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HASZNALATI UTMUTATO

IGBT Inverter Technoldgids, kétfunkcids,
SAW (fedbporos ivhegesztd) és MMA hegesztégép
automata hegesztétraktorral

SW-1250



FIGYELEM!

A hegesztés és vagdas veszélyes Uzem! Ha nem korUltekintéen dolgoznak kdnnyen bal-
esetet, sérllést okozhat a kezeldének illetve a koérnyezetében tartdzkoddknak. Ezért a
mUveleteket csakis a biztonsdgiintézkedések szigort betartdséval végezzék! Olvassa el

figyelmesen jelen Utmutatdt a gép belzemelése és mUkddtetése eldtt!

¢ Hegesztés alatt ne kapcsoljon mds Uzemmaddra,
mert drt a gépnek!

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

¢ A fékapcsold gomb biztositja a készUlék teljes
dramtalanitasat.

¢ A hegesztd tartozékok, kiegésziték sérilésmentesek,

kivald minéséglek legyenek.

» Csak szakképzett személy haszndlja a késziléket!

Az dramités végzetes lehet!

* Foldeléskdbelt — amennyiben szlkséges, mert nem
foldelt a hdldézat - az eldirdsoknak megfeleléen
csatlakoztassal

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

Kerilje a fist vagy gazok belégzését!

* Hegesztéskor keletkezett fUst és gdzok artalmasak
az egészségre.

¢ MunkaterUlet legyen j6l szell&ztetett!

Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és bérnek!

¢ Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot,
véddszemUveget és védboltdzetet a fény és a
h&sugdrzds ellen!

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

TUZVESZELY!

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

¢ A t0zolté készUlék jelenléte és a kezeld tizvédelmi
szakképesitése is szUkséges a gép haszndlatdhoz!

Zaj: Arthat a halldsnak!

¢ Hegesztéskor / vagdskor keletkezd zaj drthat a
halldsnak, haszndljon fUlvédét!

Meghibdsodas:

e Tanulmdnyozza &t a kézikényvet

* Hivja forgalmazdjét tovdbbi tandcsért.
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Bevezetés

El&szor is kdszOnjUk, hogy hegesztégépUlnket vdlasztotta és haszndlja.

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 dsszehasonlitédsban.

Az ivképzés a magas frekvencidju rezgés elvét alkalmazza.

A hegesztégépek az inverter technoldgia miatt kdnnyebbek, okosabbak és haté-
konyabbak elédeiknél. Kétszeres inverter technoldgia olyan négyzetes hulldmot ad,
ami az ivet egyenessé, a hét koncentraltabbd, tisztitdst erésebbé és szélesebbé teszi,
kivalé mindséget nyujtva.

A hegesztégép megfeleld hosszUsdgu kdbellel, témliével és TIG pisztollyal rendelkezik.
Jelen hegesztégép ipari és professziondlis haszndlatra alkalmas, megfelel az IEC60974
Nemzetkodzi Biztonsdgi Szabvany elbirdsainak.

Vdasdrldstdl szamitott 1 év garancidt vdllalunk a termékre. A garancia kizérdlag a va-
sarlds napjdn érvényesitett garancia jeggyel és az eredeti sz&mldval érvényes!

A gép gydri sorszadmmal elldtott. Kérjuk, gyézédjén meg arrdl, hogy ez a sorsz&dm mind
a garancia jegyre, mind a szdmla elsé példanydra felkeriljon!

Kérjuk, hogy figyelmesen olvassa el és alkalmazza jelen Utmutatdt belzemelés és
muUkddés elbtt!




1. Paraméterek

Halbézati feszUltség/frekvencia

3x400V AC£10% 50/60 Hz

Max./eff. dramfelvétel 105A
Teljesitménytényezd (cos ) 0.87
Hatdsfok 292 %

Bekapcsoldsi idd
(10 min/40 °C)

1250A @ 100%

Hegesztéaram tartomdny

60A-1250A

Esé karakterisztika: 25-44V

MunkafeszUltség tartomdany

Lapos karakterisztika: 20-50V

Uresjérati feszltség

SAW: 110V, MMA: 72V

Szigetelési osztdly H
Védelmi osztdly IP21S
Huzaldtmérd @ 2.0-6.0 mm
Témeg 100 kg
Méret 767 x 352 x 802 mm

A hegesztégép kimeneti karakterisztikdja vdlaszthatd a hegeszté traktor vezérlbegységén - esé

és a lapos karakterisztika

A Kimeneti feszUltség (V)
gov (M
D A U=20+0.04l
N B
21V
0 >

Kimeneti dramerdsség (A)

Esé karakterisztika

Kimeneti feszUltség (V)

90V M
U=15+0.05I

A

21V Kimeneti dramerdsség (A)

»

Lapos karakterisztika

1. dbra Az SW-1250 hegesztégép kimeneti karakterisztika gorbéi




2. Uzembe helyezés
2-1. Telepitési kdrnyezet

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

A talaj délésszbge ne legyen nagyobb 15° -ndll

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

Tartson 20 cm tavolsdgot a hegesztégép elhelyezésekor a faltdll Két hegesztégép pdrhuzamos
haszndlatakor tartson a két gép kdzétt 30 cm tavolsdgot.

2-2. Elektromos hdlézati kdvetelmények
TapfeszUltség 3-phase 220V-460V+10%/50Hz
o o Elektromos hdlézatrdl 120kVA
Minimdlis hdlozati teljesitmény
Generdtorrdl 158kVA
Biztositék 130A
Bemeneti védelem -
Aramkdri megszakitd 160A
Bemeneti oldal 35mm?
Kdbelkeresztmetszet Kimeneti oldal 70mm2x2
Foldeld kabel 16mm?

Megjegyzés: A tdbldzatban szerepld adatok csak referenciaadatok.

2-3. A hegesztégép telepitése

- A hegesztégép csatlakozdsait a 2. dbra mutatja.

- A hdlézati csatlakozdshoz megfeleld elosztdtdbla vagy szekrény szikséges. A hdldzati kdbelen
keresztUl csatlakoztassa a 3 fazisu, 380V/50Hz AC tapfesziltséget a hegesztégép hdldzati-be-

meneti csatlakozdjdhoz. Amennyiben szUkséges a gép hdatoldaldan lévé fdldelécsavart haszndl-
ja a gép lefoldelésére.

3-phase 220V-460V+10%
Control box

m Welding tractor
Control box

Welding

§ poversurnl
=
=

Flux funnel

Negative cable <<

Workpiece

2. Gbra kUlsé csatlakozdsok

- A pozitiv kimeneti kdbel segitségével csatlakoztassa egymdshoz a hegesztégép és a traktor
pozitiv csatlakozdit.

- A negativ kimeneti kdbel segitségével csatlakoztassa egymdshoz a hegesztégépet és a mun-
kadarabot

- A vezérlbkdbellel kosse 6ssze a hegesztégépet és a traktort.




3. Mikodés

3-1. Funkcidk leirasa

1-1 Kezel6panel elemei (3. dbra)

1) Aramerdsség kijelzd (A): az aktudlis és az elére bedllitott dramerdsség értékét mutatia.

2) FeszUltség kijelzé (A): az aktudlis és az elére bedllitott feszUltség értékét mutatja.

3) Aramellatds visszajelz&: a ldmpa vildgit ha a hegesztégép csatlakozik az dramforrdshoz.

4) Védelmi dllapot jelzé: tiimelegedés esetén a gép ledll és a ldmpa vildgit. llyenkor nyomja
meg a STOP gombot.

5) Aramer8sség bedllitd gomb.

6) Arc-Force (iver8sség-szabdlyozds) bedllitds: esd karakterisztika esetén haszndljuk az iv stabili-
tasanak javitdsa érdekében.

7) Kezdd dramerdsség bedllitds: esd karakterisztika esetén a kezdd dramerdésség bedllitdsa
befolydsolja az ivgyUjtdst és az iv kialakuldsdat.

8) Tdavvezérlés/helyi vezérlés valasztd kapcsold

9) Uzemmdd vdlasztd kapcsold: MMA (bevontelekirddds) és SAW (fedéporos ivhegesztés) mo-
dok vdlaszthaték a kapcsold bedllitdsaval.

10) Vezérlbegység biztositéka (3A)

11) Pozitiv kimeneti csatlakozé.

12) Vezérlbkdbel csatlakkozd: a vezéribegység és a hegesztégép egymdshoz csatlakoztatdsdra
szolgdl, a vezérlékdbel segitségével, mely tovdbbitja a vezéri6jeleket és biztositja a vezérld
egység dramellatdsat.

13) Negativ kimeneti csatlakozé.
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(3. abra) (4.4bra).

3-2 A hegesztégép hatoldala (4.abra).

1) H&lézati csatlakozd kdbel 3-phase 220V-460V+10%/50Hz

2) Fékapcsold

3) HUtSventildtorok.

4) Foldelés csatlakozds: a személyes biztonsdg és a gép normdl mikddése érdekében csatlakoz-
tassa a megfeleld keresztmetszet( vezetékkel a foldelést.




3-3.
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14.
15.
16.
17.

Vezérldegység kezel6panel funkcidi

(2)—3)

A_‘

CURRENT METER

5

CURRENT

VOLTAGE METER SPEED METER

RO

VOLTAGE

SPEED
ON LEFT TEST,
POWER ep
'

OFF RIGH WELD

WELDING STOP,
o 10

A vezérld egység elsé panelje

Vezérlbegység

%@

A vezérld egység oldalpanelje

Aramer8sség kijelzd (A): az aktudlis és az elére bedllitott dramerdsség értékét mutatia.
FeszUltség kijelzd (A): az aktudlis és az elére bedllitott feszUltség értékét mutatja.

Haladdsi sebesség kijelzd (S): az aktudilis és az elére bedllitott haladdsi sebesség értékét mu-
tafja.

Aramerésség bedllité gomb.

FeszUltség bedllitd gomb.

Haladdsi sebesség bedllitd gomb: bedllithatd a hegesztd traktor haladdsi sebessége.

Start gomb (z8ld): amikor a hegesztést elinditjuk a zold [dmpa vildgitani kezd.

Stop gomb (piros): amikor a hegesztést ledllitjuk a piros Idmpa vilagitani kezd.

Fékapcsold: a vezérlbegység dramelldtasat kapcsolja ki/be

. Haladdsi irdny vailté kapcsold: a hegesztétraktor haladdsi irdnydt valtja - bal/jobb
. Hegesztéhuzal hiz/tol kapcsold: a kapcsold egyik dlidsban visszahldzza, mdsik dlidsban tolja

a hegesztéhuzalt

. Teszt/Hegesztés kapcsold: a ,hegesztés” dlidsban nyomja meg a Start gombot, ekkor a he-

gesztétraktor elindul és a hegesztégép megkezdi a hegesztést. ,teszt” dlldsban elvégezheti
az elézetes bedllitdsokat é ellendrizneti a hegesztétraktor haladdsi sebességét.

. Kényszeritett huzalel&tolds kapcsold: amikor a hegesztéhuzal révidzdrlat miatt leragad, hasz-

ndlja ezt a kapcsolét. Le/fel irdny irdnyvdltdssal megszintethetd a leragadds.

Biztositék tartd (10A): a vezéribegység védelmét biztositja.

14-pdlusu csatlakozd: az dramellatasat és a vezérlGjeleket tovdabbitia a hegesztétraktornak.
4-pdlusu csatlakozd: a vezéribegységet és a hegesztétraktor meghajté motorjat koti dssze
7-polusu csatlakozd: a vezéribegységet és a hegesztdtraktor huzalelétold egységének meg-
hajté motorjdt kdti Gssze.




4. Ellendrzés haszndlat elott

4-1. Ellendérzés bekapcsolds elott

- Ellendrizze a bemeneti kdbelek megfeleld csatlakozdsat!
- Ellendrizze, hogy az Uzemmod vdlasztd kapcsold és a vezérlési mod vdlasztd kapcsold a kez-
elépanelen megfeleld dlidsban legyen!

- Ellendrizze a kimeneti kdbelek megfelel csatlakozdsat!

- Ellendrizze a vezérlbkdbelek megfeleld csatlakozdsat!
Ellendrizze a hegesztégép megfeleld foldelését!
4 2. Ellenérzés bekapcsolas utdn.
- Kapcsolja be a hegesztégépet a fékapcsoldval, ekkor a kezel6panelen [évé dramellatdst jelzd

l[dmpa vildgitani kezd és a hitéventilator forogni kezd. MMA mddba kapcsolva a feszUltség
kijelzé az Uresjarati feszUltséget mutatja. SAW mddba kapcsolva az Uresjarati feszOltség 0.

- Esé karakterisztika esetén, a hegesztédram bedllitd gombbal bedllithaté a kivant hegesz-
tédaram, a kijelzd mutatja bedllitott értéket. Lapos karakterisztika esetén, a vezéribegységen
taldlhatd fesziitség bedllitd gombbal bedllithatd a kivant feszUltség, a kijelzd mutatja bedllitott
értéket.

- Kapcsolja ki a hegesztégépet a fékapcsoldval, ekkor a kezel6panelen [évé dramellatdst jelzd

l[dmpa kialszik és a hitéventilator ledll, a hegesztégép ledll.
- Az ellendrzéseket végezze el minden hegesztés elétt!

5. Hegesztés lépései

5-1. MMA bevontelekirodas hegesztés

Csatlakoztassa a hegesztégép bemeneti vezetékeit;
- Csatlakoztassa a foldelést;
- Kapcsolja az Gzemmdd vdlasztd kapcsoldt ,,MMA" dlldsba;
- Csatlakoztassa az elektrédafogd vezetékét a hegesztdégép pozitiv kimenetére;.
- Csatlakoztassa a hegesztégép negativ kimenetét a munkadarabra;
- Csatlakoztassa a vezérlékdbelt a hegesztégép és a vezérlbegység kdzott.
- Vdlassza ki a Tavvezérlés/helyi vezérlés valasztd kapcsoldval a megfeleld vezérlési modot;
- Allitsa be az Arc-Force és kezdédram a megfeleld értékét.
- Csatlakoztassa a hegesztégépet az dramforrdsra és kapcsolja be a fékapcsoldval.
- Allitsa be a hegesztédramot és végezze el a hegesztést .

Megjegyzés: MMA hegesztéskor ha az Uzemmadd kapcsold SAW dlidsban van , a hegesztégép
nem ad a kimenetre dramot.
MMA hegesztéshez haszndlja a referenciaértékeket az 1. tablazatban:

Anyagvastagsédg (mm) <1 2 3 4~5 6~12 =13
Elektrédadtmérd (mm) 1.5 2 3.2 3.2~4 4~5 5~6
Aramerésség (mm) 40 |40~50|90~120|90~120| 160~50 |250~400

1.4bra: MMA hegesztés referenciaértékei




5-2. SAW

Csatlakoztassa a hegesztégép bemeneti vezetékeit;
- Csatlakoztassa a foldelést;
- Kapcsolja az Gzemmad vdlasztd kapcsoldt ,,SAW™ dlidsba;
- Csatlakoztassa a hegesztd traktor pozitiv bemenetét a hegesztégép pozitiv kimenetére;.
- Csatlakoztassa a hegesztégép negativ kimenetét a munkadarabra;
- Csatlakoztassa a vezérlékdbelt a hegesztégép és a vezérlbegység kdzott.
- Vdlassza ki a Tavvezérlés/helyi vezérlés valasztd kapcsoldval a megfeleld vezérlési modot;
- Allitsa be az Arc-Force és kezdédram a megfeleld értékét.
- Csatlakoztassa a hegesztégépet az dramforrdsra és kapcsolja be a fékapcsoldval.
- Allitsa be a hegesztédramot és a fesziltséget és végezze el a hegesztést .

Megjegyzés: Ha a hegesztékdbel csatlakozdsa megszinik , a hegesztégép nem ad a kimenet-
re aramot.
A hegesztégép kimeneti fesziltség-dramerdsség karakterisztikdjat a 5. dbra mutatja.

nKimen_eti feszUI‘rsé_g (V) )

gov (M

. D A U=20+0.04I

N_—F
21V

0 >
Esé karakterisztika

Kimeneti dramerésség (A)

5. dbra Az SW-1250 hegesztégép kimeneti karakterisztika gérboéje

Megjegyzés: M-A-B-C: dllandd kimeneti jelleggdrbe az N-C terhelési gérbe mentén.

- A hegesztédram bedllitd gomb haszndlatdval vdéltoztathatjuk a hegesztéaram erésségét, azaz
vdltozik az A-B szakasz hossza a fuggdleges tengelyen. Az A-B szakasz az dllandd dramerdsségl
része a jelleggodrbének. Ennek értéke vdltoztathatd a hegesztégép minimdlis és a névleges
dramerdsség értékei kozott.

- Az Arc-Force gomb megnyomdsdval bedllithat az iverésség-szabdlyozds mértéke azaz be-
dllithaté a kimeneti jelleggdrbe D-C szakaszdnak meredeksége. MMA modban a bedllitdsi
tartomdny 0-150A, SAW mddban 0-450A

- A kezd6dram bedllité gombbal szabdlyozhatd az ivgyujtdshoz szikséges megndvelt dramerds-
ség értéke. Medfeleld bedllitdssal ndvelhetd a sikeres ivgyUjtds ardnya és megakaddlyozhatd a
z elekiréda leragaddsa. A kezdddram bedllitdsi tartomdnya : 80+10A~ 80+37,5A

- A hegesztési vonal formdja szorosan dsszeflgg a hegesztési bedllitdsokkal.

Altaldnossagban a kdvetkezd szabdlyok érvényesek:

- Allandé dramerdsség esetén (Arc-Force=0), a beolvadds sekély lesz, a varrat kiemelkedd és
keskeny;

- Lassan esé dramerdsség esetén (Arc-Force=0), a beolvadds mély lesz, a varrat lapos és kes-
keny;

-Ha a hegesztédramot ndveljik , a beolvadds mélysége és a varrat szélessége ndvekszik.

-Ha az Arc-Force értékét ndveljUk a beolvadds nagyobb lesz és a varrat laposabb

-Ha SAW médban a feszUltséget néveljlk a beolvadds mélysége csdkken , a varrat szélesebb és
laposabb.

- Ha a hegesztépisztoly tavolsagdt lassan csdkkentjik, a beolvadds mélysége és a varrat széles-
sége csokken.

- A tokéletes varrathoz a fenti paraméterek atfogd dsszehangolt modositdsa szUkséges.

Haszndlja a paraméterek bedllitdsokhoz a referenciatdbldzatokat (2.-8. tablazat).
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5-3. Allandé kimeneti fesziltségi jelleggérbe (6.dbra)

A Kimeneti feszlltség (V)
90y \M
C U=14+0.051
A
N B
14y Kimeneti dramerésség (A)
0 >

Lapos karakterisztika

6. dbra Az SW-1250 hegesztégép dllandd kimeneti feszUltségU karakterisztika gorbéje
Megjegyzés: M-AM-BM-C dllandé kimeneti jelleggdrbe az N-C terhelési gérbe mentén.

- A hegeszté traktor vezéribpanelién lévé feszUltség bedllitd gomb haszndlatdval valtoztathatjuk
a kimeneti feszUltség értékét, azaz vdltozik a tavolsdg a jelleggdrbén az A, B és C pontok kdzott
a izszintes tengelyen.

- M-A, M-B &s M-C szakasz az dllandd feszUltségU része a jelleggodrbének.

Ennek értéke vdltoztathatd a hegesztégép minimdlis és a névleges feszlltség értékei kozo1t.

A tokéletes varrathoz a fenti paraméterek dtfogd dsszehangolt mddositdsa szUkséges.

Haszndlja a paraméterek bedllitdsokhoz a referenciatdbldzatokat (2.-8. tablazat).

2. tabldzat: Hegesztédram bedllitdsa hegesztéhuzal-dtméréhdz és anyagvastagsdghoz

Al i 5
) 2 2 3 4 5 6

Hegesztéhuzal-Gtmérd
(mm)

Ar‘“”‘(ev‘)é“ég 200~400 | 350~600 | 500~800 | 700~1000 | 820~1200

63~125 50~85 40~63 35~50 28~42

3. tabldzat: Mindkét oldali automata porpdrndn végzett hegesztés, gyodkdléssel

Anyag- A kotés | Hegeszts- He- Gyodk FeszUltség | Aramerésség | Sebesség
vastagsdg | metszete|  huzal gesztés | méretek (V) (V) (m/éra)
(mm) atméré irdnya
(mm) SRS
14 @5 CcwW 80| 6 36~38 830~850 25
CCW | —| — | 36~38 600~620 45
16 @5 CwW 70| 7 36~38 830~850 20
Ll CCwW | —| — | 36~38 600~620 45
18 @ @5 CW 60| 8 36~38 830~860 20
CCW | —| — | 36~38 600~620 45
29 26 CcwW 55| 1 38~40 [1050~1150 18
@5 CCW | — | — 36~38 [600~620 45
24 g 26 Ccw 40| 14 | 38~40 1100 24
25 CCW | 40| 14 | 36~38 800 28
30 o6 CW 80| 10 | 38~40 [1000~1100 18
0 CCW | 60| 10 | 36~38 | 900~1000 20




4. tébldzat: egyoldalas és kétoldalas automata hegesztés porpdrndn

Anyag- Gyodkhézag Hegeszté- Aramerésség FeszUltség Sebesség Porpdrna
vastagsag (mm) huzal (V) (V) (m/dra) nyomdsa
(mm) atmérd Mpa

(mm)
2 0-1.0 21.6 120 24-28 43.5 0.08
3 0-1.5 @23 400-425 25-28 70 0.08
4 0-1.5 04 525-550 28-30 50 0.1-0.15
5 0-2.5 04 575-625 28-30 46 0.1-0.15
6 0-3.0 24 600-650 28-32 40.5 0.1-0.15
7 0-3.0 4 650-700 30-34 37 0.1-0.15
8 0-3.5 4 725-775 30-36 34 0.1-0.15
5. tdbldzat: vizszintes sarokhegesztés paraméterei
Varrat magassdg Hegesztéhuzal Aramerésség FeszUltség Sebesség
(mm) atméré (V) (V) (m/éra)
(mm)
6 @5 450-475 34-36 40
8 @5 550-600 34-36 30
8 @5 575-625 36-36 30
10 @5 600-650 34-36 23
10 @5 650-700 34-36 23
12 @5 600-650 34-36 15
12 @5 725-775 36-36 20
12 @5 775-825 36-38 18
6. ta&bldzat: egy- kétoldalas automata hegesztés, réz gydktdmasszal.
Anyag- Gyodkhézag Hegesztéhuzal Aramerésség FeszUltség Sebesség
vastagsdg (mm) atméré (V) (V) (m/dra)
(mm) (mm)
3 2 @23 380-420 27-29 47
4 2-3 4 450-500 29-31 40.5
5 2-3 04 520-580 31-33 37.5
6 3 04 550-600 33-35 37.5
7 3 @4 640-680 35-37 34.5
8 3-4 4 680-720 35-37 32
9 3-4 04 720-780 36-38 27.5
10 4 04 780-820 38-40 27.5
12 5 o4 850-200 39-41 23
14 5 4 880-920 39-41 21.5




9. tdbldzat: hegesztési hibdk leirdsa és megelézése SAW hegesztésnél

Hibajelenség

Forma és leirds

A hiba oka

A hiba megelézése

Egyenlétlen varrat

Egyenlétlen varrat-
szélesség

-Instabil sebesség;

- Instabil huzalelétolds;

- Instabil érintkezés az aramad-
tadoén

- Aramkéri hibdk megszintetése;

‘A huzaltold gérgd nyomoerejé-
nek bedllitdsa;

- Aramdtadé csere.

Szegélybeégés

s

- TUl gyors hegesztés;

-TUl magas dramerdsség;
- TUl magas feszUltség;
-Ferde huzalvég.

- A sebesség csdkkentése vagy
t6bb fejes hegesztés alkalma-
z350;

- Csokkentett dramerdésség;

- Csokkentett feszUltség;

- A huzal helyzetének bedllitdsa.

Gyokoldali beszi-
vodds

&

-TUl magas porpdrna nyomds

- A nyomds csdkkentése

TUlcsordulds

- TUl hosszU huzaltllnyulds;
-TUl kicsi gydkhézag;

-TUl kicsi feszUltség;
-Ferde huzalvég.

- A tUInyUlds csdkkentése;

- A gydk méretének megvdiltoz-
tatdsa;

- A feszUltség ndvelése;

- A huzal helyzetének bedllitésa.

TUlzott &tolvadds

-TUl magas dramerdsség;
-TUl lassU sebesség;

-TUl széles gydkhézag;
-Laza fedés.

- Csokkentett dramerdésség;
-Magasabb sebesség;

- CsOkkentett gyokhézag;

- Az adagold javitdsa

keresztirdnyU a
hegesztési vonal
korul

-a varratvégeknél

egyoldalas és
kétoldalas hegesz-
tésnél.

tUlzott szegregdcidja;
- tUlzott kristdlyosodds

Osszeolvaddsi -TUl alacsony dramerdsség; - Az dramerdsség novelése;
hibdk - Tl magas sebesség; - A sebesség csdkkentése;
-TUI magas feszlltség; - A feszUltség csdkkentése
-Ferde huzalvég; - A huzal kiegyenesitése és a fej
-TUl nagy hdldzati nyomdsing- bedllitdsa;
adozds. - A teljesitménycsucs elkerllése.
Zarvdanyosodds -Nem megfeleléen tisztitott - A munkadarab megtisztitdsa;
fém felUlet; - A feddpor szdritdsa
-toémIS alaky -Rozsdds vagy olajos hegesz- - A feddpor cseréje masik
- elszort téhuzal; fipusra.
-Nedves fedépor;
Rossz minéségU fedépor
Repedés -hosszanti vagy - Alacsony olvaddspontU szulfid | - Alacsony szén vagy kén és

magas mangdn tartalmu
huzal vagy alacsony szilicium
és magas mangdn tartalmu
fedépor alkalmazdsa;

-Kifutd lemez alkalmazdsa

Salakzarvéany

- tobb rétegl hegesztésnél
a rétegek nem megfeleld
fisztitdisa;

-Ferde huzalvég az utolsd
rétegnél

- A rétegek megfeleld tisztitdsa;
- A hegesztéfej bedllitdsa.




Ovintézkedések

Munkaterilet

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

2. A szabadban kerllie a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, es6étdl, hotdl.
A munkaterUlet hémérséklete -10°C és +40°C kdzott legyen!

3. Faltdl a késziléket legaldbb 30 cm-re helyezze el!

4. Jolszell6z helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kovetelmények

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

1. Szellézés. Hegesztéskor erds dram megy &t a gépen, ezért természetes szellbzés nem elég a
gép hitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és barmely kérildtte 1€vE targy
k&zoti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellézés fontos a gép normdlis mikddéséhez és
hosszU élettartamdhoz!

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

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

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, féldelt hdldzati vezetékrdl mikddik,
abban az esetben a féldelés automatikusan biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kilféldén, isme-
retlen, nem féldelt hdldzatrdl haszndlja a gépet, szikséges a gépen taldihaté féldelési ponton
keresztUl annak foéldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramUtés kivédésére.

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

Karbantartas
1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitas elétt]
2. Bizonyosodjon meg rdla, hogy a féldelés megfelels!

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

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

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szdraz sdritett levegdvell Ahol sok a fUst és szennye-
zett a levegd a gépet naponta tisztitsal

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

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

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban széraz helyen tdroljal
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WARNING!
Welding is a dangerous process! The operator and other persons in the working
area must follow the safety instructions and are obliged to wear proper Personal
Protection Items. Always follow the local safety regulations! Please read and
understand this instruction manual carefully before the installation and operation!

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

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

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

* Welding tools and cables used with must be perfect.

e Operator must be qualified!

ELECTRIC SHOCK: may be fatal

e Connect the earth cable according to standard

regulation.

* Avoid bare hand contact with all live components of
the welding circuit, electrodes and wires. It is neces-

sary for the operator to wear dry welding gloves while
he performs the welding fasks.

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

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

¢ Avoid breathing the welding smoke and gases!

/

* Always keep the working area good ventilated!

Arc light-emission is harmful to eyes and skin.
e Wear proper welding helmet, anfi-radiation glass

and work clothes while the welding operation is per- \\\\
formed! i, /

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

FIRE HAZARD

* The welding spafter may cause fire, thus remove @
flammmable materials from the working area.

* Have a fire extinguisher nearby in your reach! \\\\\\ /

Noise can be harmful for your hearing —=
¢ Surface noise generated by welding can be disturb-

ing and harmful. Protect your ears if needed!
Malfauncions

¢ Check this manual first for FAQs. !3 ‘?
e Contact your local dealer or supplier for further ad-

vice.
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Introduction

First of all, thank you for using our welders!

Our welders are made with advanced inverter technology. The inverter power sup-
ply is to first rectifier the working frequency to 50/60HZ DC, and then inverter it fo high
frequency with high power factor IGBT (as high as 15KHZ), and rectfifier again, and
then use PWM to output DC power of high power factor, thus greatly reducing the
weight and volume of the mains transformer and the efficiency is raised by 30%.The
arc-leading system employs the principle of HF vibration. The main features are: stable,
firm, portable, energy-saving and noiseless. The coming out of the inverter welders is
considered as a revolution in the welding industry.

The features of MMA serial is: perfect functions and satisfying all kinds of welding need,
esp. places requiring welding of high quality, e.g. pipes, boiler, vacuum compressing
Container, efc.

Welcome friends of all works to use our products and give us your suggestion, we'll
contribute all to making our products and service better.

1. Maintenance for main engine is one year, excluding other spare parts.

2. During the maintenance period, all maintenance is fér free except intentional damage.
3. Customers are not allowed to unfold and refit or change the parts, or the conse-
quent trouble is on you, and our company bears no duty over it.




1. The Main Parameters

Input Voltage

3x400V AC£10% 50/60 Hz

Max./eff. Input Power 105A
Power Factor (Cos®) 0.87
Efficiency 292 %
Duty Cycle (10 min/40 °C) 1250A @ 100%
Welding Current Range 60A-1250A

Fall characteristic: 25-44V

Welding Voltage Range

Flat characteristic: 20-50V

No-load Voltage

SAW: 110V, MMA: 72V

Insulation Class H
Protection Class IP21S
Welding Wire Diameter @ 2.0-6.0 mm
Weight 100 kg
Dimensions 767 x 352 x 802 mm

The output characteristics of the machine are compatible with the fall characteristic
and the flat characteristic (the switching of which can be controlled by the welding fractor
conftrol box); and they are as shown in Figure 1 below:

A

A Output voltage (V)

Output voltage (V)

90V (M

U=20+0.041

U=15+0.05I
A

21V
Output current (A)

Output current (A)

»

»

C
Fall characteristic

»

Figure 2 Two Output Characteristic of SW-1250

Flat characteristics

»




2. Equipment Installation
2-1. Installation Environment

Be sure fo mount it in the room without direct sunshine, resistant fo rain, with small humidity and
little dust and the temperature ranges -10 ~ +40 .

Make sure the ground inclination is not more than 15 .

Make sure the welding position has no wind; if yes, be sure o block it.

Make sure the welding machine is above 20 cm away from the wall and the distance of welding
machines is above 10 cm.

2-2. Power Supply Input

Input power supply 3-phase 220V-460V+10%/50Hz
Electrical Network 120kVA
Min. Capacity of power supply
Generator 158kVA
Fuse 130A
Input protection
Breaker 160A
Input side 35mm?
Cable cross section Output side 70mm2x2
Earth cable 16mm?

Note: The capacity of the fuses and breakers is for reference only.

2-3. Equipment Installation

- The external connection of the machine installed is as shown in Figure 3 below.

- The user shall have corresponding distribution board or cabinet. Via the air switch, connect the
3-phase 380V/50Hz AC power supply to the input cable junction box of the machine and reli-
ably connect to the earth cable of the grounding bolt of the machine.

3-phase 220V-460V+10%

Control box
[
8o m Welding tractor
Control box
Welding
“power supply ;  Flux funnel
4 i fjrom
Negative cable ?ﬁ%%‘ 5
. = Control cable : ]
| e [ -8 i ‘ |
= — Workpiece

Positive cable
Figure 2 External Connection

- Use the positive output cable to connect the positive of the machine and the welding tractor.

- Use the negative output cable to connect the negative of the machine and the welded work-
piece.

- Use the control cable to connect the machine and the welding tractor.
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3. Operation instructions

3-1. Functional Description

1-1 Front panel: The front panel of the machine (SW-1250) is as shown in Figure 4 below.

1) Current meter (A): Indicates the actual value and preset value of the welding current of the
machine.

2) Voltmeter (V): Indicates the actual value and preset value of the welding voltage of the
machine.

3) Powerindicator: When on, indicates the 380V power supply has been connected fo.

4) Protection indicator: When on, indicates the machine has stopped working due to the too
high internal temperature. In such case, press the "“Stop” button.

5)  Welding current adjustment knob: Adjusts welding current.

6) Thrust current adjustment knob: In case of fall characteristic, adjusts the thrust current, con-
frols welding line melting depth and improves welding line formation.

7) Striking current adjustment knob: In case of fall characteristic, adjusts the striking current,
changes the striking performance of the machine so that it can meet the striking require-
ments of every welding specifications.

8) Remote/local control selector switch:

9)  Work mode selector switch: When this switch is put in “MMA", you may have MMA work
mode; when in “SAW”, you may have SAW work mode.

10) Conftrol box protector (3A): Functions as the fuse of the control box 120V power supply.

11) Output positive of the machine.

12) Conftrol cable socket: Connects the machine and the control box, provides the control box
with working power and transmits the control signals between the machine and the confrol

box.
13) Output negative of the machine.
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Figure 3 Front Panel Figure 4 Back Panel

3-2 Back panel: The back panel of the machine (SW-1250) is as shown in Figure 5 above.

1) Input cable junction box: Connects the incoming 3-phase 220V-440V AC power supply.

2) Power switch:

3) Fan: Cools down the heating components inside the machine.

4) Grounding bolt: In order to ensure personal safety and normal use of the machine, be sure to
ground this bolt properly with lead wire.
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3-3. Description of control panel functions

N =

TS0 NOO A~

— O

N

2 3 5
CURRENT METER VOLTAGE METER SPEED METER
L O , 1{@ E) Dé ))

CURRENT VOLTAGE SPEED
ON LEFT TEST,
. POWER GP

WELDING STO OFF RIGH 4 WELD

) 10 O

Front panel of control box

%@

Side panel of control box

Ammeter (A): Indicates the actual value and preset value of the welding current machine.
Voltmeter (V): Indicates the actual value and preset value of the welding voltage of the
machine.

Travel speed display (S): Displays the preset speed and the actual travel speed.

Current adjustment knob: Adjusts welding current.

Voltage adjustment knob: Adjusts welding voltage.

Speed adjustment knob: Adjusts the travel speed of the welding fractor.

Start button (green): Start SAW work (green lamp on).

Stop button (red): Stop SAW work (red lamp on).

Power switch: Switches on/off the power supply of the control box.

. Travel direction change-over switch: Controls the left and right travel of the welding tractor.
. Welding wire up/down switch: As a toggle switch, moves up to draw welding wire, down to

feed welding wire.

. Test/welding switch: In welding, when it is moved fo “Welding”, press the “Start” button, then

the welding fractor will travel automatically and the machine will strike for welding; you may
pre-adjust and test the when it is moved to “Test”, travel speed of the tractor.

. Forced welding wire feeding switch: When the welding wire has short circuit with the work-

piece (sticking fogether), hold this switch and turn the welding wire up/down switch to force
feeding.

. Fuse holder (10A): Protects the power supply of the confrol box.
. 14-core aviator socket: Connects the power supply of the welding fractor and multiple sig-

nals.

. 4-core aviation socket: Connects the control box and the travel motor of the welding trac-

tor.

. 7-core aviation socket: Connects the control box and the welding wire feeding motor of the

welding tractor.




4. Check before Use
4-1. Check the machine without power on.
The main check items are as follows:

- Check if the input cable of the machine is correctly and reliably connected.

- Check if the work mode selector switch and control mode selector switch on the front panel
are in the correct position.

- Check if the output cable is reliably and correctly connected.

- Check if the control cable is reliably and correctly connected.
- Check if the grounding bolt earth cable is reliably and correctly connected.

2-2. Check the machine with power on only after the above “power-off’ check.
The main check steps and methods are as follows:

- Put the power switch on the power distribution board or cabinet on and connect fo the 380V
power supply, then the control panel work indicator of the machine will be on and the cooling
fan will run. If the work mode selector switch is put in “MMA", the voltmeter will have no-load
voltage indication; when the in “SAW”, the indication of the no-load voltage of the voltmeter
will be zero.

- In case of fall characteristic, turn the welding current knob, the preset current display should
change accordingly; in case of flat characteristic, turn the welding fractor control box weld-
ing voltage knob, the preset voltage display of the machine should change accordingly.

- When the air switch on the back panel of the machine is turned on, the work indicator will be
off, the fan will stop running and the machine will stop working.

- You cannot have normal welding unless all the above steps are completed.

5. Normal Use

5-1. MMA Welding

Connect the input cable of the machine.

- Connect the earth cable.

- Place the work mode selector switch in “MMA".

- Connect the welding handle cable to the “+" of the machine.

- Use the negative output cable to connect the “-"of the machine to the workpiece to be
welded.

- Asrequired, connect the control cable between the machine and the control box.

- Asrequired, choose a proper control mode, “Remote” or “Local”.

- Place the striking current and thrust current knob fo a proper position.

- Connect the input 3-phase cable with the air switch on the power distribution panel or cabi-
net and then turn the switch on.

- Adjust the welding current knob, preset the welding current and then start welding.
Note: In case of MMA, if the work mode selector switch is in “SAW”, the machine will not have
current outfput.

When using the MMA, the user may refer to the welding specifications in Table 1 below:

Table 1: MMA Process Specifications (for reference)

Weldment thickness(mm) | <1 2 3 4~5 6~12 =13

Welding rod diameter

(mm) 15 | 2 3.2 | 3.2~4 | 4~5 5~6

Welding current(A) 40 |40~50|90~120|90~120| 160~50 |250~400




5-2. SAW

1) Connect the input cable of the machine.

2) Connect the earth cable.

3) Place the work mode selector switch in “SAW”.

4) Use the positive output cable to connect the “+" of the machine and the welding tractor.

5) Use the negative output cable to connect the “-"of the machine to the workpiece to be
welded.

6) As required, connect the control cable between the machine and the control box.

7) As required, choose a proper confrol mode, “Remote” or “Local”.

8) Fix the welding specifications as per the workpiece, place the striking current and thrust cur-
rent knob to a proper position.

9) Connect the input 3-phase cable with the air switch on the power distribution panel or cabi-
net and then turn the switch on.

10) Adjust the welding current and arc voltage knob, preset the welding current and arc volt-
age and then start welding.

Note: When replacing the welding cable and the tip, be sure to power off the machine.
The output characteristic curve of the machine is as shown in Figure 6. below.

4 Output voltage (V)
gov (M
D A U=20+0.041
21V N i
Output current (A)
0 >

C
Fall characteristic

Figure 6.
Output Characteristics of SW-1250

Note: M-A-B-C is the output static characteristic curve while N-B load curve.

- Use the current adjustment knob to adjust the welding current, i.e. adjust the distance be-
tween AB section on the output characteristic curve and the vertical axis. AB section curve is
the constant current output characteristic section of the machine and its adjustment scope is
from the min. current to the rated welding current of the machine.

- Use the thrust current adjustment knob to adjust the thrust current and the corresponding
output characteristic curve is DC section; adjust the thrust potentiometer, i.e. change the slope
of SC section (as shown by the beeline taking Point B as axis). In MMA, trust current adjustment
scope: O~150A; in SAW thrust current adjustment scope: O~450A.

- Use the striking current adjustment knob to adjust the transient additional current in striking.
With reasonable striking, the current may effectively prevent sticking fo the welding rod and
thus the striking success rate can be improved. The adjustment scope of this current is: 80+10A~
80+l/4 (I is the rated current of the machine).

- Welding line formation and specifications adjustment

- Welding line formation is closely related to welding specifications. Generally, there are the fol-
lowing rules:

- If the specifications lie in the constant current area (thrust current=0), there will be shallow
welding, large excess welding metal and narrow welding line;

- If the specifications lie in the slow fall area (thrust current=0), there will be deep welding, small
excess welding metal and narrow welding line;

- When the welding current is adjusted up, the welding depth and welding line will increase.

- When the thrust current is adjusted up, the welding depth will increase while the excess weld-
ing metal will decrease.

- When the SAW welding voltage is adjusted up, the welding depth will decrease, the welding
line will increase while the excess welding metal will decrease.
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- When the welding torch is adjusted slow down, the welding depth will increase and the weld-
ing line will increase.

- A good welding line needs to comprehensively adjust the above parameters. For this, you may
refer to the welding specifications in Tables 2~8.

5-3. The constant voltage output static characteristic curve of the machine is as
shown in Figure 7 below.

4 Output voltage (V)
90y \M

C U=14+0.05I
A

Output current (A)
0 >

Figure 7.

14y

Constant Voltage Output Characteristics of SW-1250

Note: M-AM-BM-C is the output static characteristic curve while N-C load curve.

- You may adjust the welding voltage with the voltage adjustment knob of the control box of
the welding fractor, i.e. adjust the distance between the points A, B and C on the output char-
acteristic curve and the horizontal axis.

- M-A, M-B and M-C selections are the constant voltage output characteristic sections of the
machine and the adjustment ranges from the min. voltage to the rated welding voltage of the
machine.

5-3-3. A good welding line needs to comprehensively adjust the above parameters.

For this, you may refer to the welding specifications in Tables 2~8.

Table 2: Welding Current Scope Applicable for Welding Wires of Different Diameters

Weldment thickness

(mm) 2 3 4 5 6
(regingrod diameter | 63125 | 50~85 | 40~63 | 35~50 | 28~42

Welding current(A) 200~400 [ 350~600 | 500~800 | 700~1000 | 820~1200

Table 3: Specifications of Both-side Automatic Welding of Flux Backing with Groove

Welding . ;
ngdment Sketch wire ngdlng Gr(_:ove Arc Welding Welding
thickness ’ line size voltage speed

ofgroove| diameter current (A)
(mm) (mm) | order Y o) (V) (m/h)

CW | 80| 6 36~38 | 830~850 25
CCW | —| — | 36~38 | 600~620 45

CW |[70] 7 36~38 | 830~850 20
CCW | — | — | 36~38 | 600~620 45

@ CW | 60| 8 36~38 | 830~860 20

14 @5

16 . @5

18 @5

ccw | — 36~38 | 600~620 45
o 6 cw | 55| 13 | 38~40 [1050~1150{ 18
@5 |ccw | —| — | 36~38 |600~620 45

o4 . 6 cw | 40| 14 | 38~40 1100 24
@ @5 | ccw | 40| 14 | 36~38 800 28

30 a 26 cw | 80| 10 | 38~40 [1000~1100| 18

CCW | 60| 10 | 36~38 | 900~1000 20




Table 4: Specifications of Single-side Welding and Both-side Formation Automatic Welding

Weldment Assembly Welding wire Welding Arc Welding Welding
thickness clearance diameter current (A) voltage speed back

(mm) (mm) (mm) (V) (m/h) pressure
Mpa
2 0-1.0 21.6 120 24-28 43.5 0.08
3 0-1.5 @23 400-425 25-28 70 0.08

4 0-1.5 @4 525-550 28-30 50 0.1-0.15

5 0-2.5 D4 575-625 28-30 46 0.1-0.15

6 0-3.0 D4 600-650 28-32 40.5 0.1-0.15

7 0-3.0 @4 650-700 30-34 37 0.1-0.15

8 0-3.5 o4 725-775 30-36 34 0.1-0.15

Table 5: Specifications for Fillet Welding in the Flat Position

Welded height Welding wire Welding current (A) Arc voltage Welding speed
(mm) diameter (V) (m/h)
(mm)
6 @5 450-475 34-36 40
8 @5 550-600 34-36 30
8 a5 575-625 36-36 30
10 a5 600-650 34-36 23
10 @5 650-700 34-36 23
12 a5 600-650 34-36 15
12 a5 725-775 36-36 20
12 @5 775-825 36-38 18

Table é: Specifications of Single-side Welding and Both-side Formation Automatic Welding of
Gantry Pressure Frame Type Copper Wall

Weldment Assembly Welding wire Welding Arc Welding speed
thickness (mm) clearance diameter current (A) voltage (m/h)
(mm) (mm) (V)

3 2 a3 380-420 27-29 47
4 2-3 @4 450-500 29-31 40.5
5 2-3 @4 520-580 31-33 37.5
6 3 D4 550-600 33-35 37.5
7 3 @4 640-680 35-37 34.5
8 3-4 @4 680-720 35-37 32
9 3-4 @4 720-780 36-38 27.5
10 4 @4 780-820 38-40 27.5
12 5 @4 850-900 39-41 23
14 5 @4 880-920 39-41 21.5




Table 9: Welding Line Faults, Causes and Preventive Measures of SAW Automatic Welding

Faulty category

Shape & feature

Cause

Preventive measures

Unequal welding line

Inconsistent welding
line width

- Unstable welding speed;
-Unstable welding feeding;
-Unstable tip contact

-Remove circuit failures;

- Adjust the wire feeding
wheel;

-Replace the fip.

sion;
-Too small groove;
-Too low arc voltage;
-Unaligned welding wire end.

Undercut -Too fast welding; - Slow down or adopt double-
-Too high welding current; arc or multiarc welding;
-Too high arc voltage; -Reduce welding current;
-Unaligned welding wire end. | - Lower welding voltage;
- Calibrate welding wire posi-
Counter -Too high flux backing pres- Improve the flux backing
concave sure
Overflow -Too long welding wire exten- | -Reduce extension length;

-Change groove size;

‘Increase arc voltage;

- Calibrate welding wire posi-
tion.

Welding through
and back welding

-Too high welding current;
-Too slow welding;

-Reduce welding current;
-Speed up welding;

-Column channel

- Single or group
along the center
of the welding line

metal;
‘Incomplete welding wire rust
or oil removal; ‘Wet flux;
-Bad flux ingredients or perfor-
mance

line too high -Too large groove clearance; | -Improve assembly quality;
-Loose backing. Improve the compression
Lack of -Too low welding current; - Properly increase current;
penetfration -Too high welding speed; - Slow down welding;
-Too high arc voltage; -Lower arc voltage
-Unaligned welding wire end; | - Straighten the welding wire
-Too large grid pressure fluc- and adjust welding head
tuation. position;
+ Avoid power use peak.
Air holes - Dirty or non-cleaned base - Clear the base metal;

- Dry the flux;
-Replace it with proper one.

Heat cracks

- Horizontally or
vertically along the
welding line

-On both ends in
single-side welding
and both-side
formation.

- Over-segregation of low-
melting-point sulfide;

-No sufficient restraint force
in the crystallization of end
welding line.

-Choose the welding wire
containing low carbon or
sulfur but high manganese
or the flux of low silicon and
high manganese;

- Properly add run-on tabs,
keep proper weight and
welding tightness and
adopts grooved run-on tabs.

Interlaid dregs

-In case of multi-layer welding,

dregs not cleaned com-
pletely between layers;

-Unaligned welding wire end
in final welding

-Completely clean the dregs
between layers;
- Adjust welding head position.




Precautions

Workspace

1. Welding equipment free of dust, corrosive gas, non-lammable materials, up to 0% 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°C.

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

Safety requirements

Welding provides protection against overvoltage / overcurrent / overheating. If any of the
above events occurs, the machine stops automatically. However, over- stress damage to 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 o ensure adequate cooling, so the
distance between the plane and any object around it at least 30 cm . Good ventilation is
important to normal function and service life of the machine.

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

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

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

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

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

3. Make sure that the internal gas and electricity connections are perfect and tighten, 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. If water would be, for example. rain, dry it in the machine and check the insulation properly!
Only if everything is all right, go after the welding!

8 When not in use for a long time, in the original packaging in a dry place.




CERTIFICATE OF EUROPEAN STANDARD

Manufacturer: IWELD Ltd.
2314 Haldasztelek
IIl. R&kdcezi Ferenc street 90/B
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

ltem: SW-1250
IGBT Inverter Technology, Dual Function,
SAW (Submerged Arc Welding) and MMA Weld-
ing Power Source with Carriage

Applied Rules (1): EN ISO 12100:2011
EN 50199:1998
EN 55011 2002/95/CE
EN 60974-10:2014/A1:2015 -05 CLASSE A
EN 60974-1:2013

(1) References to laws, rules and regulations are to be understood as related to laws, rules
and regulations in force at present.

Manufacturer declares that the above specified product is complying with all of the above
specified rules and it also complying with the essential requirements as specified by the
Directives 2004/108/CE and 2006/95/CE

Serial No.:
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Managing Director:
Andrds Bodi

Haldsztelek (Hungary), 08/01/14
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