50H,

Predni Panel Zadni panel

) LCD Displej

2) Potenciometr

3) Pripojeni terminal ,,-

4) Pripojeni hadice (plyn)

5) Pripojeni hadice (ovladani)
6) Pripojeni terminal ,,+*

7) Vypnuti/zapnuti jednotky
8) Sit'ovy kabel

9) Pripojeni plynu

10) Vétrak
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DC WIG 200 PULS PRO VSTAHLWERK®

A Poznamka: Prosim pouzijte vhodnou plynovou hadici.

Pripojeni

Elektrodova Svorka
MMA
Zemnici svorka

pro MMA/WIG

PFipojeni hadice Pripojeni Konektoru
(Plyn) (Ovladani)

*PYipojeni se muze liSit, zdlezi na druhu elektrody
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VSTAHLWERK® DC WIG 200 PULS PRO

Ovladaci Panel

Pracovni
programy

Tlacitko na vybér

svaFovaci metody &% e -3-9. E | |
| =5 W OT/4T

Impulsweite / Pulse Duty
Impulsstrom
Basic Current

Pulzni tladitko

Nejdulezitéjsi vlastnost ovladaciho panelu je logické usporadani ovladani. VSechny
dulezité parametry potrebné pro kazdodenni pouziti muzZete lehce nastavit.

« MUzete vybrat pomoci kldves

. zobrazeni na displeji b&éhem svarovani

vvvvvv

kazdodenni praci

Podrobny popis téchto nastaveni naleznete v nasledujici €asti:

Vybér svarovaci metody

/M?v.} @ MMA SvaFovéni

K@ oo
~ Q TIG svarovani

ﬂy e TIG Fovani
~ svarovani
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Nastaveni parametri

Potenciometr

Kdyz sviti indikator parametru, |ze zvoleny parametr zménit pomoci potenciometru.

Impulsfrequenz / Pulse Frequency

® SchweiRstrom Il @
VSTAHLWERK Peak Current @
Impulsstrom / Pulse Current
Hot Start Tl
Stromanstieg @

Up Slope Impulsweite / Pulse Duty
Impulsstrom

Stromabsenkung
Basic Current

Down Slope

Startstrom

Schlussstrom
Start Current

End Current
Gasvorlauf

Gasnachlauf
Pre Flow

Post Flow

Dostupné parametry kdyz je méd 2T a 4T zapnuty:

Parametry Rozsah Nastaveni
Pratok plynu 0-2s
Hot start 10 - 70 A (TIG)
Startovaci proud 10 - 200 A (TIG)
Narost proudu 0-15s
Svarovaci proud 10 - 200 A (TIG) /10 - 160 A (MMA)
Impulsstrom* / Pulzni proud 25 -200 A (TIG)
Pulzni proud* / Zakladni proud 10-180 A
Frekvence Pulzu* 0,5 -500 Hz
Sitka Proudu 10 - 90 %
Ddlezité! Volitelné pouze pfi aktivaci
,»,pulzniho tlacitka®
Snizeni proudu 0-25s
Finalni proud 10 - 200 A (TIG)
Dofuk plynu 0-25s




VSTAHLWERK® DC WIG 200 PULS PRO

Funkce Hot Start umoznuje hladsi a stabilnéjsi zacatek oblouku a Uc¢innost
obloukového svarovani. Predpoklddany rozsah provozniho proudu Hot Startu je
urc¢eny pro maly provozni proud mezi 10-70 A a neméni se.

Zobrazeni prubéhu nahravani nebo ukladani

LOAD: Pomoci této funkce
LOAD |ze vyvolat program ulozeny

v kanalech 1-9.

SAVE SAVE: Vytvorte a ulozte
program

Zobrazeni rezimu svarovani TIG

@ 'J'ﬂ 2T: 2-taktni rezim svarovani
@ InMad 4T 4-takeni rezim svarovani

Zobrazeni svarovaciho proudu
« Zobrazeni prednastavené nebo aktualni hodnoty svarovaciho proudu
« Pred zahajenim svafovaciho procesu se na displeji zobrazi prednastaveny svarovaci proud

« Po zahdjeni procesu svarovani se na displeji zobrazi aktualni hodnota
svarovaciho proudu

. Ovladaci panel, ukazuje, kterd pozice v procesu svarovani byla
Dosazena pomocim zapaleni.

A Poznamka: Béhem svarovani Ize nastavit pouze proud.
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TIG svarovani (rezim 2T)

Stisknutim a podrzenim tlacitka na horaku se jednotka zapali po dokonéeni nastaveného
predstihu plynu Jakmile tlaéitko uvolnite, svarovaci proces skondi, oblouk zhasne a jednotka
prejde na nastaveny dobéh plynu.

\ t

Predfuk plynu Snizeni proudu

Zapaleni FindIni proud

Startovaci proud Svarovaci proces dokoncen
Zvyseni proudu Dofuk plynu

Svarovaci proud



TIG svarovani (rezim 4T)

V rezimu 4T se svarovaci proces spusti stisknutim a podrzenim tlacitka. Jakmile je
nastaveny predfuk plynu dokoncen, jednotka zacne generovat prednastaveny startovaci
proud . Po uvolnéni tlacitka se zarizeni prepne na nastaveny svarovaci proud. Pro ukonceni
svareni znovu stisknéte a podrzte tlacitko. Poté se spusti redukce proudu a reguluje proud
az na nastaveny konecny proud. Jakmile tlacitko uvolnite, oblouk zhasne a spusti se nastaveny
dofuk plynu.

v 1

Predfuk plynu Snizeni proudu

Zapaleni Findlni proud

Startovaci proud Svarovaci proces dokoncen
Zvyseni proudu Dofuk plynu

Svarovaci proud



Svareni TIG (Pulzni funkce)

Délka pulzu urcuje, jak dlouho svafovaci proud prevezme intenzitu proudu pulzniho ,
nez se vrati zpét na normalni intenzitu svarovaciho proudu. Pulzni frekvence

urcuje, jak casto se ampéry stridaji mezi dvéma nastavenymi hodnotami v nastaveném
Casovém Useku.

Pulse frequency

PFedfuk plynu Pulzni proud

Zapaleni Snizen{ proudu

Startovaci proud FindIni proud

Zvyseni proudu Svarovaci proces dokoncéen

Svarovaci proud Dofuk plynu






VSTAHLWERK® DC WIG 200 PULS PRO

Sestaveni WP-26 F

A Dulezité: Prosim ohybejte flexibilni hlavu horaku WP-26 F pouze kdyz je tepla.
Ohybani za studena muize zpusobit poskozeni!

Zpusob brouseni wolframové elektrody:

Wolframovou elektrodu vzdy bruste v podélném sméru
(délka kuzele cca. 2x @ elektrody). To zlepsuje prutok
elektronl v elektrodé. Ziskate hladky a stabilni oblouk.
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DC WIG 200 PULS PRO VSTAHLWERK®

Nékteré ilustrace v tomto manudlu mohou zobrazovat detaily a pfisluSenstvi, které se miize lisit
od vasi jednotky.
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AC/DCWIG200ST  |PulsST  |PulsD |CUTST VSTAHLWERK®

Vlastnosti a Funkce

Vlastnosti:

¢ MMA/Elektrodové svareni. Manualni elektrodové svareni je univerzalni
proces, ktery mize byt pouzit skoro za kazdych podminek.

e TIG Svareni. Wolframovou elektrodou pod plynem. Snadna manipulace, dobra
ovladatelnost oblouku, Uzka svarovaci zéna, oblouk bez rozstriku, Cisté svary.

* DCTIG. TIG svarovani stejnosmérnym proudem. Pro nelegované a vysoce
legované oceli: Nerezova ocel, Méd, Mosaz, atd.

e ACTIG. TIG svarovani stfidavym proudem. Pro lehké kovy jako Hlinik.

o Anti-Stick (MMA). Pokud se elektroda prilepi k obrobku, svarovaci
proud se automaticky snizi. Elektrodu Ize snadno oddélit od obrobku.

¢ Hot-Start (MMA). Automatické zvyseni napéti pri startu pro lepsi vysledky
svareni , zabranuje prilepeni elektrody.

¢ IGBT Technologie. Vykonné, inovativni Feseni, které nastavuje nové
standardy technologie svarovani.

¢ Smart cooling. Vykonny ventilator umoznuje vyuziti maximalniho
pracovniho cyklu diky vynikajicimu chlazeni.

« Protekce proti PFehFati. Zapne se, jakmile je jednotka pretizena. Zluta
kontrolka se rozsviti. Vypne se, jakmile jednotka vychladne.

¢ ST-Guard housing. Je ergonomicky, robustni a spolehlivy. Ovladaci panel je
snadno pristupny a jednoduchy na ovladani.

o HF Zapalovani. Vysokofrekvencni zapaleni oblouku. Bezkontaktni zapalovani
(TIG) bez primého kontaktu se svarfencem.
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VSTAHLWERKS® AC/DCWIG200ST  |PulsST |PulsD |CUTST

Funkce:

¢ Predfuk Plynu. Zajistuje véasnou pritomnost ochranného plynu pfi
zahajeni svarovani, ¢imz zabranuje poéatecni oxidaci svaru.

* Dofuk Plynu. Zajistuje pritomnost ochranného plynu po ukonéeni svarovani
a zabrani tak oxidaci konce svaru.

2T/4T. - rezim dvoutakt - ctyrtakt = Dvoutakt - stisknutim tlacitka na horaku
se uvede svarecka do chodu, pusténim tlacitka se zastavi. Pouziva se u kratkych
svard. Ctyftake - stisknutim tladitka se spusti stroj a pak se tladitko uvolni a
svarecka zlstava v Cinnosti. Dal$im stisknutim a uvolnénim se svarecka zastavi.
Tento rezim se pouziva pri dlouhych svarech, aby nebolel prst. Funkce CtyFtake
byva doplnovana jesté funkei Bi-Level, uvadi se do cinnosti kratkym zmacknutim
ovladaciho tladitka. S funkci S4, po stisknuti a po jednom uvolnéni tlaéitka horaku
zUstane oblouk stabilni pFi nastaveném svarovacim proudu. Opétovné stisknuti a
podrzeni tladitka horaku zpUsobi zvyseni proudu. Jakmile uvolnite tlacitko horaku,
znovu se spusti nastaveny svarovaci proud. Oblouk zhasne pouze tehdy, kdyz je
horak odstranény z obrobku. S S4, po stisknuti a po jednom uvolnéni tlacitka
horaku zustane oblouk stabilni pFi nastaveném svarovacim proudu. Opétovné
stisknuti a podrzeni tladitka horaku zpUsobi zvySeni proudu zménit na nastaveny
pulzni proud. Jakmile uvolnite tlacitko horaku, znovu se spusti nastaveny svarovaci
proud. Oblouk zhasne pouze tehdy, kdyz je hordk odstranény z obrobku.

. Startovaci proud. Proud, ktery se pouziva pri spusténi zapalovani, pred nim
zmeény nastaveného svarovaciho proudu. (4T)

o Konecny proud. Proud, ktery se zapne na konci zapalovani. (4T)

e Stoupani proudu. Po upIném zapaleni oblouku proces svarovani prochazi
do faze narlstu proudu, ve které se svarovaci proud linedrné zvysuje z nastavené
hodnoty startovaciho proudu na pozadovanou hodnotu svarovaciho proudu. (4T)

® Snizeni proudu. Po uvolnéni tlacitka horaku (u 4T) se jednotka prejde do faze
automatického vypnuti. Zabranuje profouknuti (vytvoreni krateru) na konci svaru.

e TIG Pulse. Pro svarovani tenkych materiald; snizeni vneseného tepla do
svarovaného materidlu = mensi deformace

* Pulzni proud. Pomoci dvou ovladact ,,svarovaci proud” a ,,pulzni proud“muzete
nastavit dva ruzné proudy pro proces svarovani, které se pak stridaji.
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VSTAHLWERKS® DC WIG 200 PULS PRO

* Délka pulzu. Délka pulzu se pouziva k nastaveni, jak dlouho svarovaci proud

pFevezme proud intenzity pulzniho proudu, nez se vrati na normalni intenzitu
svarovaciho proudu.

* Pulzni frekvence. Pulzni frekvence urcuje, jak ¢asto se intenzita proudu strida
mezi dvéma nastavenymi hodnotami v nastaveném casovém useku.

* Svarovaci proud. Plynule nastavitelny svarovaci proud

« Intenzita proudu. Informace o intenzité proudu lze ziskat z obalu elektrody.
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