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Uvod

Vazeny zékazniku, dékujeme Vam za dlvéru a zakoupeni naseho vyrobku.

Pfed uvedenim do provozu si prosim diikladné pFeététe vSechny pokyny uvede-
né v tomto navodu, které vdm umozni seznamit se s timto pfistrojem.

Rovnéz je nutné prostudovat vSechny bezpecnosti predpisy, které jsou uvedeny v
prilozeném dokumentu VSeobecné predpisy.

Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé pouZiti musite dodrZovat instrukce pro pou-
Ziti a udrzbu zde uvedené. Ve Vasem zajmu Vam doporudujeme svéfit Udrzbu a
ptipadné opravy nasi servisni organizaci, kterda ma dostupné prislusné vybaveni
a specialné vyskoleny personal. Veskeré nase stroje a zafizeni jsou predmétem
dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo na zménu béhem vyroby.

Popis

Pfenosné svafovaci stroje 220 az 320 HF jsou navrzeny jako malé, vykonné a leh-
ké digitalni tfifazové invertory. Digitalni Fizeni nové generace nyni zajistuje nejen
optimalni nastaveni svafovaci charakteristiky, ale i jeji dynamickou adaptaci pfimo
béhem svarovaciho procesu, ¢imZ je dosaZeno podstatné vyssi kvality svaru a zjed-
noduseni naro¢nosti svafovani. Nespornym pfinosem jsou nové funkce, pomaha-
jici udrzet oblouk v optimalni pracovni oblasti. Diky této technologii fizeni oblouku
mohou dosahnout vynikajicich vysledkid i méné zkuseni svareci.

Digitalni a pokrokova konstrukce elektroniky (hardware) umoznila vyrazné zredu-
kovat hmotnost a rozméry téchto stroji. Samotna konstrukce vykonové ¢asti je
predimenzovéana tak, aby byla zajisténa spolehlivost, vysoky vykon a vysoké za-
téZovatele.

Stroje jsou uréeny pro domdci i primyslové poufZiti.

Instalace

1 - Vystupni svorka (+)

2 - Vystupni svorka (-)

3 - Konektor dalkového ovladani

4 - Rychlospojka pro pfipojeni plynu
5 - Ovladaci panel

6 - Vstup ochranného plynu do stroje
7 - Napdjeci kabel

8 - Hlavni vypinac

Pfipojeni stroje k elektrické siti

Stroje 220, 270 a 320 HF splnuji poZzadavky bezpecnostni tfidy I, tj. vSsechny ko-
vové Casti, které jsou pristupné, aniz by bylo nutné sejmout kryt, jsou pfipojené
k ochrannému uzemnéni elektrické sité. K elektrické siti se stroj pfipojuje pouze
sitovym kabelem se zastrékou s ochrannym zemnicim kontaktem.

Stroj vzdy vypinejte a zapinejte hlavnim vypina¢em na stroji! Nepouzivejte pro
vypindni sitovou vidlici! Potfebné jisténi je uvedeno v kapitole “technické data“.

PFipojeni svafovacich kabell

Pouzivejte pouze svafovaci hofdk a svafovaci kabely, které maji dostatecny prafez
—vice v kapitole ,technicka data“. Svarovaci kabely by mély byt co nejkratsi, blizko
jeden druhému a umisténé na urovni podlahy nebo blizko ni.

Vybér polarity v metodé svarovani MMA

Zasunte konektory a zajistéte je otocenim ve sméru hodinovych rucicek.

Polaritu muzete zménit pfehozenim svafovacich kabel(l na vystupnich konekto-
rech (+) nebo (-). Polarita je ur¢ena vyrobcem elektrod, popt. pouZitou metodou.

Zemnéni
Zemnici svérku umistéte, je-li to mozné, pfimo na svarfovanou soucast. Dotykova
plocha musi byt Cista a co nejvétsi - nutno ocistit od barvy a rzi.

Ochranny plyn a instalace plynové lahve

Pouzivejte nete¢né plyny (napf. Argon, helium nebo smés argon-helium) jako
ochranny plyn pro tig svafovani. Ujistéte se, ze redukéni ventil se hodi pro typ
pouzitého plynu.

Instalace plynové lahve

Plynovou lahev vidy upevnéte fadné ve svislé poloze ve specidlnim drzaku na
sténé nebo na voziku. Po ukonceni svafovani nezapomerite uzavfrit ventil plynové
lahve.

Technicka data 220 HF 270 HF 320 HF
Napajeci napéti 3x50/60 Hz 400V +10% -20 % 400V +10 % -20 % 400V +10% -20 %
Zatézovatel MMA 200 A/100 % 250 A/80 % 300 A/40 %
ZatéZovatel MMA - 220 A/100 % 220 A/100 %
Zatézovatel TIG 200 A/100 % 250 A/80 % 300 A/40 %
Zatézovatel TIG - 220 A/100 % 220 A/100 %
Nastavitelny proud 200 A 250 A 300 A
Maximalni proud 300 A 330A 380 A
Jisténi pomalé 16 A 16 A 25A
Rozsah svar. proudu MMA 5A-200A 5A-250A 5A-300A
Rozsah svar. proudu TIG 5A-200A 5A-250A 5A-300 A
Napéti naprazdno 65V 65V 65V
Pfikon na prazdno <50wW <50 W <50wW
Uéinnost max. vykon >280% >80% >280%
Pramér elektrody 1,5az5,0mm 1,5az5,0 mm 1,5az5,0 mm
Rozméry d x $ x v 520x190x428 mm 520x190x428 mm 520x190x428 mm
Hmotnost 17,5 kg 17,5 kg 17,5 kg
Stupen ochrany 1P23S 1P23S 1P23S

Trida ochrany | | |
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Nasledujici instalacni pokyny jsou platné pro vétsinu typd redukénich ventild:

1. Odstupte stranou a otevrete na chvili ventil plynové lahve (A). Tim vyfouknete
mozné necistoty z ventilu lahve.

Poznamka! Pozor na vysoky tlak plynu!

2. Tocte tlakovym regulaénim Sroubem (B) redukéniho ventilu dokud nebudete
citit tlak pruziny.

3. Zavrete ventil redukéniho ventilu.

4. Nasadte redukéni ventil pres tésnéni vstupni pfipojky na ldhev a utdhnéte pre-
vle¢nou matici (C) klicem.

5. Nasadte hadicovy néstavec (D) s prevle¢nou matici (E) do plynové hadice a
zajistéte hadicovou sponou.

6. Pripojte jeden konec hadice na redukcni ventil a druhy konec na svarovaci
stroj. V pfipadé hofaku se zabudovanym ventilkem muze byt hadice soucasti
hoftaku.

7. Utdhnéte prevlec¢nou matici s hadici na redukéni ventil.

8. Oteviete pomalu ventil lahve. Tlakomér lahve (F) bude ukazovat tlak v Iahvi.
Poznamka! Nespotrebujte cely obsah lahve. Lahev vymérite, kdyz tlak klesne
asi na 2 bary.

9. Oteviete ventil redukéniho ventilu.

10. Tocte regulaénim Sroubem (B) dokud pritokomér (G) neukazuje pozadovany
pritok.

A C F
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Poznamka! Kdyz nastavujete pritok plynu u stroje s hofakem vybavenym ventil-
kem, je tfeba uvolnit regulaéni Sroub ventilku na hordku. Po svarovani uzaviete
ventil lahve. Jestlize bude stroj dlouho nepouzivany, uvolnéte Sroub regulace tla-
ku.

UPOZORNENI! Ke strojiim 220/320/370 HF doporucujeme pouze vodou chlaze-
né hotaky (napf. KTB 18) v kombinaci se samostatnym vodnim chlazenim (napf.
K5150W).

Vzduchem chlazené horaky Ize pouZit pouze pfi dodrzeni maximalniho zatizeni,
které uvadi vyrobce konkrétniho hofaku.

Vyrobce nenese zodpovédnost za skody zplsobené pretizenim nevhodné zvole-
ného horaku.

Panel funkci

Ovladaci a signalni prvky na digitalnim panelu - popis funkci

1. Kontrolka invertor zapnuto. Kontrolka sviti v pfipadé, Ze vykonova Cast stroje
je v provozu.

2. Krivka s kontrolkami. Kontrolky signalizuji, ktera funkce nebo parametr je ak-
tualné nastavovan.

3. Kontroly metod. Kontrolky signalizuji, kterd metoda je aktivni. Z leva metoda
MMA (obalena elektroda), TIG-LA (s dotykovym startem), TIG-HF (s bezdoty-
kovym startem).

4. Tlacitko MEM (memory). SlouZi k vyvolani paméti a pro uklddani parametrd.

5. Kontrolky funkci. Kontrolky 4T, pulzace. Kontrolky sviti v pfipadé, Ze jsou dané
funkce aktivni.

6. Tlacitko FNC (funkce). Timto tlacitkem Ize volit jednotlivé funkce. Soucasné
slouZi pro zapinéni a vypinani dalkového ovladani.

7. Kontrolky udavajici jednotku hodnoty na displeji.

Voli¢ pro nastaveni svafovaciho proudu a hodnot v rezimu SET.

9. Tlacitko MET (metody). Timto tlacitkem lIze volit mezi metodami MMA,
TIG-LA, TIG-HF a zapinat funkci V.R.D.

10. Tlacitko SET pro vybér parametru funkci. Po stlaceni tohoto tladitka vstoupi-
me do rezimu, kde mdZeme ménit hodnoty jednotlivych funkci. Mezi funkcemi
prepindme postupnym stlacovanim tlacditka SET. Tlacitko soucasné slouZi pro
test.

. Kontrolka MEMORY.

. Kontrolka funkce V.R.D. Pfi metodé svarfovani MMA indikuje LED zapnuti funk-
ce V.R.D. Pfi metodé svarovani TIG sviti tato LED automaticky. Béhem svaro-
vani v obou metoddch tato kontrolka zhasne, protoze na vystupnich svorkach
neni bezpeéné napéti.

13. Display pro svarovaci proud / hodnota a stav funkci. BEhem svarovani je na
displeji zobrazovana hodnota svarovaciho proudu. Po ukonéeni svafovani zQ-
stava hodnota zobrazovéana jesté cca tfi sekundy. V klidovém stavu zobrazuje
velikost nastaveného svafovaciho proudu. Pfi nastavovani v rezimu SET je zob-
razovan stav zvolené funkce - vypnuto nebo hodnotu zvolené funkce.

14. Display napéti/funkce. Béhem svafovéni a 3 sekundy po jeho ukonceni je na
displeji zobrazovana hodnota svafovaciho napéti. Po ukonceni svarovani z(ista-
va hodnota zobrazovana jesté cca tfi sekundy. Pfi nastavovani v rezimu SET je
zobrazovana zkratka funkce, kterou pravé nastavujeme.

15. Kontrolka teploty. LED indikuje stav prehfati stroje.

16. Kontrolka napajeciho napéti. Pokud kontrolka sviti, je napéti mimo toleranci
stroje.
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Tepelna ochrana

Stroje jsou vybaveny ochrannymi termostaty na vykonovych prvcich. Pfi pfehrati,
(napt. V dlsledku prekroc¢eni max. Povoleného cyklu) dojde k samocinnému pre-
ruseni svarovani, na ovladacim panelu se rozsviti kontrolka teploty (pozice 12) a
na displeji se rozsviti ,-t-,. Po ochlazeni zdroje hladseni o prehrati zmizi a stroj je
pfipraven pro opétovné pouziti.

Po ukonéeni svafovani nechte stroj vidy dochladit. Pokud dojde k pfedéasnému
vypnuti a opétovnému zapnuti stroje, ventilator se nerozbéhne, i kdyZz nebude
stroj dochlazen.

Dalkové ovladani

Ke svafovacimu stroji je mozno pfipojit dalkové ovladani pro regulaci svafovaci-
ho proudu a prepindni mezi uzZivatelskymi programy. Dalkové ovladani muaze byt
samostatné nebo integrované v rukojeti hofaku. K pfipojeni dalkového ovladani
slouZi konektor (3) umistény na celni strané. Dalkové ovladani je funkéni v meto-
dach MMA i TIG. Zapojeni konektoru dalkového ovladani je v kapitole ,schémata“.

Metoda svarovani MMA

POZNAMKA! Stroj je vybaven funkcemi, které usnadfiuji svafovani v metodé
MMA. Svare¢im pomahaji provadét kvalitni svary i bez velkych predchozich zku-
Senosti se svarovanim.

HOT START

Pouziva se hlavné v oblasti stfednich a nizsich proud@ pro zlep3eni zapéleni sva-
fovaciho oblouku. Optimalni nastaveni je asi 30 - 35 %. V ptipadé propalovani pfi
svafovani slabych materidlG je nutno hodnotu funkce zmensit, pfipadné funkci
vypnout.

ARC-FORCE

Funkce pomaha stabilizovat oblouk a udrzet optimalni vzdalenost svafovaciho ob-
louku. Pomaha také omezit zhasinani oblouku a pfilepovani elektrody. Optimalni
nastaveni je asi 25 - 40 %. Pro slabsi elektrody volime mensi hodnotu a u silnéjsich
elektrod vyssi hodnotu.

Zéakladni informace o svafovani obalenou elektrodou

Svarovaci hofak a zemnici kabel pfipojte do svorek dle typu pouZitych elektrod - je
vétsinou uvadéno vyrobcem pfimo na baleni elektrod.

Informativni hodnoty pro volbu elektrody pro svafovani bézné oceli a nizkolego-
vanych slitin jsou uvedeny v tabulce 1. Pro pfesny vybér sledujte instrukce posky-
tované vyrobcem elektrod. PouZity proud zavisi na pozici svafeni a typu spoje,
zvysuje se podle tloustky a rozmér( svafované &asti. Informativni hodnoty jsou
uvedeny v tabulce 2. Vy$si hodnoty jsou pro vodorovné svarovani, stfedni pro
svafovani nad urovni hlavy a nizké pro svafovani vertikdlni smérem dolG a pro
spojovani malych predehtatych dild.
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Tabulka 1

Sila svafovaného materialu (mm) Pramér elektrody (mm)

1,5-3 2

3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4

Tabulka 2

Pramér elektrody (mm) Svarovaci proud (A)

1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95 - 140
4 140-190
5 190 - 240
6 220-330

Drzeni elektrody pf¥i svafovani:

V tabulce 3 jsou uvedeny hodnoty pro zékladni pfipravu materidlu. Rozméry uréete
dle obrazku:

a

Tabulka 3
s (mm) EX(uly)] d (mm) a (%)
0-3 0 0
3-6 0 s/2 (max)
3-12 0-1,5 0-2 60
Funkce V. R. D.

Bezpecnostni systém V.R.D. (z anglického Voltage-Reduce-Devices) zabezpecuje
bezpecnou hodnotu napéti na vystupu stroje. Invertor se zapne az pfi dotyku elek-
trody svafovaného materialu a po ukonceni svafovaciho procesu se automaticky
vypne. V pfipadé, Ze je funkce V.R.D. aktivovana a na vystupu je bezpe¢né napéti,
sviti kontrolka V.R.D. Funkci vyuZivame hlavné pfi praci v prostorach, kde hrozi
zvysené nebezpeci Urazu elektrickym proudem. Pfi poufZiti funkce mize dochazet
k mirnému zhorseni zapalovani oblouku, protoze v okamZiku prvniho kontaktu
elektrody s materialem je nizka drover napéti.

Zapnuta funkce V. R. D.

Vypnéte stroj hlavnim vypinac¢em. Na ovladacim panelu stlacte a drzte tlacitko
MET a zapnéte stroj hlavnim vypinacem. Tlacitko MET drzte, dokud se neobjevi
napis VRD-ON nebo VRD-OFF - viz obrazek nize. Na displeji se na chvili zobrazi
nastaveny stav funkce V.R.D.
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Svafovani v metodé MMA

a) Do pristroje odpojeného ze sité, pfipojte na svorky 1 a 2 drzak elektrody a zem-
nici kabel (svareci kabely). Pro dany typ elektrod zvolte polaritu udédvanou jejich
vyrobcem.

b) Stroj pfipojte do sité.

c) Zapnéte hlavni vypinac (8).

d) Pockejte, az probéhne test svarecky - nékolik sekund budou svitit vSechny kon-
trolky a displej.

e) Stroj prepneme tlacitkem MET (5) na metodu MMA.

f) Nastavime svarovaci proud.
Otoénym voliem (8) nastavte poZadovanou hodnotu svarfovaciho proudu.
Hodnota bude zobrazena na displeji (13). Soucasné bude svitit kontrolka na
krivce 2, znacici nastaveni zékladniho proudu.

g) Stlacovanim tlacditka SET (10) na ovladacim panelu mGzZeme prepinat postupné
jednotlivé funkce. Otoénym volicem (8) mGzeme volit stav funkce a nastavovat
jeji hodnoty. Podle potfeby mizeme upravovat nastaveni funkci HOT START a
ARC FORCE.

Funkce HOT START

Funkce slouzi k usnadnéni zapaleni svafovaciho oblouku. Funkce automaticky na-
vysi svafovaci proud pfi zapalovani oblouku. UZivatel si mZe nastavit intenzitu
HOT STARTu v procentech. Funkci lze GpIné vypnout, ¢ehoz se vyuziva pfi svafova-
ni slabych materialdl, aby nedochazelo k jejich propalovani pti zapalovéani oblouku.
Stlacujte tladitko SET (10) na ovladaci klavesnici dokud se na displeji (14) se ne-
objevi napis HSt. Otoénym voli¢em (8) zvolte pozadovanou hodnotu HOT STARTu
(OFF az 100 %). Stav, ptipadné hodnota funkce, bude zobrazena na displeji (13).
Soucasné bude svitit kontrolka v poli 7 znadici, Ze (daj je v procentech a kontrolka
na kfivce 2 znacici HOT START.

Funkce ARC FORCE

Funkce pomaha stabilizovat hofici elektricky oblouk pFi svafovani. Automaticky
reguluje velikost proudu a napéti za Gcelem dosazeni maximalni stability oblouku
a soutasné omezuje moznost pfilepeni elektrody.

Stlacujte tlacitko SET (10) na ovladaci klavesnici dokud se na displeji (14) se neob-
jevi ndpis AFC. Oto¢nym voli¢em (8) zvolte poZzadovanou hodnotu funkce (OFF az
100 %). Stav, pfipadné hodnota funkce bude zobrazena na displeji (13). Soucasné
bude svitit kontrolka v poli 7 znacici, Ze Udaj je v procentech a kontrolka na kfivce
(2) znadici ARC FORC.
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Metoda svarovani TIG

Zakladni informace o svafovani v metodé TIG

Svarovaci hofak pripojte na svorku minus a zemnici kabel na svorku plus.

Zéakladni pravidla pfi svafovani metodou TIG:

1. Cistota - oblast svaru pfi svafovani musi byt zbavena mastnoty, oleje a ostatnich
necistot. Také je nutno dbat na Cistotu pfidavného materidlu a rukavic svarece
pfi svarovani.

. Pfivedeni pfidavného materialu - aby se zabranilo oxidaci, musi byt odtavujici
konec ptidavného materidlu vidy pod ochranou plynu vytékajiciho z hubice.

. Typ a pramér wolframovych elektrod - je nutné je zvolit dle velikosti proudu,
polarity, druhu zédkladniho materialu a sloZeni ochranného plynu.

. Brouseni wolframovych elektrod - naostfeni Spicky elektrody by mélo byt v
podélném sméru. Cim nepatrnéjsi je drsnost povrchu $picky, tim klidnéji hofi
el. oblouk a tim vétsi je trvanlivost elektrody.

. Ochranny plyn - velikosti plynové hubice a pritok plynu se nastavuje podle sva-
fovaci-ho proudu, druhu svaru a velikosti elektrody. Vhodny pritok je obvykle
8- 10 I/min. Jestlize neni pritok pfiméreny, mlze byt svar pdrovity. Po skonceni
svafovani musi proudit plyn dostate¢né dlouho (z dGivodu ochrany materidlu a
wolframové elektrody pred oxidaci).
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V tabulce 4 jsou uvedeny bézné hodnoty svafovaciho proudu a priméru wolfra-
mové elektrody s 2 % thoria - ¢ervené znaceni.

Tabulka 4
1,0 15-75
1,6 60 - 150
2,4 130 - 240

Wolframovou elektrodu ptipravte podle hodnot v tabulce 5 a obrazku nize.

-
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Tabulka 5
30 0-30
60 - 90 30-120
90- 120 120 - 250

Brouseni wolframové elektrody

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji pfipravou ovlivnime vlastnosti svaio-
vaciho oblouku, geometrii svaru a Zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné
brousit v podélném sméru dle obrazku:

Pro svafovani metodou TIG je nutné pouZit Argon o Cistoté 99,99 %. Mnozstvi
pritoku urcete dle tabulky 6.

Drzeni svafovaciho hotaku pfi svafovani:

"
ANMHINIITIEGSN..
pozice h (PB)

pozice s (PF)

Pfiprava zakladniho materialu:
V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materialu. Rozméry urcete dle ob-
razku:

—< > T
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tabulka 7
s (mm) a (mm) d (mm) a(’)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Tabulka 6
Svafovaci Pramér Svafovaci hubice Pritok
proud (A) elektrody (mm) n(°) Primér (mm) plynu (I/min)
6-70 1,0 4/5 6/8,0 5-6
60 - 140 1,6 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6-7
120- 240 2,4 6/7 9,5/11,0 7-8

Svafovani v metodé TIG

a) Do pfistroje, odpojeného ze sité, pfipojte svarovaci horak do vystupni svorky (1)
a zemnici kabel na vystupni svorku (2).

b) Plynovou hadicku od svafovaciho horaku pfipojte do rychlospojky (4) na
Celnim panelu. Na vyvod (6) na zadnim panelu pfipojte plynovou hadickou od
redukéniho ventilu plynové ldhve s argonem. Pustte plyn ventilem na plynové
1ahvi.

c) Stroj pripojte do sité.

d) Zapnéte hlavni vypinac (8).

e) Pockejte, az probéhne test svarecky - nékolik sekund budou svitit viechny
kontrolky na displeji.

f) Stroj prepneme tlacitkem (9) na metodu TIG-LA s dotykovym startem,

g) Nastavte svarovaci proud.
(pozn.: vSechny priklady budou uvadény pro metodu TIG HF).
Otoénym voli¢em nastavte poZadovanou hodnotu svarovaciho proudu.
Hodnota bude zobrazena na displeji (13). Soucasné bude svitit kontrolka na
kfivce (2) znacici nastaveni zékladniho proudu.

h) Tla¢itkem SET (10) na ovlddacim panelu mlzZeme prepinat postupné na
jednotlivé funkce a oto¢nym voli¢em (8) mizeme volit stav funkce a nastavovat
jejich hodnoty.
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Funkce LOGING CYCLE
Jedna se o druhy proud pro funkci CYCLE. Funkce CYCLE muZe byt pouZita pouze
v rezimu 4-takt.

Stlaceni Kratké Kratké

o LKe ] Stlaceni Uvolnéni
a uvolnéni stlaceni stlaceni St s
tlacitka a uvolnéni a uvolnéni tlaé?tsgzﬁg;a’ku thlg%tll:a
hofaku tlacitka hofaku | | tlacitka hofaku | [ "% G S 0o" |, n:n’
- zapaleni - prechod na - pfechod na DgWN SLOPE obylguku
oblouku CYCLE proud svafovaci proud
svarovaci # ¢ #
d 90 A
1A) | proy 10G
(LOGING CYCLE) ECr (END
30A CURRENT)
15A
USL (UP-SLOPE) DSL (DOWN-SLOPE)  t(s)

Vypnuti / nastaveni hodnot funkce LOGING

Stlacujte tlacitko SET (10) na ovladaci kldvesnici dokud se na displeji (14) neobjevi
ndpis LOG. Otocnym volicem (8) zvolte poZzadovanou hodnotu funkce (OFF, 5 az
300 A — dle amperaze stroje). Stav, pfipadné hodnota funkce, bude zobrazena na
displeji (13). Soucasné bude svitit kontrolka pro CYCLE na kfivce v poli (2).

1L0C)V | 80A

MEMORY s

Funkce PULSE
Jedna se o nastaveni frekvence, kterou dochazi k prepinani mezi dvéma proudy.

Funkce PULSE 2T

Uvolnéni .
v Vypnuti
tlatitka
- zapaleni oblouku hofaku ’ oblouku
svarovaci ¢
proud 90 A
1(A)
ECr (END
bCr (BACK CURRENT)
CURRENT) 30 A FrE (PULSE) 5-500 Hz > 15A
USL (UP-SLOPE) DSL (DOWN-SLOPE)  t(s) ™

Funkce PULSE 4T

Uvolnéni tlacitka
horéku - vypnuti
oblouku

Stlaceni a drzeni
tlacitka hofaku - prechod
na DOWN SLOPE

svarovaci ¢
proud 90 A

1(A)
ECr (END
bCr (BACK CURRENT)
CURRENT) 30 A FrE (PULSE) 5-500 Hz ) 15A
USL (UP-SLOPE) DSL (DOWN-LOPE) t(s)"

Vypnuti / nastaveni hodnot funkce PULSE

Stlacujte tlacitko SET (10) na ovladaci klavesnici dokud se na displeji (14) neobjevi
népis FrE. Otocnym voli¢em zvolte pozadovanou hodnotu funkce (OFF, 0,5-500
Hz). Stav, pfipadné hodnota funkce, bude zobrazena na displeji (13). Soucasné
bude svitit kontrolka pro CYCLE na kfivce v poli (2) a kontrolka v poli 7 znacici, ze
udaj je v procentech.

6|Cz
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Funkce BALANCE
Balance - pomér mezi nastavenym proudem a proudem pozadi pfi zapnuté pulzaci.

o] [ L] L] L
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Nastaveni hodnot funkce BALANCE

Stlacujte tlacitko SET (10) na ovladaci klavesnici dokud se na displeji (14) neobjevi
ndpis bAL Oto¢nym voli¢em (8) zvolte poZadovanou hodnotu funkce (10-80 %).
Hodnota funkce, bude zobrazena na displeji (13). Soucasné bude svitit kontrolka
pro BALANCE na kfivce v poli (2) a kontrolka v poli 7 znacici, Ze Udaj je v procentech.
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Funkce BACK CURRENT
(Proud pozadi pfi zapnuté pulsaci)

Nastaveni hodnot funkce BACK CURRENT

Stlacujte tlacitko SET (10) na ovladaci klavesnici dokud se na displeji (14) neobjevi
napis bCr a otoénym volicem (8) zvolte pozadovanou hodnotu funkce (5-300 A —
dle amperaze stroje). Hodnota funkce, bude zobrazena na displeji (13). Souc¢asné
bude svitit kontrolka pro BACK CURRENT na kfivce v poli (2).

Poznamka! Loging (cycle) a pulsaci Ize u ¢tyitaktu kombinovat a dosahnout tak
kratkym stisknutim tlacitka na horaku prepnuti mezi dvéma proudy pulsace nebo
pulsaci vypnout (pokud nastavite LOG vétsi nez bCR).

Funkce PULSE + LOGING

Stlaeni Kratké stlaceni Kratké stlaceni Stlaceni Uvolnéni
I 5593' Eitk a uvolnéni a uvolnéni adrzeni tlatitka
ahuygknenl aﬁ' @ | | tlatitka hotéku | | tladitka hotéku | | tlatitka hotaku hofaku
ora ll;li Zipa eni - pfechod na - piechod - pfechod na - vypnuti
oblouku CYCLE proud svarovaci proud | | DOWN SLOPE oblouku
svarovaci ( LOG
proud 90 A Y (LOGING
1A) CYCLE)
50 A ECr (END
Cor BAcK CURRENT)
r
CURRENT) 30 A 3.5 A
USL (UP-SLOPE) DSL (DOWN-SLOPE)  t(s)

Funkce START CURRENT (Startovaci proud)

Nastaveni hodnot funkce START CURRENT

Stladujte tlacitko SET (10) na ovladaci klavesnici dokud se na displeji (14) neobjevi
napis StC. Otoénym voli¢em zvolte pozadovanou hodnotu funkce (5 - 300 A).
Hodnota funkce bude zobrazena na displeji (13). Soucasné bude svitit kontrolka
START CURRENT na kfivce v poli (2).

Pozn.: Funkci Ize aktivovat pouze v reZimu 4-takt.
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Funkce END CURRENT (Koncovy proud)

Nastaveni hodnot funkce END CURRENT

Stladujte tlacitko SET (10) na ovladaci klavesnici dokud se na displeji (14) neobjevi
napis ECr. Oto¢nym volicem zvolte poZadovanou hodnotu funkce (5-300 A dle
amperaZe stroje). Hodnota funkce bude zobrazena na displeji (13). Soucasné
bude svitit kontrolka pro END CURRENT na kfivce v poli (2).

Funkce UP-SLOPE (Cas postupného nabéhu od zapaleni oblouku na nastaveny
svafovaci proud)

Nastaveni hodnot funkce UP-SLOPE

Stladujte tla¢itko SET (10) na ovladaci klavesnici dokud se na displeji (14)
neobjevi napis USL. Otoénym voliem zvolte pozadovanou hodnotu funkce (0-
10 s). Hodnota funkce, bude zobrazena na displeji (13). Soucasné bude svitit
kontrolka pro UP-SLOPE na kfivce v poli (2) a kontrolka v poli 7 znacici, Ze udaj je
v sekunddch.

Funkce DOWN-SLOPE (Cas dobéhu z nastaveného svafovaciho proudu na proud
koncovy)

Nastaveni hodnot funkce DOWN-SLOPE

Stlacujte tlacitko SET (10) na ovladaci klavesnici dokud se na displeji (14) neobjevi
napis dSL. Oto¢nym volicem (8) zvolte pozadovanou hodnotu funkce (0-10 s).
Hodnota funkce, bude zobrazena na displeji (13). Soucasné bude svitit kontrolka
pro DOWN-SLOPE na kfivce v poli (2) a kontrolka v poli 7 znadici, Ze udaj je v
sekundach.
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Funkce PRE-GAS (Predfuk plynu)

Nastaveni hodnot funkce PRE-GAS

Stlacujte tlacitko SET (10) na ovladaci klavesnici dokud se na displeji (14) neobjevi
napis PrG. Otocnym volicem (8) zvolte pozadovanou hodnotu funkce (0-10 s).
Hodnota funkce, bude zobrazena na displeji (13). Soucasné bude svitit kontrolka
pro PRE-GAS na kfivce v poli (2) a kontrolka v poli 7 znadici, Ze udaj je v sekundach.
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Funkce POST-GAS (Dofuk plynu)

Nastaveni hodnot funkce POST-GAS

Stlacujte tlacitko SET (10) na ovladaci klavesnici dokud se na displeji (14) neobjevi
napis PoG. Oto¢nym volicem (8) zvolte pozadovanou hodnotu funkce (0-10 s).
Hodnota funkce, bude zobrazena na displeji (13). Soucasné bude svitit kontrolka
pro POST-GAS na kfivce v poli (2) a kontrolka v poli 7 znacici, Ze Udaj je v sekundach.

Funkce CTYRTAKT v reZimu LIFT ARC

PFi zapnuté funkci Ctyftakt se ovlada stroj nasledujicim zplsobem: pfi stlaceni
tlacitka horaku a dotykem elektrody s materidlem zaéne prochazet ochranny plyn
(regulujeme dobu predfuku). Po oddéleni elektrody a uvolnéni tlacitka hofaku
se zapali svaF. oblouk a svarovaci proud podle nastaveného ¢asu UP-SLOPE bude
automaticky stoupat na nastavenou hodnotu svafovaciho proudu z hodnoty
proudu START CURRENT. Po opétovném stlaceni a uvolnéni tlacitka hofaku zacne
svafovaci proud automaticky klesat podle ¢asu DOWN SLOPE na hodnotu END
CURRENT. Potom oblouk zhasne a bude pokracovat prochédzeni ochranného
plynu po ¢as nastaveny v POST-GAS.

Funkce ETYRTAKT v rezimu HF

PFi zapnuté funkci ¢tyrtakt se ovlada stroj nasledujicim zplsobem:

Pti stladeni tladitka hordku zaéne prochazet ochranny plyn (¢as PRE-GAS). Poté
dojde k zapaleni svafovaciho oblouku HF vybojem. Po uvolnéni tlacitka hordku
bude svafovaci proud podle nastaveného ¢asu UP-SLOPE automaticky stoupat
na nastavenou hodnotu svarovaciho proudu z hodnoty proudu START CURRENT.
Po opétovném stlaceni tladitka horaku zac¢ne svarovaci proud automaticky klesat
podle ¢asu DOWN SLOPE na hodnotu END CURRENT. Po uvolnéni tladitka oblouk
zhasne a bude pokracovat prochazeni ochranného plynu po c¢as nastaveny v
POST-GAS.

Zapinani a vypinani funkci dvoutakt, ¢tyrtakt, pulsace a jejich kombinaci
Stla¢ovanim tlacitka FNC (6) na ovladaci klavesnici volime jednotlivé funkce a
jejich kombinace. Stav funkci je signalizovan kontrolkami v poli 5.

2T/PULS

4T/PULS

My =

Postup zapaleni oblouku metoda TIG-LA

Dotknéte se elektrodou svafovaného materidlu. Stlacte tlacitko na svarovacim
hofaku. Zacéne prochazet ochranny plyn a bézi ¢as predfuku plynu ktery
regulujeme drzenim elektrody na materidlu. Po oddaleni elektrody dojde k
zapaleni svafovaciho oblouku. V rezimu 2T stéle drzte stlacené tladitko hofaku. V
rezimu 4T tlacitko uvolnéte.

Ukonceni procesu svafovani metoda TIG

Pro ukonceni svafovaciho procesu v rezimu 2T uvolnéte tlacitko hofaku. Zacnou
dobihat funkce DOWN-SLOPE, END CURRENT a POST-GAS, pokud nejsou
nastaveny, poté dojde k ukonceni svafovaciho procesu. V rezimu 4T stisknéte a
uvolnéte tladitko hordku - dojde k ukonceni svafovaciho procesu obdobné, jako
v rezimu 2T.

Vyvolani programu

Stlacte kratce tlacitko MEM (4) na ovladaci klavesnici. Na displeji (14) se objevi
Cislice 1, kterd znaci ¢islo programu. Oto¢nym voli¢em (8) zvolte poZadovany
program (1 — 20). Cislo programu bude zobrazena na displeji (14). Opétovnym
stlaéenim tladitka MEM (4) potvrdime vybér programu. Na displeji (13) se zobrazi
hlaseni -L-.
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Zména/vloZeni parametrd programu

Stlacte krétce tlacitko MEM (4) na ovlddaci klavesnici. Na displeji (14) se objevi
Cislice 1, kterd znadi ¢islo programu. Otocnym volicem zvolte pozadovany program
(1-20), kde chcete ménit/vlozit zadané parametry. Cislo programu bude zobrazena
nadispleji (14). Opétovnym stlaenim tlacitka MEM (4) potvrdime vybér programu.
Na displeji (13) se zobrazi hlaseni -L- (LOAD). Tlac¢itkem SET (10) muzZete volit mezi
jednotlivymi funkcemi a otonym volicem provadét zménu hodnoty funkci.

Tlacitkem FNC (6) mGzeme zapnout funkce dvoutakt, ¢tyrtakt a pulsace. Pro
potvrzeni stlacte kratce tlacitko MEM (4). Pro trvalé uloZeni stlacte nasledné
dlouze tlacitko MEM (4). Na displeji (13) se zobrazi hlaseni -S- (SAVE).

Chybova hlaseni na displeji
Béhem provozu stroje se mohou vyskytnout nékteré chyby a poruchy, které budou
na displeji ozndmeny népisem Err a kédem chyby. Pro uZivatele jsou dlleZité tyto:

Err -t- (TEMP - prehfati)
Aktivace tepelné ochrany stroje. Vyckejte, az dojde k dochlazeni stroje a potom
pokracujte v praci.

®ON .‘* @®VRD.
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Err 1 (POWERSUPPLY - pfepéti / podpéti na siti)
Na vstupnich svorkach stroje (napdjeci kabel) je napéti mimo toleranci stroje.

oo e o] oo
E - r V = A

MEMORY s % He A

Err 8 (ERR OUT SHORT)
PFi zapinani stroje - zkrat na vystupnich svorkach (napf. zemnici kabel a kabel s
drzdkem elektrod ve zkratu, pfipadné mlze znamenat i zavadu ve stroji).

Eer V a3 A

MEMORY s % He A

--- ---(ANTISTICK)
Aktivace funkce ANTISTICK. Aktivuje se béhem svarovani prilepenim elektrody
nebo pfi zapalo-vani oblouku pfi metodé TIG.

ecn e« o] evro

MEMORY s % _Hz A

Pfi vyskytu nékterych chybovych hlaseni je nutné pro jejich vymazani vypnout a
znovu zapnout stroj hlavnim vypinacem.

Reseni problému
Displej nesviti - do stroje nejde napéti.
e Zkontrolovat hlavni pfivodni kabel a vidlici, vyménit vadné ¢asti.

Stroj nesvaruje kvalitné. Béhem svarovani je velky rozstrik, svar je porézni.

e Zkontrolovat nastaveni svafovacich parametrd, pfipadné je prenastavit.

e Zkontrolovat plyn, spojeni a pfipojeni plynové hadice.

e Zkontrolovat ukostfovaci svorku, zda je fadné pripevnéna a Ze ukostfovaci
kabel neni poskozeny. Zménit pozici ukostfeni a bude-li to nezbytné, vyménit
poskozené Casti.

e Zkontrolovat svafovaci hordk, kabel a konektor. Utahnout spojeni a vymeénit
poskozené Casti.

e Zkontrolovat opotrebitelné ¢asti svarovaciho hordku. OCcistit a vymeénit
poskozené Casti.

Svarovaci stroj se prehfiva a sviti signdlni kontrolka.

e Zkontrolovat, zda je dostatecny volny prostor za strojem a pred strojem nutny
pro spravnou cirkulaci vzduchu potfebnou pro chlazeni stroje.

e Zkontrolovat Cistotu chladicich mrizek.

Metoda MMA - proud neni konstantni

e Pokud mate zapnutou funkci ARC FORCE, je to v poradku. Tato funkce
dynamicky upravuje hodnotu svafovaciho proudu kvdli stabilizaci oblouku a
zajisténi maximalni kvalitu svaru.

Béhem zapalovdni oblouku dochdzi k propalovadni slabého materidlu
e Zkontrolujte nastaveni hodnoty funkce HOT START. Nastavte mensi hodnotu,
ptipadné funkci vypnéte.

Udrzba

Dévejte pozor na hlavni pfivod! Pfi jakékoli manipulaci se svareckou je nutné, aby
byla odpojena od el. sité.

Pfi planovani Udrzby stroje musi byt vzata v ivahu mira a okolnosti vyuziti stroje.
Setrné uzivani a preventivni Gdriba pomaha predchazet zbyteénym poruchdm a
zdvadam.

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA
Kontrolu provadéjte podle CSN EN 60974-4. Vidy pred pouzitim stroje kontrolujte
stav svarovaciho a ptivodniho kabelu. NepouZivejte poskozené kabely.

Provedte vizudIni kontrolu:

1) hoték / drzak elektrod, svorka zpétného svafovaciho proudu
2) napdjeci sit

3) svafovaci obvod

4) kryty

5) ovladaci a indikacéni prvky
6) vSeobecny stav



KAZDEHO PUL ROKU

Odpoijte vidlici stroje ze zasuvky a pockejte asi 2 minuty (dojde k vybiti naboje

kondenzétorl uvnitf stroje). Poté odstrarite kryt stroje.

o Qcistéte vSechny znecisténé vykonové elektrické spoje a uvolnéné dotahnéte.

o QCcistit vnitini Casti stroje od prachu a nedistot napfiklad mékkym Stétcem a
vysavacem.

Upozornéni: PFi Cisténi stlacenych vzduchem (vyfoukdvani necistot) dbejte

zvySené opatrnosti, muZe dojit k poskozeni stroje.

Nikdy nepouZivejte rozpoustédla a fedidla (napf. aceton apod.), protoze mohou

poskodit plastové ¢asti a napisy na ¢elnim panelu.

Stroj smi opravovat pouze pracovnik s elektro-technickou kvalifikaci.

USKLADNEN(
Stroj musi byt uloZen v Cisté a suché mistnosti. Chrarite stroj pred destém a
primym slunec¢nim svitem.
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Introduction
Thank you for purchasing one for our products.

Before using the equipment you should carefully read the instructions included
in this manual.

In order to get the best performance from the system and ensure that its parts last
as long as possible, you must strictly follow the usage instructions and the main-
tenance regulations included in this manual. In the interest of customers, you are
recommended to have maintenance and, where necessary, repairs carried out by
the workshops of our service organisation, since they have suitable equipment
and specially trained personnel available. All our machinery and systems are sub-
ject to continual development. We must therefore reserve the right to modify
their construction and properties.

Description

New portable welding machines 220/ 270 / 320 HF are designed as small and light
high performance digital three-phase inverters. New generation digital controls
ensure not only optimal setting of the welding characteristics, but its dynamic
adaptation during the welding process as well. This way a substantially higher
quality weld joint and simplification of welding process are achieved. Significant
benefits are new functions, which help to keep the welding arc in an optimal wor-
king area. Due to this arc control technology excellent results may be achieved
even by less experienced welders.

Digital and progressive hardware design enabled significant reduction in weight,
dimensions and subsequently also in price of the new inverters. The performance
part itself is overdesigned to ensure reliability, high performance and high load
capacity.

Installation

1 - Output clamp (+)

2 - Output clamp (-)

3 - Remote control connector
4 - Electromagnetic valve

5 - Control panel

6 - Protective gas inlet

7 - Supply cable inlet

8 - Main switch

Connection of the machine to electrical supply

The machines 220, 270 and 320 HF comply with safety class | requirements. This
means that all metal parts, which are accessible without the necessity to take
off the cover, are connected to protective grounding of the electrical supply. The
machine can be connected to power supply only by a cable with a socket equi-
pped with a protective ground contact. Always turn the machine on and off with
the main switch! Do not use for turning off the terminating unit! The necessary
protection is listed in the chapter “technical data”.

Welding cables connections

Use only welding burner and welding cables with sufficient cross-section - see the
table “Technical data”. The welding cables should be as short as possible, close to
each other and placed at the floor level or near it.

Technical data 220 HF 270 HF 320 HF
Supply voltage 3x50/60 Hz 400V +10% -20 % 400V +10 % -20 % 400V +10% -20 %
Usable current MMA 200 A/100 % 250 A/80 % 300 A/40 %
Usable current MMA - 220 A/100 % 220 A/100 %
Usable current TIG 200 A/100 % 250 A/80 % 300 A/40 %
Usable current TIG - 220 A/100 % 220 A/100 %
Adjustable current 200 A 250 A 300 A
Maximum current 300 A 330A 380 A

Slow protection 16 A 16 A 25A
Adjustment field MMA 5A-200A 5A-250A 5A-300A
Adjustment field TIG 5A-200A 5A-250A 5A-300A
Secondary voltage 65V 65V 65V
Secondary voltage 65V 65V 65V

Input at no load <50 W <50W <50 W
Dimensions of electrodes from 1.5 t0 5.0 mm from 1.5 t0 5.0 mm from 1.5 to 5.0 mm
Diameters LxWxH 520x190x428 mm 520x190x428 mm 520x190x428 mm
Weight 17.5kg 17.5 kg 17.5kg
Protection class 1P23S 1P23S 1P23S
Protection level | | |
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Polarity choice in the MMA welding method

Insert connectors and tighten them by turning in the clockwise direction.

You can change the polarity by switching the welding cables at the output
connectors (+) or (—). Polarity is determined by the electrode’s manufacturer or
the method being used.

Grounding
Place the grounding clamp directly on the welded part. The touching surface must
be clean and as big as possible - it must be cleaned from paint and rust.

Protective gas and gas tank installation

Use inert gases (for example argon, helium or argon-helium mixture) as a protec-
tion gas for TIG welding. Make sure that the reduction valve suites the type of the
gas you are using.

Gas tank installation

Always properly secure the gas tank in a vertical position in a special holder on
the wall or in the cart. After you finish welding, do not forget to close the gas
tank valve.

The following installation instructions apply for most reduction valve types:

1. Step aside and open the gas tank valve (A) for a moment. This way possible dirt
particles are blown off the tank valve.

NOTICE! Watch for high gas pressure!

2. Turn the pressure regulation screw (B) of the reduction valve until you feel the
spring pressure.

3. Close the reduction valve.

4. Put the reduction valve on the tank over the intake connection seal and tigh-
ten the cap nut (C) with a wrench.

5. Install the hose adapter (D) with the cap nut (E) to the gas hose and secure it
with a hose clamp.

6. Connect one end of the hose to the reduction valve and the other end to the
welding machine. If the burner had a built-in valve, the hose could be part of
the burner.

7. Tighten the cap nut with the hose to the reduction valve.

8. Slowly open the tank valve. The tank pressure gauge (F) will show pressure in
the tank.

NOTICE! Do not use all the tank’s contents. Replace the tank when the pressu-
re drops to approximately 2 bars.

9. Open the reduction valve.

10. Turn the regulation screw (B) until the flow meter (G) shows the required flow.

A C F

NOTICE! When you are setting the gas flow in a machine with a valve equipped
burner, it is necessary to release the valve regulation screw on the burner. Close
the tank valve after welding. In case the machine will not be used for a long time,
loosen the pressure regulation screw.

NOTICE! For machines 220/320/370 HF machines we recommend only water-
-cooled burners (for instance KTB 18) combined with independent water cooling
(for instance K5150W).

Air-cooled burners can be used only if maximum load listed by the manufacturer
is adhered to. The manufacturer is not responsible for damages caused by overlo-
ad of improperly selected burner.

Panel of functions

Control and signal elements on the digital panel — description of functions:

1. Inverter ON indicator. This indicator is on, if the machine performance section
is running.

2. Curve with indicators. These indicators signal, which function or parameter is
presently being set.

3. Method indicators. These indicators show, which method is active. Left to ri-
ght: MMA method (coated electrode), TIG-LA (contact start), TIG-HF (contact-
free start).

4. MEM button (memory). Serves to recall memory and to save parameters.

5. Functions indicators. 4T and pulsation indicators. Indicators are on, if the par-
ticular functions are active.

6. FNC (functions) button. This button can be used to select individual functions.
Simultaneously it serves for turning the remote control on and off.

7. Indicators showing the units of the displayed value.

Selector for welding current and setting of values in the SET mode.

9. The MET (method) button. This button is used to select methods MMA, TIG-
-LA, TIG-HF and turning on the function V.R.D.

10. SET button for functions parameters selection. By pushing this button you
will enter a mode, where values of individual functions can be changed. By
successive pushing of the SET button you can switch between functions. This
button serves for test purposes as well.

11. MEMORY indicator.

12. V.R.D. function indicator. With MMA welding method on, the LED indicates
the method is on. With the TIG method on, LED turns on automatically. During
welding with both methods the indicator will go off, when there is unsafe vol-
tage at the output clamps.

13. Welding current/value and functions status display. During welding the dis-
play shows the welding current value. After welding termination this value
stays on for approximately three seconds. In idle state the value of set welding
current is displayed. During setting in the SET mode the status of the chosen
function is displayed — off or the chosen functions value.

14. Voltage/function display. During welding and three seconds after its termina-
tion the value of welding voltage is displayed. After welding termination the
value remains displayed for about three seconds. During setting in the SET
mode the state of the chosen function is displayed.

15. Temperature indicator. LED indicates the overheating status of the machine.

16. Power supply voltage indicator. If the indicator is on, the voltage is outside
the machine’s tolerance

0

Temperature protection

The machines are equipped with protective thermostats on all its performance
parts. In case of overheating (for example as a result of exceeding the maximum
allowed cycle), welding is automatically interrupted and the temperature control
light will go on at the control panel and the display will show ,-t-“. After cooling
off the overheating message disappears and the machine is ready for operation.
After welding termination always let the machine cool down. If the machine is
shut off prematurely and turned back on, the ventilator will not start even if the
machine is not completely cooled off.
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Remote control

Remote control for regulation of welding current and for switching between user
programs can be attached to the welding machine. The remote control can be
a separate device or integrated in the burner handle. The (3) connector located
at the front side serves for the remote control connection. The remote control
is functional in both the MMA and TIG methods. The remote control connector
connection is described in the chapter “Electrical diagram”.

MMA welding method

NOTICE! The machine is equipped with functions, which make it easier to weld
with the MMA method. These functions make it possible for inexperienced wel-
ders to achieve high quality welds even without previous welding experience.

HOT START

It is used especially in the area of medium and lower currents for improved bur-
ning of the welding arc. The optimal setting is 30 — 35 %. In case of burn-through
in thin materials welding it is necessary to lower the function’s value or to shut
the function off.

ARC FORCE

This function helps to stabilize the arc and maintain an optimal distance of the
welding arc. It also helps to limit arc extinction and sticking of the electrode. The
optimal setting is approximately 25 — 40 %. We chose thinner electrodes for low
values and stronger electrodes for higher values.

Basic information concerning coated electrode

Connect the welding burner and the grounding cable to the electrode’s clamps
- as stated on the electrode’s package by the manufacturer. Table 1 lists general
values for electrodes’ choice for common steel welding and low alloys. The used
current depends on the welding position and the connection type; it increases de-
pending on the thick-ness and dimensions of the welded part. General values are
listed in table 2. Higher values apply to horizontal welding, medium for welding
above the head level and low for vertical welding and welding of small preheated
parts.

Table 1
15-3 2
3-5 2.5
5-12 3.25
>12 4
Table 2
1.6 30-60
2 40-75
2.5 60-110
3.25 95 - 140
4 140- 190
5 190 - 240
6 220 - 330

Holding and position of the electrode during the welding:

Table 3 shows values for basic material preparation. Determine the dimensions

from the illustration:

Table 3
s (mm) EX(ul)] d (mm) a (%)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max)
3-12 0-1.5 0-2 60
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V.R.D. function

The V.R.D. safety system (Voltage - Reduce - Devices) assures safe voltage value at
the machine’s output. The inverter will switch on only after the electrode touches
the welded material and it will switch off automatically at the termination of the
welding process. In case the V.R.D. function is activated and there is safe voltage
at the output, the V.R.D. control light is on. We use this function mainly when wor-
king in areas where there is heightened danger of electric current injury. When
using this function it may be harder to ignite the welding arc, because the voltage
level is low at the first electrode’s contact with the material.

evole  —— —> ‘ I_

The V. R. D. function is on.

Turn off the machine with the main switch. Push and hold the MMA button on
the control panel and turn the machine on with the main switch. Hold the MMA
button until a VRD — ON or VRD — OFF sign appears, see the picture below. The
display will show the V.R.D. function status for a moment.

U [ d V

MEMORY s % Hz A
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Welding in MMA method

a) With the machine disconnected from power supply connect the electrode
holder and grounding cable (welding cables) to clamps 1 and 2. Choose the
electrode’s polarity for the particular electrode according to manufacturer’s
specifications.

b) Connect the machine to power supply.

c) Turn on the main switch (8).

d) Wait for the welding machine test to finish — all control lights and displays will
be on for several seconds.

e) Switch the machine to the MMA method with button 9.

f) Set the welding current. Set the desired value of the welding current with the
rotating selector. The value will show on display (13). At the same time the
control light in field (2) will be on showing the ampere value.

g) By pushing the SET (10) button on the control panel we can switch the indivi-
dual functions one by one. We can select the function status and its value with
the rotating selector. If needed, we can adjust the settings of the HOT START
and ARC FORCE functions.

HOT START function

The HOT START function is used to make it easier to ignite to welding arc. This
function automatically increases the welding current during the arc ignition. The
user can set the hot start intensity. The function can be completely shut off, which
is used when welding thin materials in order to prevent their burn-through during
arc ignition.



Push the SET (10) button on the control keyboard. The display (14) will show the
HSt sign. Choose the desired hot style value (OFF up to 100 %) with the rotating
selector. The status or the value will be shown on the display (13). At the same
time the control light in field (2) will inform you that the value is in percentage
points.

ARC FORCE function

This function helps to stabilize the burning electric arc during welding. It automa-
tically regulates the current and voltage in order to achieve maximum stability of
the arc and reduces the possibility of electrode sticking at the same time.

Push the SET (10) button on the control keyboard. The display (14) will show the
AFC sign. With the rotating selector choose the desired hot style value (OFF up to
100 %). The status or the value will be shown on the display (13). At the same time
the control light in field (2) will inform you that the value is in percentage points.
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TIG welding method

Basic TIG method welding information

Connect the welding burner to the minus clamp and the grounding cable to the

plus clamp.

Basic TIG welding method rules:

1. Cleanliness - the welding area must be rid of all grease, oil and other dirt. It is
also necessary to pay attention to cleanliness of the material and of the wel-
der’s gloves during welding.

2. Filler material induction - in order to prevent oxidation, the end of the filler
material must be under the protection of the gas flowing from the tube.

3. Type and diameter of wolfram electrodes - it is necessary to choose these
according to their polarity, current, basic material sort and protection gas com-
position.

4. Grinding of wolfram electrodes - grinding of the electrode’s tip should be done
in a lengthwise direction. The smoother the tip’s surface is, the steadier the
electric arc and the higher the life of the electrode.

5. Protective gas - the size of the gas nozzle and the gas flow is set according to
welding current, type of weld and size of the electrode. A feasible flow is about
8 - 10 liters per minute. If the flow is not adequate, the weld could be porous.
After termination of welding the gas must flow sufficiently long (because of
protection of material and the wolfram electrode from oxidation).

Table 4 lists common welding current values and wolfram electrodes with 2 %
thorium diameter — red marking.

Table 4
1.0 15-75
1.6 60 - 150
2.4 130 - 240

Prepare the wolfram electrode by following values in table 5 and the picture

below:
Table 5
al(’) Welding current (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120 - 250

Sharpening of tungsten electrode

By the right choice of tungsten electrode and its preparation we can influence
qualities of welding arc, geometry of the weld and durability/service life of the
electrode. It is necessary to sharpen the electrode softly in the traverse/horizontal
direction according to picture.

For welding by method TIG it is necessary to use Argon with the purity 99,99 %.
The amount of the flow shall be determined according to the table 6.

Table 6
‘gﬁlrdei:tg @ of electrode Welding nozzle ffli:‘:’
(A) (mm) n() @ (mm) (1/min)
6-70 1,0 4/5 6/8.0 5-6
60 - 140 1,6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120- 240 2,4 6/7 9.5/11.0 7-8

Holding of the welding burner during welding:

position h (PB)

position s (PF)

i
Preparation of basic material:

In table 7 there are given values for preparing material. Sizes shall be determined
according to picture:

— >
ST

Table 7
s (mm) a (mm) d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0.5 (max) 0
4-6 1-15 1-2 60

Welding in TIG method

a) With the machine disconnected from power supply connect the electrode
holder and grounding cable (welding cable)s to clamps 1 and 2.

b) Connect the gas line from the welding burner, which must be equipped with a
valve, to the argon gas tank through a reduction valve. Turn the gas on with the
valve on the gas tank.

c) Connect the machine to power supply.
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d) Turn on the main switch (8).

e) Wait for the welding machine test to finish — all control lights and displays will
be on for several seconds.

f) Push MET button to switch the machine to the TIG-LA method with touch
ignition

g) Set the welding current. Set the desired value of the welding current with the
rotating selector. The value will show on display. At the same time the control
light in field (2) will be on showing the ampere value.

h) By pushing the button SET (10) on the control panel we can switch between
individual functions. By rotating selector we can set values.

LOGING CYCLE Function
This involves second current for the CYCLE function. The CYCLE function can be
used only in the 4-stroke mode.

pressing short pressing short pressing pressing leasi
and releasing and releasing and releasing and holding refetasmhg
of torch of torch button | | of torch button | | of torch button Ob 3“
button - switching - switching - switching R exgné)t?on
- ignition to CYCLE to welding to DOWN of arc
of arc current current SLOPE
welding ¢ i ¢
current 90 A
HA) LOG
(LOGING CYCLE) ECr (END
30A CURRENT)
15A
>
USL (UP-SLOPE) DSL (DOWN-LOPE) t(s)

On/off switching and setting of the LOGING function values

Push the SET button (10) on the control keyboard until the display (14) shows the
LOG sign. Choose the desired value of the function with the rotating selector (8)
(OFF, 5 - 300 A — depending on type of ma-chine). Status or the function value will
show on display (13). At the same time the cycle indicator on the panel curve (2)
will be on.

PULSE function
The frequency, which is used to switch between currents, is set here.

PULSE 2-stroke

pressing and holding releasin —
g extinction
?{gmt'i:gnbgftt;rc] of torch button of arc
welding ¢
current 90 A
1(A)
ECr (END
bCr (BACK CURRENT)
CURRENT) 30 A ¢ FrE (PULSE) 5-500 Hz > 15A
USL (UP-SLOPE) DSL (DOWN-SLOPE)  t(s)
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PULSE 4-stroke

pressing and holding
of torch button - switching
to Down SLOPE

welding ¢
current 90 A

releasing of torch
button - extinction
ofarc

pressing and releasing
of torch button - ignition
ofarc

1(A)

ECr (END
bCr (BACK CURRENT)
CURRENT) 30 A ¢ FrE (PULSE) 5-500 Hz ) 15A
USL (UP-SLOPE) DSL (DOWN-SLOPE)  t(s)"

On/off switching and setting of the PULSE function values

Push the SET button (10) on the control keyboard until the FrE sign appears on the
display (14). Select the desired function value (OFF, 5 — 500 Hz) with the rotating
selector (8). Status or the function value will show on display (13). At the same
time the CYCLE indicator on curve (2) will be on and the indicator in field 7 will
indicate that the value is in percentages.

MEMORY s % Hz A

-

BALANCE function
Balance — the ratio between the set current and the background current when
pulsation is on.

| (A)T BALANCE 50 % | | | | r
T

| (A)T BALANCE 80 % I_

| (A)T BALANCE 10 % I

—
o

e

t(s)=

Setting of the BALANCE function values

Push the SET button (10) on the control keyboard until the bAL sign appears on
the display (14). Select the desired function value (10 — 80 %) with the rotating
selector (8). Status or the function value will show on display (13). At the same
time the BALANCE indicator on the curve (2) will be on and the indicator in field 7
will indicate that the value is in percentages.

BACK CURRENT Function
(background current when pulsation is on)

Setting of the BALANCE function values

Push the SET button (10) on the control key-board until the bCr sign appears on
the display (14). Select the desired function value (5-300 A — depending on type
of machine) with the rotating selector. Status or the function value will show on
display (13). At the same time the BACK CURRENT indicator will be on on the
curve (2).



NOTICE! The loging (cycle) and pulsation can be combined in a four-stroke mode;
it will enable switch-ing between pulsation currents by quickly pushing the
burner button or turning pulsation off (if you set LOG higher than bCR).

PULSE + LOGING

. short pressing short pressing pressing releasing
pdrehssllg_g and releasing and releasing and holding of torch
fatn hob Ttg of torch button | | of torch button | | of torch button button
ortord uf on - switching to - switching to - switching to - extinction
- ignition of arc CYCLE current | | welding current | | DOWN SLOPE of arc
welding LOG
1(A) current 90 A Y (LOGING
CYCLE)
50 A ECr (END
CURRENT)

bCr (BACK
CURRENT) 30 A

USL (UP-SLOPE)

15A
t(s)

DSL (DOWN-SLOPE)

START CURRENT function

Setting of the START CURRENT function values

Push the SET button (10) on the control keyboard until the StC sign appears on
the display (14). Select the desired function value (5-300 A — depending on type
of machine) with the rotating selector. Status or the function value will show on
display (13). At the same time the START CURRENT indicator will be ON (curve 2).
NOTE: This function can be activated in 4-stroke mode only.

Funkce END CURRENT

Setting of the END CURRENT function values

Push the SET button (10) on the control keyboard until the ECr sign appears on
the display (14). Select the desired function value (5-300 A - depending on type
of machine) with the rotating selector. The function value will show on display
(13). At the same time the END CURRENT indicator will be ON - (curve 2).

UP-SLOPE function (the time of gradual build-up from arc ignition to the set
welding current value)

Setting of the UP-SLOPE function values

Push the SET button (10) on the control keyboard until the USL sign appears on
the display (14). Select the desired function value (0 — 10 s) with the rotating
selector (8). Status or the function value will show on display (13). At the same
time the UP-SLOPE indicator on the curve (2) will be ON and the indicator in field
7 will indicate that the value is in seconds.

201

DOWN-SLOPE function (the time of run down from the set welding current to
end current values)

Setting of the DOWN-SLOPE function values

Push the SET button (10) on the control keyboard until the dSL sign appears on the
display (14). Select the desired function value (0 — 10 s) with the rotating selector
(8). Status or the function value will show on display (13). At the same time the
DOWN-SLOPE indicator on the curve (2) will be ON and the indicator in field 7 will
indicate that the value is in seconds.

f | [
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PRE-GAS function (the time of run down from the set welding current to end
current values)

Setting of the PRE-GAS function values
Push the SET button (10) on the control keyboard until the PrG sign appears on
the display (14). Select the desired function value (0 — 10 s) with the rotating
selector (8). Status or the function value will show on display (13). At the same
time the PRE-GAS indicator on the curve (2) will be ON and the indicator in field 7
will indicate that the value is in seconds.
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POST-GAS function (the time of run down from the set welding current to end
current)

Setting of the POST-GAS function values
Push the SET button (10) on the control keyboard until the PoG sign appears on
the display (14). Select the desired function value (0 — 10 s) with the rotating
selector (8). Status or the function value will show on display (13). At the same
time the POST-GAS indica-tor on the curve (2) will be ON and the indicator in field
7 will indicate that the value is in seconds.

FOUR-STROKE function in LIFT ARC mode

If the four-stroke function is on, the machine is controlled in the following
manner: when you push the burner button and touch material with the
electrode, the protective gas will start flowing (you regulate the pre-gas time).
When you remove the electrode and release the burner button, the welding arc
will ignite and the welding current will increase automatically according to the
UP-SLOPE time setting to the pre-set value of the welding current according to
START CURRENT value. After you push and release the burner button again, the
welding current will automatically start to drop according to DOWN-SLOPE time
to the END CURRENT value. After that, the arc will go off and the protective gas
will flow for a time period set in the POST-GAS function.

FOUR-STROKE function in HF mode

If the four-stroke function is on, the machine is controlled in the following
manner: When you push down the burner button, the protective gas will start
flowing (PRE-GAS time). The welding arc will ignite by HF discharge. After
releasing the button the welding current will increase automatically according to
the UP-SLOPE time setting to the preset value of the welding current according
to START CURRENT value. After you push down the burner button again, the
welding current will automatically start to drop according to DOWN-SLOPE time
to the END CURRENT value. After releasing of the button the arc will go off and
the protective gas will flow for a time period set in POST-GAS.

Turning on and off the functions two-stroke, four-stroke, pulsation and their
combinations

By pushing the FNC button (6) on the control keyboard we can select the
individual functions and their combinations. The functions status is signaled by
indicators in field (5).
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2T/PULS

4T/IPULS

TIG-LA method arc ignition procedure:

Touch the welded material with the electrode. Push the welding burner button.
The protective gas will start flowing and the pre-gas time will start running. You can
regulate it by holding the electrode to the material. After removing the electrode
the welding arc will be lit. In the 2-stroke mode keep pushing the button. In the
4-stroke mode release the button.

TIG welding method process termination:

After finishing welding in 2T mode released the burner button. Functions DOWN-
SLOPE, END CUR-RENT and POST-GAS will start running down, unless they are
set. After that the welding process is termi-nated. In the 4-stroke mode push and
release the burner button — the welding process will be terminated just like in the
2-stroke mode.

Loading program

Shortly press button MEM4 on the control keyboard. On the display (14) appears
a number that indicates the program number. By rotating selector (8) select the
desired program (1-20). The program number is displayed on the display. Again by
button MEM (4) confirm the program selection. The displays (13) shows -L-.

Changing / inserting of program parameters

Shortly press button MEM4 on the control keyboard. On the display (14) appears
a number that indicates the program number. By rotating selector (8) select the
desired program (1-20), where you want to change the specified parameters. The
program number is displayed on the display. Again by button MEM (4) confirm the
program selection. The displays (13) shows -L-.

Use button SET (10) to choose between different function and rotating selector (8)
to carry out change in the value function.
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By button FNC (6) switch on 2-stroke, 4-stroke and pulsation. For the confirmation
shortly press button MEM (4). For permanent saving then press and hold the
button MEM (4). The display (13) shows -S- (SAVE).

Error message display

During machine operation some errors and break-downs may appear, which will
be announced by an Err sign and error code. The following ones are important
for the user:

Err - t- (TEMP — overheating)

Activation of the machine heat protection. Wait till the machine cools down and
then continue your work.

@ON o * @ VRD.

Err 1 (POWERSUPPLY — over / under voltage in the power supply).
The input clamps’ voltage (power supply cable) is outside the machine toleration.

oo e o] oo
E - r V = A
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Err 8 (ERR OUT SHORT)

When turning the machine on — short on the input clamps (for instance the
grounding cable and cable with the electrode holder are shorted, or it can signify
a machine problem).

e V a3 A

MEMORY s % He A

--- ---(ANTISTICK)
ANTISTICK function activation. This function is activated during welding by sticking
of an electrode or during arc ignition in the TIG method.

eon es o] evrD
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Some error messages can be deleted only by turning the machine off and on with
the main switch.

Problems solving
Display is not on - no voltage is entering the machine.
e Check the main supply cable and replace faulty parts.

The machine is not welding properly.

During welding the spatter is big, the weld is porous.

e Check the welding parameters setting or reset them.

e Check the gas connection and attachment of the gas hose.

e Checkthe grounding clamp, make sure it is properly attached and the grounding
cable is not damaged. Change the grounding position and replace damaged
parts if necessary.



e Check the welding burner cable and connector. Tie connections and replace
damaged parts.

o Check replacement parts of the welding burner. Clean and replace damaged
parts.

The welding machine is overheating and control light is on

e Make sure that there is enough empty space behind and in front of the
machine, which would ensure proper air circulation needed for cooling of the
machine.

e Make sure the cooling grills are clean.

The MMA method — the current is not constant

o |f the ARC-FORCE function is on, this is OK. This function dynamically adjusts the
value of the welding current in order to stabilize the arc and ensure maximum
welding quality.

Thin material is burned through during arc ignition
o Check the setting of the HOTSTART function. Set it to a lower value or turn the
function off.

Maintenance

Please pay attention to the main power supply! It is necessary to disconnect it
during any manipulation with the welding machine.

During maintenance planning the frequency and circumstances of the machine’s
use must be consid-ered. Considerate use and preventive maintenance helps in
avoidance of unnecessary breakdowns and failures.

REGULAR MAINTENANCE AND CHECK-UP

Perform the check-up according to CSN EN 60974-4. Always check the condition
of the welding and supply cables before using the machine. Do not use dam-
aged cables.

Perform visual check-up:

1) burner/electrode holder, the welding current clamp

2) power supply

3) welding circuit

4) covers

5) control and indicator elements

6) overall condition

EVERY SIX MONTHS

Disconnect the machine from the electrical outlet and wait for about two minutes
(the charge inside the machine condensers will dissipate). Then remove the
machine cover. Clean all dirty electrical connections and retie any loose ones.
Clean all internal parts from dust and dirt, for in-stance with a soft brush or with
a vacuum cleaner.

NOTE: Be careful when using compressed air in order to not damage any parts.
Never use any solvents or diluents (such as acetone, etc.); plastic material and
front panel lettering could be damaged in such procedures.

Only a technician with electro technical qualification may repair this machine.

STORAGE
The machine must be stored in a clean and dry room. Protect the machine from
rain and direct sunlight.
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Einleitung

Sehr geehrter Kunde, vielen Dank fiir das Vertrauen und den Kauf unseres Pro-
dukts.

Bitte lesen Sie alle Anweisungen in diesem Handbuch sorgfiltig durch,
bevor Sie dieses Gerdt in Betrieb nehmen.

Es ist auch notwendig, alle Sicherheitsvorschriften im beigefligten Dokument
,Sicherheitshinweise und Wartung” zu lesen. Flr eine optimale und langfristige
Nutzung missen Sie die hier gegebenen Betriebs- und Wartungsanweisungen
befolgen. In lhrem Interesse empfehlen wir, dass Sie Wartungs- und Reparatu-
rarbeiten unserer Serviceorganisation anvertrauen, die iber die entsprechende

Ausristung und speziell geschultes Personal verflgt. Alle unsere Maschinen und
Anlagen unterliegen einer langfristigen Weiterentwicklung. Deshalb behalten wir
uns das Recht vor, Anderungen wihrend der Produktion vorzunehmen.

Beschreibung

Die tragbaren SchweilRgerate 220 bis 320 HF sind als kleine, leistungsstarke und
leichte digitale Dreiphaseninverter entworfen. Die digitale Losung der neuen Ge-
neration stellt nun nicht nur die optimale Einstellung der SchweiRcharakteristik,
aber auch deren dynamische Adaptierung direkt im Laufe des SchweiRprozesses
sicher, wodurch eine bedeutend héhere Qualitat der SchweilRnaht und eine Vere-
infachung des Anspruches an den SchweiBvorgang erreicht wird. Ein unumstritte-
ner Beitrag sind auch die neuen Funktionen, die dabei behilflich sind den Bogen
im optimalen Arbeitsbereich zu halten. Dank dieser Technologie der Bogensteue-
rung konnen hervorragende Ergebnisse auch von weniger erfahrenen SchweiRern
erreicht werden.

Die digitale und fortschrittliche Konstruktion der Elektronik (Hardware) hat es er-
moglicht das Gewicht und die Abmessungen dieser Gerate zu senken. Die eigent-
liche Konstruktion des Leistungsteiles ist so vordimensioniert, damit eine Zuver-
lassigkeit, eine hohe Leistung und ein hoher Belastungsfaktor erreicht werden.

ACHTUNG: Bei Einsatz von Maschinen in staubigem Umfeld ist ihre Ausstattung
mit Staubfilter unerlasslich. Ein Hochleistungs-Staubfilter halt Schmutz und Fein-
staub effektiv zuriick, verhindert eine zu schnelle Verschmutzung der Maschine
und ermoglicht auf diese Weise langere Reinigungsintervalle bei der Instandhaltu-
ng der Maschine. Zugleich steigt die Verlasslichkeit der Maschine, die wesentlich
vom MaR der Verschmutzung abhéngt.

Installation

1- Eingangsklemme (+)

2 - Ausgangsklemme (-)

3 - Steckverbindung der Fernbedienung

4 - Schnellverbindung fiir den Gasanschluss
5 - Steuertafel

6 - Eingang des Schutzgases in die Maschine
7 - Eingang des Speisungskabels

8 - Hauptschalter

Anschluss des gerdtes an das stromnetz
Die Gerate 220, 270 und 320 erfillen die Anforderungen der Sicherheitsklasse
I, d.b. alle Metallteile, die zugdnglich sind, ohne dass eine Abdeckung entfernt

Technische Daten 220 HF 270 HF 320 HF
Eingangsspannung 3x50/60 Hz 400V +10 % -20 % 400V +10 % -20 % 400V +10 % -20 %
Einschaltdauer MMA 200 A/100 % 250 A/80 % 300 A/40 %
Einschaltdauer MMA - 220 A/100 % 220 A/100 %
Einschaltdauer WIG 200 A/100 % 250 A/80 % 300 A/40 %
Einschaltdauer WIG - 220 A/100 % 220 A/100 %
Einstellbarer Strom 200 A 250 A 300 A
Maximaler Strom 300 A 330A 380 A
Zuleitungskabel/Langsame, Sicherung 4x1,5 mm?2-5m/16 A 4x1,5 mm?-5m/16 A 4x2,5mm?2-5m/25 A
SchweilRstrombereich MMA 5A-200A 5A-250A 5A-300 A
Schweillstrombereich WIG 5A-200A 5A-250A 5A -300 A
Leerspannung 65V 65V 65V
Leerlaufleistung <50wW <50W <50 W
Effizienz max. Leistung >80 % >80 % >80 %
Abmessungen der Elektroden 1,5-50mm 1,5-5,0 mm 1,5-50mm
Abmessung LxWxH 520x190x428 mm 520x190x428 mm 520x190x428 mm
Gewicht 17,5 kg 17,5 kg 17,5 kg
Deckung 1P23S 1P23S 1P23S
Schutzklasse | [ |
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werden muss, sind an die Schutzerdung des Stromnetzes angeschlossen. An das
Stromnetz wird das Gerédt nur durch ein Netzkabel mit einem Stecker mit einem
Erdungsschutzkontakt angeschlossen.

Schalten sie das Gerat immer mit dem Hauptschalter ein und aus! Verwenden sie
zum Ausschalten nicht den Netzstecker! Die notwendige Sicherung ist im Kapitel
“Technische Daten” angefiihrt.

Anschluss der Schweisskabel

Verwenden sie nur einen SchweiBbrenner und ein Schweilkabel, die einen ausre-
ichenden Querschnitt haben — detaillierter in Tabelle ,Technische Daten”. Die
SchweiBkabel sollten so kurz wie mdglich sein, nah bei einander und auf der Héhe
des Bodens oder in seiner Nahe.

Wahl der Polaritdt bei der SchweiBmethode MMA

Schieben sie die Verbindungsstecker ein und sichern sie sie durch ein Drehen im
Uhrzeigersinn.

Die Polaritdt konnen sie durch ein Vertauschen der SchweiRkabel an den Ein-
gangsverbindungssteckern (+) oder (-) andern. Die Polaritdt wird durch den Hers-
teller der Elektroden, gegebenenfalls durch die verwendete Methode bestimmt.

Erdung

Platzieren sie die erdungsklemme, wenn maglich, direkt am zu schweienden Teil.
Die Kontaktflache muss sauber und so grol8 wie moglich sein — Farbreste und Rost
mussen entfernt werden.

Schutzgas und installation der Gasflasche

Verwenden sie inerte Gase (z.B. Argon, Helium oder ein Argon-Heliumgemisch)
als Schutzgas fur das WIG SchweiBen. Stellen sie sicher, dass das Reduktionsventil
fir den verwendeten Gastyp geeignet ist.

Installation der Gasflasche

Befestigen sie die Gasflasche immer ordentlich in vertikaler Position in einer spe-
ziellen Halterung an der Wand oder am Wagen. Vergessen sie nicht nach dem
Ende der SchweiBarbeiten das Ventil der Gasflasche zu schlieRen.

Die folgenden Installationsanweisungen gelten fiir die meisten Reduktionsventil-

typen:

1. Treten sie zur Seite und 6ffnen sie fir einige Zeit das Ventil der Gasflasche (A).
Dadurch bla-sen sie mogliche Verunreinigungen aus dem Flaschenventil.

HINWEIS! Achten sie auf den hohen Gasdruck!

2. Drehen sie die Druckregulierungsschraube (B) des Reduktionsventils so lange
bis sie den Druck einer Feder spiren.

3. SchlieRen sie das Ventil des Reduktionsventils.

4. Setzen sie das Reduktionsventil tiber die Dich-tung der Eingangsverbindung
zur Flasche auf und ziehen sie es mit der Befestigungsmutter (C) mittels eines
Schraubschlussels fest.

5. Setzen sie den Schlauchansatz (D) mit der Uberwurfmutter (E) auf den Gas-
schlauch auf und sichern sie ihn mit einer Schlauchschelle.

6. SchlieRBen sie ein Ende des Schlauchs an das Reduktionsventil und das ande-
re Ende am SchweiRgerat an. Im Fall eines Brenners mit ei-nem eingebauten
Ventil kann der Schlauch ein Bestandteil des Brenners sein.

7. Ziehen sie die Uberwurfmutter mit dem Schlauch am Reduktionsventil fest.

8. Offnen sie langsam das Flaschenventil. Der Druckmesser (F) wird den Druck in
der Flasche anzeigen.

HINWEIS! Verbrauchen sie nicht den gesamten Flascheninhalt. Tauschen sie
die Flasche, wenn der Druck in der Flasche zirka 2 bar betragt.

9. Offnen sie das Ventil des Reduktionsventils.

10. Drehen sie mit der Regulationsschraube (B) so lange bis der Durchflussmesser
(G) nicht den gewiinschten Durchfluss anzeigt.

A C F

HINWEIS! Wenn sie den Gasdurchfluss bei einem Geradt mit einem Brenner mit
einem Ventil einstellen, muss die Regulationsschraube am Ventil des Bren-ners
gelockert werden. SchlieRen sie nach dem Ende des Schweilvorganges das Fla-
schenventil. Falls das Gerat lange nicht verwendet wird, lockern sie die Schraube
zur Druckregulation.

Funktionstafel
Bedienungs- und Signalelemente auf der digitalen Tafel — Beschreibung der Funk-

tionen

1. Kontrollleuchte Inverter angeschaltet. Die Kontrollleuchte leuchtet, wenn der
Leistungsteil der Maschine in Betrieb ist.

2. Kurve mit Kontrollleuchten. Die Kontrollleuchten signalisieren, welche Funkti-
on oder Parameter aktuell eingestellt sind.

3. Kontrollleuchte der Methoden. Die Kontrollleuchten signalisieren, welche
Methode aktiv ist. Von links Methode MMA (umbhdillte Elektrode), WIG-LA (mit
Kontaktstart), WIG-HF (mit kontaktfreien Start).

4. Taste MEM (Memory). Dient zur Hervorrufung des Speichers fir das Spei-
chern der Parameter.

5. Kontrollleuchten der Funktionen. Kontrollleuchten 4T, Pulsierung. Die Kont-
rollleuchten leuchten in dem Fall, wenn die gegebenen Funktionen aktiv sind.

6. Taste FNC (Funktionen). Mit dieser Taste kann man die Funktionen einzeln
wadhlen. Gleichzeitig dient sie fir das Einschalten und Ausschalten der Fernbe-
dienung.

7. Kontrollleuchten, die Einheit des Werts auf dem Display auffiihren.

Waihler fiir die Einstellung des Schweistroms und der Werte im Modus SET.
9. Taste MET (Methoden). Mit dieser Taste kann man zwischen den Methoden
MMA, WIG-LA, WIG-HF wahlen und kénnen Sie Funktion V.R.D anstellung.

10. Taste SET fiir die Auswahl der Parameter der Funktionen. Nach dem Driicken
dieser Taste wird in den Modus eingetreten, in dem die Werte der einzelnen
Funktionen gedndert werden kénnen. Zwischen den Funktionen wird durch
stufenweises Driicken der Taste SET umgeschaltet. Die Taste dient gleichzeitig
fur den Test.

11. Kontrollleuchte MEMORY.

12. Kontrollleuchte der Funktion V.R.D. Bei der Schweimethode MMA indiziert
die LED das Einschalten der Funktion V.R.D. Bei der Schweifmethode WIG
leuchtet diese LED automatisch. Wahrend des Schweillens in beiden Metho-
den erlischt diese Kontrollleuchte, da an den Ausgangsklemmen keine sichere
Spannung ist.

. Display fiir den SchweiBstrom / Wert und Stand der Funktionen. Wihrend
des SchweiBens wird auf dem Display der Wert des SchweiRstroms abgebildet.
Nach dem Beendigen des SchweiRens bleibt der Wert noch ca. drei Sekunden
abgebildet. Im Ruhezustand wird die GréRRe des eingestellten Schweillstroms
abgebildet. Bei der Einstellung im Modus SET wird der Zustand der gewahlten
Funktion — ausgeschalten oder der Wert der gewahlten Funktion abgebildet.

14. Display Spannung/Funktion. Wihrend des SchweiRens und 3 Sekunden nach
seiner Beendigung wird auf dem Display der Wert der Schweilspannung ab-
gebildet. Nach der Beendigung des Schweilens bleibt der Wert noch ca. drei
Sekunden abgebildet. Bei der Einstellung im Modus SET wird die Abkilrzung
der Funktion abgebildet, die gerade eingestellt wird.

. Kontrollleuchte der Temperatur. LED indiziert den Zustand der Uberhitzung
der Maschine.

. Kontrollleuchte der Speisungsspannung. Wenn die Kontrollleuchte leuchtet,
ist die Spannung auBerhalb der Toleranz der Maschine.
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Warmeschutz

Die Gerate sind mit Schutzthermostaten an den Leistungselementen ausgestattet.
Bei einer Uberhitzung, (z.B. in Folge des Uberschreitens des max. erlaubten Zy-
klus) wird das Schweillen selbsttatig unterbrochen und auf der Schalttafel leuch-
tet die Temperaturkontrolllampe (Position 12) auf und auf dem Display leuchtet
ein ,-t-, auf. Nachdem das Gerit abkiihlt erlischt die Uberhitzungsmeldung und
das Gerdt ist fir ein erneutes Schweilen bereit.
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Lassen sie das Gerdt nach dem Schweien stets nachkihlen. Falls das Geréat vor-
zeitig ausgeschaltet und erneut eingeschaltet wird, lauft der Ventilator nicht, auch
wenn das Gerat nicht nachgekiihlt wird.

Fernbedienung

An das SchweiRgerat kann eine Fernbedienung zur Regulation des SchweiRstroms
angeschlossen werden. Die Fernbedienung kann eigenstandig oder im Griff des
Brenners integriert sein. Fiir den Anschluss der Fernbedienung dient der Verbin-
dungsstecker (3) der sich auf der Stirnseite befindet. Die Fernbedingung funktio-
niert bei den Methoden MMA und WIG. Der Anschluss des Verbindungssteckers
der Fernbedienung ist im Kapitel ,,Schemen” beschrieben.

Bedienung

Ein SchweiBen an Orten, wo gegenwartig eine Explosions- oder Brandgefahr herr-
scht ist verboten!

SchweiBgase kénnen die Gesundheit schadigen. Achten sie auf eine ordentliche
Beluftung wahrend des Schweilens!

HINWEIS!

Fiir HF-Maschinen 220/320/370 empfehlen wir wassergekiihlte Brenner (z. B.
KTB 18) in Kombination mit der separaten Wasserkiihlung (z. B. K5150W).
Luftgekiihlte Brenner diirfen nur verwendet werden, wenn die vom Hersteller
des jeweiligen Brenners angegebene maximale Belastung eingehalten wird.
Der Hersteller haftet nicht fiir Schaden, die durch Uberlastung eines nicht richtig
ausgewdhlten Brenners entstehen.

Schweissmethode MMA

HINWEIS! Das Gerét ist mit Funktionen ausgestattet, die ein Schweien mit der
Methode MMA erleichtern. Unerfahrenen SchweiBern helfen sie dabei qualita-
tive SchweifRndhte auch ohne vorangegangene Erfahrungen beim Schweilen dur-
chzufiihren.

HOT START

Wird hauptsachlich im Bereich von mittleren und niedrigen Stromfliissen verwen-
det, um ein Zinden der Schweib6gen zu verbessern. Die optimale Einstellung
betragt zirka 30 - 35 %. Im Fall des Durchbrennens beim Schweifen von diinnen
Materialien muss der Wert der Funktion verringert werden, gegebenenfalls die
Funktion ausgeschaltet werden.

ARC-FORCE

Diese Funktion hilft bei der Stabilisierung des Bogens und bei der Beibehaltung
der optimalen Entfernung des SchweiRbogens. Sie hilft auch dabei, dass der Bo-
gen nicht erlischt und die Elektrode nicht festklebt. Die optimale Einstellung be-
tragt zirka 25 - 40 %. Fur dunnere Elektroden wahlen wir einen geringeren Wert
und bei starkeren Elektroden einen hoheren Wert.

Grundlegende Informationen Giber das SchweiBen mit umhiiliten Elektroden
SchlieBen sie den SchweiBbrenner und das Erdungskabel an den Klemmen gemaR
dem Typ der verwendeten Elektroden an — wird vom Hersteller meistens direkt
auf der Verpackung der Elektroden angefiihrt.

Informative Werte fiir die Wahl der Elektroden zum Schweifen von gangigem
Stahl und niedriglegierten Metalllegierungen sind in der Tabelle Nr. 1 angefthrt.
Flr eine genaue Wabhl verfolgen sie die Anweisungen des Elektrodenherstellers.
Der verwendete Strom hangt von der Schweilposition und vom Geratetyp ab,
dieser sollte gemaR der Stirke und den Abmessungen des SchweiBteiles erhoht
werden. Informative Werte sin in der Tabelle Nr. 2 angefiihrt. Die héheren Werte
sind fiir ein horizontales SchweiRen, die mittleren fiir ein UberkopfschweiRen und
die niedrigen fir ein vertikales Schweien in Richtung nach unten und fir ein Ver-
binden von kleinen vorgewarmten Teilen.

Tabelle 1
Wandstirke des geschweifSten Durchmesser der Elektrode
Material (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
Tabelle 2
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95 - 140
4 140 - 190
5 190 - 240
6 220-330
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Haltung der Elektrode beim SchweiBen:

N

In der Tabelle 3 sind die Werte fiir die grundlegende Vorbereitung des Materials
angefiihrt.

Tabelle 3
s (mm) a(mm) d (mm) a (°)
0-3 0 0
3-6 0 s/2 (max)
3-12 0-1,5 0-2 60

Funktion V. R. D.

Das Sicherheitssystem V.R.D. (aus dem Englischen Voltage-Reduce-Devices) stellt
einen sicheren Spannungswert am Gerateausgang sicher. Der Inverter schaltet
sich erst beim Kontakt der Elektrode mit dem zu schweiRenden Material ein und
er schaltet sich nach dem Ende des Schweilprozesses automatisch ab. Im fall,
dass die Funktion V.R.D. aktiviert ist und sich am Ausgang eine sichere Spannung
befindet, leuchtet die Kontrolllampe V.R.D. Diese Funktion nutzt man hauptsach-
lich bei der Arbeit in Rdumlichkeiten, wo eine erhdhte Gefahr von Unfallen mit
elektrischem Strom droht. Bei der Nutzung dieser Funktion kann es zu einer gerin-
gen Verschlechterung der Ziindung des Bogens kommen, weil das Spannungsnive-
au zum Zeitpunkt des ersten Kontaktes der Elektrode mit dem Material niedrig ist.

Eingeschaltete V. R. D. Funktion

Schalten sie das Gerat mit dem Hauptschalter aus. Driicken sie die Taste MMA
am Schaltpaneel und halten sie diese und schalten sie das Gerat mit dem Haupt-
schalter ein. Halten sie die Taste MMA solange bis der Schriftzug VRD-ON oder
VRD-OFF erscheint — siehe Bild unten. Auf dem Display erscheint fiir kurze Zeit der
eingestellte Zustand der Funktion V.R.D.

U ~ l:: V
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SchweiBen mit der MMA Methode

a) SchlieRen sie am vom Netz getrennten Gerat an den Klemmen 1 und 2 die Elek-
trodenhalterung und das Erdungskabel (SchweiRkabel) an. Wahlen sie fir den
gegebenen Elektrodentyp die vom Hersteller angefiihrte Polaritat.

b) SchlieRen sie das Gerat an das Netz an.

c) Schalten sie den Hauptschalter (8) ein.

d) Warten sie, bis der Test des SchweiRgerates erfolgt — einige Sekunden werden
alle Kontrolllampen und das Display leuchten.

e) Schalten sie das Gerat mit der taste 9 auf die MMA Methode um.



f) Stellen sie den SchweiBstrom ein.
Mit dem Drehschalter (8) stellen wir den gewlinschten Wert des SchweiRstroms
ein. Der Wert wird am Display (13) angezeigt. Gleichzei-tig wird die Kontrolllam-
pe im Feld 4 aufleuchten — die anzeigt, dass die Angabe in Amper erfolgt.

g) Durch Driicken der Taste SET (7) auf dem Bedienpaneel kdnnen wir schrittweise
zwischen den einzelnen Funktionen wahlen. Mit dem Drehschalter (8) kénnen
wir den Zustand der Funktion wahlen und deren Werte einstellen. Je nach Be-
darf kénnen wird die Einstellung der Funktion HOT START und ARC FORCE mo-
difizieren.

Funktion HOT START

Die Funktion HOT START dient zur Vereinfachung der Ziindung des Schweilbo-
gens. Die Funktion erhéht automatisch den Schweilstrom beim Anziinden des
SchweiBbogens. Der Nutzer kann die Intensitat des Hotstarts in Prozenten ein-
stellen. Die Funktion kann auch ausgeschaltet werden, was beim SchweiRen von
diinnen Materialien genutzt wird, damit diese beim Anziinden des Bogens nicht
durchgebrannt werden.

Driicken sie die Taste SET (7) auf der Bedienungstastatur. Auf dem Display (2) er-
scheint der Schriftzug HSt und mit dem Drehschalter (11) wéhlen sie den gewtin-
schten Wert des Hotstarts (OFF bis 100 %). Der Zustand, gegebenenfalls der Wert
der Funktion werden am Display (14) angezeigt. Gleichzeitig wird die Kontrolllam-
pe im Feld 4 leuchten, die anzeigt, dass die Angabe in Prozenten erfolgt.
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Funktion ARC FORCE

Diese Funktion hilft bei der Stabilisierung des brennenden elektrischen Bogens
beim Schweilen. Sie reguliert automatisch die GroRe des Stroms und der Span-
nung zum Zweck der Erreichung der maximalen Stabilitat des Bogens und schrankt
gleichzeitig die Moglichkeit des Festklebens der Elektrode ein.

Driicken sie zwei Mal die Taste SET (10) auf der Bedienungstastatur. Auf dem Dis-
play (14) erscheint der Schriftzug AFC und mit dem Drehschalter (8) wahlen sie
den gewiinschten Wert der Funktion (OFF bis 100 %). Der Zustand, gegebenen-
falls der Wert der Funktion werden am Display (14) angezeigt. Gleichzeitig wird
die Kontrolllampe im Feld (7) leuchten, die anzeigt, dass die Angabe in Prozenten
erfolgt.
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Schweissmethode WIG

Grundlegende Informationen iiber die SchweiBmethode WIG

SchlieBen sie den Schweillbrenner an der Minusklemme und das Erdungskabel an

der Plusklemme an.

Grundregeln beim Schweilen mit der Methode WIG:

1. Sauberkeit — der Bereich der SchweiRnaht muss beim SchweiRen von Fett, Ol
und sonstigen Verschmutzungen befreit werden. Ebenso ist auf die Sauberkeit
des Zusatzwerkstoffes und der Handschuhe des SchweiBers beim SchweiBen zu
achten.

. Zufuhr des Zusatzwerkstoffes — damit einer Oxidation vorgebeugt wird, muss
das schmelzende Ende des Zusatzwerkstoffes immer unter dem Schutz des Ga-
ses stehen, dass aus dem Stutzen ausstromt.

. Typ und Durchmesser der Wolframelektroden — diese miissen je nach der
GroRe des Stroms, der Polaritat, der Art des Grundmaterials und der Zusam-
mensetzung des Schutzgases gewdhlt werden.

. Schleifen der Wolframelektroden - die Scharfung der Elektrodenspitze sollte in
langlicher Richtung erfolgen. Je geringer die Rauheit der Oberflache der Spitze
ist, umso ruhiger brennt der elektrische Bogen und umso ldnger halt die Elek-
trode.

. Schutzgas — die GroRe des Gasstutzens und der Gasdurchfluss werden gemafR
dem SchweiRstrom, der Art der SchweiRnaht und der GroRRe der Elektrode ein-
gestellt. Ein geeigneter Durchfluss ist normalerweise 8 - 10 I/Minute. Wenn der
Durchfluss nicht angemessen ist kann die Naht porés werden. Nach dem Ende
des Schweilens muss das Gas ausreichend lange stromen (um das Material
und die Wolframelektrode vor einer Oxidation zu schiitzen).
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In der Tabelle 4 sind die gédngigen Werte des Schweillstroms und die Durchmesser
der Wolframelektrode aus 2 % Thorium — rote Kennzeichnung angefihrt.

Tabelle 4
1,0 15-75
1,6 60 - 150
2,4 130 - 240

Bereiten sie die Wolframelektrode gemaR den in der Tabelle 5 angefiihrten
Werten und der unten angefiihrten Abbildung vor:

N
Y

Tabelle 5
30 0-30
60 - 90 30-120
90-120 120 - 250

Das Schleifen der Wolframelektrode:

Durch die richtige Wahl der Wolframelektrode und ihre richtige Vorbereitung
beeinflussen wir die Eigenschaften des Schweilbogens, Schweilgeometrie und
Lebensdauer der Elektrode. Die Elektrode ist in Langsrichtung fein zu Schleifen,
wie abgebildet:

Flr das SchweiBen durch Methode WIG muss man Argon mit Sauberkeit von
99,99 % benutzen. Die DurchfluBmenge entnehmen Sie der Tabelle 6.

Tabelle 6
SchweiRstrom @ der Brennerdiise Gas-durch-fluss
Elektrode (I/min)
(A (mm) n() @ (mm)
6-70 1,0 4/5 6/8 -
60 - 140 1,6 4/5/6 6,5/8/9,5 -
120- 240 2,4 6/7 9,5/11 -
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Haltung des SchweiBbrenners beim Schweien:

90°
Position w (PA) Position h (PB)
B Position s (PF)
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In der Tabelle 7 sind die Werte fur Materialvorbereitung angegeben. Die Ab-
meRBung entnehmen Sie dem Bild:
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Tabelle 7
s (mm) EX(ul)] d (mm) a()
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

SchweiBen bei der Methode WIG

a) SchlieRen sie, am vom Netz getrennten Gerat, den Schweilbrenner an der
Ausgangsklemme Al und das Erdungskabel an der Ausgangsklemme 2 an.

b) SchlieRen sie den Gasschlauch des Schweilbrenners, der mit einem Ventil
ausgestattet sein muss, iber ein Reduktionsventil an der mit Argon gefiillten
Gasflasche an. Drehen sie das Gas mit dem Ventil an der Gasflasche auf.

c) SchlieRen sie das Gerat an das Netz an.

d) Schalten sie den Hauptschalter B1 ein.

e) Warten sie, bis der Test des SchweilRgerates gestartet wird — einige Sekunden
werden alle Kontrolllampen auf dem Display aufleuchten.

f) Wir schalten das Gerat mit der Taste (9) auf die Methode WIG-LA oder WIG-HF

um.
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g) Stellen sie den Schweistrom ein.
Mit dem Drehschalter (8) stellen wir den gewtinschten Wert des SchweiRstroms
ein. Der Wert wird auf dem Display (13) angezeigt. Gleichzeitig wird die
Kontrolllampe im Feld 2 aufleuchten, die anzeigt, dass der Wert in Amper
angezeigt wird.

h) Mit der Taste SET (10) auf dem Bedienpaneel kénnen wir die Funktion
einstellen.
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Funktion LOGING CYCLE
Es handelt sich um den zweiten Strom flr die Funktion CYCLE. Die Funktion CYCLE
kann nur im Modus 4T angewandt werden.

pressing short pressing short pressing pressing easi
and releasing and releasing and releasing and holding rgfetzsrlcr;]g
of torch of torch button | | of torch button | | of torch button button
button - switching - switching - switching R ex:inction
- ignition to CYCLE to welding to DOWN of arc
of arc current current SLOPE
welding ¢ ¢ ¢
t 90 A
1(A) | curren L0G
(LOGING CYCLE) ECr (END
30A CURRENT)
15A
|
USL (UP-SLOPE) DSL (DOWN-LOPE) t(s)

Ausschalten / Einstellen der Werte der Funktion LOGING

Die Taste SET (10) auf der Bedienungstastatur driicken, bis auf dem Display (14)
die Aufschrift LOG erscheint. Mit dem Drehwahler (8) den verlangten Wert der
Funktion wahlen (OFF, 5 bis 300 A - nach dem Typ von der Machine). Der Zustand
gegebenen-falls der Wert der Funktion wird auf dem Display (13) abgebildet.
Gleichzeitig wird die Kontrollleuchte flir CYCLE auf der Kurve im Feld (2) leuchten.
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Funktion PULSE
Es handelt sich um die Einstellung der Frequenz, mit der es zum Umschalten
zwischen den beiden Strémen kommt.

PULSE 2-stroke

pressing and holding releasing extinction
?{;&Egnbgft?rg of torch button of arc
welding ¢
current 90 A
1(A)

ECr (END

Per (BACK CURRENT)
CURRENT) 30 A o FrE (PULSE) 5-500 Hz > 15A
USL (UP-SLOPE) DSL (DOWN-SLOPE)  t(s)™

PULSE 4-stroke

pressing and holding
of torch button - switching
to Down SLOPE

welding ¢
current 90 A

releasing of torch
button - extinction
ofarc

pressing and releasing
of torch button - ignition
ofarc

1(A)
ECr (END
bCr (BACK CURRENT)
CURRENT) 30 A FrE (PULSE) 5-500 Hz > 15A
USL (UP-SLOPE) DSL (DOWN-SLOPE)  t(s)

Ausschalten / Einstellen der Werte der Funktion PULSE

Die Taste SET (10) auf der Bedienungstastatur dricken, bis auf dem Display
(14) die Aufschrift FrE erscheint. Mit dem Drehwahler (8) den verlangten Wert
der Funktion wahlen (OFF, 0,5 bis 500 Hz). Der Zustand gegebenenfalls der
Wert der Funktion wird auf dem Display (13) abgebildet. Gleichzeitig wird die
Kontrollleuchte fir CYCLE auf der Kurve im Feld (2) und die Kontrollleuchte im
Feld 7, die kennzeichnet, dass die Angabe in Prozent ist, leuchten.
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Funktion BALANCE
Balance — Verhiltnis zwischen dem eingestellten Strom und dem Strom des
Hintergrunds bei eingeschalteter Pulsierung.
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Einstellen der Werte der Funktion BALANCE

Die Taste SET (10) auf der Bedienungstastatur driicken, bis auf dem Display (14)
die Aufschrift bAL erscheint. Mit dem Drehwahler (8) den verlangten Wert der
Funktion wahlen (10 - 80 %). Der Wert der Funktion wird auf dem Display (13)
abgebildet. Gleichzeitig wird die Kontrollleuchte fir BALANCE auf der Kurve im
Feld (2) und die Kontrollleuchte im Feld 7, die kennzeichnet, dass die Angabe in
Prozent ist, leuchten.

Funktion BACK CURRENT
(Strom des Hintergrunds bei eingeschalteter Pulsierung)

Einstellen der Werte der Funktion BACK CURRENT

Die Taste SET (10) auf der Bedienungstastatur driicken, bis auf dem Display
(14) die Aufschrift bCr erscheint und mit dem Drehwahler (8) den verlangten
Wert der Funktion wahlen (5 - 300 A - nach dem Typ von der Machine). Der
Wert der Funktion wird auf dem Display (13) abgebildet. Gleichzeitig wird die
Kontrollleuchte fiir BACK CURRENT auf der Kurve im Feld (2) leuchten.

Anmerkung! Das Loging (Cycle) und die Pulsierung kann man beim Viertakt
kombinieren und so durch kurzes Driicken der Taste am Brenner das Umschalten
zwischen zwei Stromen Pulsierung oder Pulsierung ausschalten erzielen (insofern
LOG groRer als bCR eingestellt ist).

PULSE + LOGING

. short pressing short pressing pressing releasing
pd"fsl'g.g and releasing and releasing and holding of torch
fatn hob I?tg of torch button | | of torch button | [ of torch button button
ortord uf on - switching to - switching to - switching to - extinction
- ignition of arc CYCLE current | | welding current | | DOWN SLOPE of arc
welding LOG
1(A) current 90 A Y (LOGING
CYCLE)
50 A ECr (END
CURRENT)

bCr (BACK
CURRENT) 30 A

USL (UP-SLOPE)

15A
t(s)

DSL (DOWN-SLOPE)

Funktion START CURRENT (Startstrom)

Einstellen der Werte der Funktion START CURRENT

Die Taste SET (10) auf der Bedienungstastatur driicken, bis auf dem Display
(14) die Aufschrift StC erscheint. Mit dem Drehwdhler (8) den verlangten
Wert der Funktion wahlen (5 - 300 A - nach dem Typ von der Machine). Der
Wert der Funktion wird auf dem Display (13) abgebildet. Gleichzeitig wird die
Kontrollleuchte fur START CURRENT auf der Kurve im Feld (2) leuchten.

Funktion kann nur in dem 4-Takt — Regime aktiviert werden.
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Funktion END CURRENT (Endstrom)

Einstellen der Werte der Funktion END CURRENT

Die Taste SET (10) auf der Bedienungstastatur driicken, bis auf dem Display
(14) die Aufschrift ECr erscheint. Mit dem Drehwahler (8) den verlangten
Wert der Funktion wahlen (5 - 300 A - nach dem Typ von der Machine). Der
Wert der Funktion wird auf dem Display (13) abgebildet. Gleichzeitig wird die
Kontrollleuchte fir END CURRENT auf der Kurve im Feld (2) leuchten
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Funktion UP-SLOPE (Zeit des stufenweisen Anlaufens ab dem Ziinden des Bogens
fur den eingestellten Schweilstrom)

Einstellen der Werte der Funktion UP-SLOPE

Die Taste SET (10) auf der Bedienungstastatur driicken, bis auf dem Display (14)
die Aufschrift USL erscheint. Mit dem Drehwdhler (8) den verlangten Wert der
Funktion wahlen (0 — 10 s). Der Wert der Funktion wird auf dem Display (13)
abgebildet. Gleichzeitig wird die Kontrollleuchte fiir UP-SLOPE auf der Kurve im
Feld (2) und die Kontrollleuchte im Feld 7, die kennzeichnet, dass die Angabe in
Sekunden ist, leuchten.

Funktion DOWN-SLOPE (Zeit des Nachlaufs vom eingestellten SchweiRstrom fiir
den Endstrom)

Einstellen der Werte der Funktion DOWN-SLOPE

Die Taste SET (10) auf der Bedienungstastatur driicken, bis auf dem Display (14)
die Aufschrift dSL erscheint. Mit dem Drehwahler (8) den verlangten Wert der
Funktion wahlen (0 - 10 s). Der Wert der Funktion wird auf dem Display (13)
abgebildet. Gleichzeitig wird die Kontrollleuchte fiir DOWN-SLOPE auf der Kurve
im Feld (2) und die Kontrollleuchte im Feld 7, die kennzeichnet, dass die Angabe
in Sekunden ist, leuchten.

Funktion PRE-GAS (Vorblasen des Gases)

Einstellen der Werte der Funktion PRE-GAS

Die Taste SET (10) auf der Bedienungstastatur driicken, bis auf dem Display (14)
die Aufschrift PrG erscheint. Mit dem Drehwahler (8) den verlangten Wert der
Funktion wahlen (0 - 10 s). Der Wert der Funktion wird auf dem Display (13)
abgebildet. Gleichzeitig wird die Kontrollleuchte fiir PRE-GAS auf der Kurve im
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Feld (2) und die Kontrollleuchte im Feld 7, die kennzeichnet, dass die Angabe in
Sekunden ist, leuchten.
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Funktion POST-GAS (Nachblasen des Gases)

Einstellen der Werte der Funktion POST-GAS

Die Taste SET (10) auf der Bedienungstastatur driicken, bis auf dem Display (14)
die Aufschrift PoG erscheint. Mit dem Drehwéhler (8) den verlangten Wert der
Funktion wahlen (0 - 10 s). Der Wert der Funktion wird auf dem Display (13)
abgebildet. Gleichzeitig wird die Kontrollleuchte fiir POST-GAS auf der Kurve im
Feld (2) und die Kontrollleuchte im Feld 7, die kennzeichnet, dass die Angabe in
Sekunden ist, leuchten.
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Funktion VIERTAKT im Modus LIFT ARC

Bei eingeschalteter 4 Takt-Funktion wird die Maschine auf folgende Art
gesteuert: Beim Driicken der Brennertaste und durch Kontakt der Elektrode mit
dem Material beginnt das Schutzgas durchzulaufen (der Zeitraum des Vorblasens
wird reguliert). Nach der Entfernung der Elektrode und der Freigabe der Taste
des Brenners wird der Schweibogen geziindet und der Schweilstrom wird
gemaR der eingestellten Zeit UP-SLOPE automatisch auf den eingestellten Wert
des SchweiBstroms START CURRENT steigen. Nach wiederholtem Driicken und
Freigabe der Brennertaste beginnt der Schweistrom gemaR der Zeit DOWN
SLOPE automatisch auf den Wert END CURRENT zu sinken. AnschlieRend erlischt
der Bogen und das Durchlaufen des Schutzgases wird wahrend des Zeitraums,
der in POST-GAS eingestellt ist, fortgesetzt.

Funktion VIERTAKT im Modus HF

Bei eingeschalteter 4 Takt-Funktion wird die Maschine auf folgende Art gesteuert:
Beim Driicken der Brennertaste beginnt das Schutzgas durchzulaufen (Zeit PRE-
GAS). Danach kommt es zum Zinden des Schweibogens durch HF Entladung.
Nach den Freustellung des Druckers auf dem Brenner der SchweiRstrom wird
gemaR der eingestellten Zeit UP-SLOPE automatisch auf den eingestellten
Wert des Schweillstroms vom Wert des Stroms START CURRENT steigen. Nach
wiederholtem Driicken der Brennertaste beginnt der Schweistrom gemaR
der Zeit DOWN SLOPE automatisch auf den Wert END CURRENT zu sinken.
Nach den Freustellung des Druckers erlischt der Bogen und das Durchlaufen
des Schutzgases wird wahrend des Zeitraums, der in POST-GAS eingestellt ist,
fortgesetzt.

Einschalten und Ausschalten der Funktionen Zweitakt, Viertakt, Pulsierung und
ihrer Kombinationen

Durch Driicken der Taste (6) auf der Bedienungstas-tatur werden die einzelnen
Funktionen und ihre Kombinationen gewahlt. Der Zustand der Funktionen wird
durch die Kontrollleuchten im Feld 5 signalisiert.

2T/PULS

4T/IPULS

Vorgehen des Ziindens des Bogens, Methode WIG-LA:

Mit der Elektrode das geschweilfte Material berihren. Die Taste auf dem
SchweiBbrenner driicken. Das Schutzgas beginnt durchzulaufen und es lauft die
Zeit des Vorblasens des Gases, das durch Halten der Elektrode auf dem Material
reguliert wird. Nach der Entfernung der Elektrode kommt es zum Ziinden des
SchweiBbogens. Im Modus 2T weiterhin die Taste des Brenners gedriickt halten.
Im Modus 4T die Taste freigeben
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Beendigung des Prozesses des Schweiens, Methode WIG:

Fur die Beendigung des SchweiBprozesses im Modus 2T die Taste des Brenners
freigeben. Die Funktionen DOWN-SLOPE, END CURRENT und POST-GAS begin-
nen nachzulaufen, wenn sie nicht eingestellt sind, anschlieBend kommt es zur
Beendigung des SchweiB-prozesses. Im Modus 4T die Brennertaste driicken und
freigeben — es kommt zur Beendigung des SchweiBprozesses, dhnlich wie es im
Modus 2T ist.

Modifikation / Einfiihrung Programm Parametr

Driicken Sie Taster kurz MEM (4) auf dem Tastaturtreiber. An Display (14) erscheint
Nummer 1, die bezeichnet Programmnummer. Mit dem Temperaturregler (8)
wahlen Sie angefordertes Programm (1 - 20). Programms Nummer wird an Display
(14) zeigt. Wir bestatigen das Programmauswahl mit der Zusammendriickung
Taster MEM (4). An Display (13) erscheint Meldung -L-.
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Wir kdnnen unter einzahlen Funktionen mit Taster SET (10) auswahlen und
drehwilter (8) kdnnen wir Wert Veranderung durch fuhren.

Mit dem Taster FNC (6) kénnen wir Funktionen 2-Takte, 4-Takte und Puls
anstellen. Fur Bestatigung driicken Sie kurz Taster MEM (4). Flr bestandiges
Aufspeicherung driicken Sie nachfolgenden lag Taster MEM (4). An Display (13)
erscheint Meldung -S- (SAVE).

Fehlermeldungen am Display

Im Laufe des Betriebes des Gerates kdnnen einige Fehler und Stérungen auftreten,
die am Display mit dem Schriftzug Err und dem Fehlercode angezeigt werden. Fir
den Nutzer sind diese Meldungen wichtig:

Err -t- (TEMP - Uberhitzung)
Aktivierung des Warmeschutzes des Gerates. Warten sie, bis das Gerat
nachgekiihlt wird und fahren sie danach mit der Arbeit fort.




Err 1 (POWERSUPPLY - Uberspannung / Unterspannung im Netz)

An den Eingangsklemmen des Gerdtes (Versorgungskabel) liegt die Spannung
auBerhalb des Tole-ranzbereiches des Gerates.

;
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Err 8 (ERR OUT SHORT)

Beim Einschalten des Gerates — Kurzschluss an den Ausgangsklemmen (z.B.
Erdungskabel und Kabel mit der Elektrodenhalterung hat einen Kurzschluss,
gegebenenfalls kann dies auch einen Defekt im Gerat bedeuten).
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--- ---(ANTISTICK)

Aktivierung der Funktion ANTISTICK. Diese wird im Laufe des SchweiRvorganges
durch ein Festkleben der Elektrode oder beim Anziinden des Bogens bei der
Methode WIG aktiviert.
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Beim Auftreten einiger Fehlermeldungen muss das Gerat mit dem Hauptschalter
ausgeschaltet und erneut eingeschaltet werden, damit diese geléscht werden.

Problemlésung

Das Display leuchtet nicht — das Geridt erhdlt keine Spannung.

e Das Hauptzuleitungskabel und den Stecker kontrollieren, schadhafte Teile
tauschen.

Das Ger:dit schweif3t nicht ordentlich.

GroRes versprithen wahrend des SchweiRens, die Schweilnaht ist poros.

e Kontrolle der eingestellten Schweillparameter, gegebenenfalls diese umstellen.

e Kontrolle des Gases, der Verbindung und des Anschlusses des Gasschlauches.

e Kontrolle der Masseschlussklemme, ob diese ordentlich festgemacht und das
Erdungskabel nicht beschadigt ist. Anderung der Masseschlussposition und
wenn es notwendig ist schadhafte Teile tauschen.

e Kontrolle des Schweibrenners, der Kabel und des Verbindungssteckers.
Festziehen der Verbindung und Tausch von schadhaften Teilen.

e Kontrolle von abgenutzten Teilen des Schweil-brenners. Reinigung und Tausch
von schadhaften Teilen.

Das Schweif3gerdit (iberhitzt und es leuchtet die Warnlampe.

e Kontrollieren, ob sich hinter dem Gerat und vor dem Gerét genligend Freiraum
fur eine ordentli-che Luftzirkulation befindet, die fir die Kiihlung des Geréates
notwendig ist.

e Kontrolle der Sauberkeit der Kuhlgitter.

Methode MMA — der Strom ist nicht konstant

e Falls sie die Funktion ARC-Force eingeschaltet haben, ist dies in Ordnung.
Diese Funktion regelt dynamisch den Wert des SchweilRstroms zum Zweck
der Stabilisierung des Bogens und zur Sicherung der maximalen Qualitat der
Schweinaht.

Weéhrend der Ziindung des Bogens wird diinnes Material durchgebrannt
e Kontrollieren sie die Einstellung des Wertes der Funktion HOT START. Stellen sie
einen geringeren Wert ein, schalten sie gegebenenfalls die Funktion aus.

Wartung! Achten sie auf die Hauptzuleitung! Bei jedweder Manipulation mit
dem SchweiBgerdt muss dieses vom Stromnetz getrennt werden.

Bei der Wartungsplanung des Gerates muss das Ausmal und das Umfeld seines
Einsatzes in Erwagung gezogen werden. Ein sanfter Gebrauch und praventive
Wartung hilft dabei, unnétigen Stérungen und Defekten vorzubeugen.

Regelmdssige Wartung und Kontrolle

Fiihren sie die Kontrollen gemaR CSN EN 60974-4 durch. Kontrollieren sie
immer vor der Verwendung des Gerates den Zustand des SchweiR- und Zulei-
tungskabels. Verwenden sie keine beschadigten Kabel.

Flhren sie folgende visuellen Kontrollen durch:

1) Brenner / Elektrodenhalterung, Klemme des RiickwartsschweiRstroms
2) Versorgungsnetz

3) Schweilschaltung

4) Schutzart

5) Steuerungs- und Indikationselemente

6) Allgemeiner Zustand

JEDES HALBJAHR

Ziehen sie den Stecker aus der Steckdose und warten sie zirka 2 Minuten (die
Kondensatoren im Inneren des Gerdtes werden entladen). Entfernen sie
danach die Gerdteabdeckung. Reinigen sie alle verunreinigten elektrischen
Leistungsverbindungen und ziehen sie die lockeren Teile fest.

Die Reinigung der Innenteile des Gerates von Staub und Verunreinigungen kann
zum Beispiel mit einem weichen Pinsel und einem Staubsauger erfolgen.
ACHTUNG! Seien Sie bitte vorsichtig bei der Reinigung mit der gepressten Luft
(Aufwehen von dem Schmutz), denn eine Beschadigung von dem Gerat kdnnte
erfolgen.

Verwenden sie niemals Lésungsmittel und Verdiin-nungsmittel (z.B. Azeton u.a.),
da diese Kunststoffteile und Schriftziige auf dem vorderen Paneel beschadigen
kénnen.

Das Gerat darf nur von einer Person mit elektrotechnischer Qualifikation repariert
werden.

LAGERUNG

Das Gerdt muss in einem sauberen und trockenen Raum gelagert werden.
Schiitzen sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.
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Wprowadzenie
Szanowny kliencie, dziekujemy za zaufanie i zakup naszego produktu.

Przed przystapieniem do eksploatacji prosimy o doktadne zapoznanie sie ze ws-
zystkimi poleceniami zawartymi w niniejszej instrukcji.

Konieczne jest rowniez przeczytanie wszystkich przepiséw bezpieczernstwa wym-
ienionych w zatgczonym dokumencie INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA.

Dla najbardziej optymalnego i dtugotrwatego wykorzystania urzadzenia nalezy
doktadnie przestrzegad instrukcje obstugi i konserwacji tu wymienione. Polecamy,
aby konserwacje i ewentualne naprawy powierzyli Paristwo we wtasnym interesie
do naszego centrum serwisowego, poniewaz ma ono do dyspozycji wiasciwe ur-
zadzenia i odpowiednio przeszkolony personel. Wszelkie nasze urzadzenia i mas-
zyny sg przedmiotem dtugoletniego rozwoju, dlatego zastrzegamy sobie prawo do
modyfikacji ich produkcji i wyposazenia.

Opis

Przenosne urzadznie spawalnicze 220 - 320 HF s3 zaprojektowane jako mate, wy-
dajne i lekkie tréjfazowe cyfrowe inwertory. Cyfrowe sterowanie nowej generacji
zapewnia nie tylko optymalne ustawienie charakterystyki pradu spawalniczego,
ale réwnierz jej dynamiczne dostosowywanie sie do warunkéw w trakcie procesu
spawalniczego, dzieki czemu osiggnieto wyzsza jakos¢ spawu, wydajnosé i tatwosé
obstugi. Niezaprzeczalng korzyscig sg nowe funkcje, ktére pomagajg utrzymacé
tuk w optymalnych wartosciach podczas pracy. Dzieki tej technologii, sterowania
tuku moga osiagna¢ dobre wyniki réwniez mniej doswiadczeni spawacze. Cyfro-
wa, nowoczesna i zawansowana konstrukcja elektroniki umozliwia znaczne zre-
dukowanie wagi, rozmiaréw i co za tym idzie rowniez ceny nowych inwertoréw.
Spawarki wykonane sg tak aby zapewnity niezawodnos¢, wysoka wydajnos¢ oraz
sprawnosc.

Urzadzenia sg przeznaczone do przemystu ciezkiego.

Budowa i eksploatacja

1 - Szybkoztaczka masy (+)
2 - Gniazdo EURO (-)

3 - Gniazdo zdalnego sterowania
4 - Szybkoztaczka gazowa - wyjscie
5 - Panel sterujacy

6 - Wejscie gazu ochronnego

7 - Wejscie przewodu sieciowego
8 - Gtéwny wytacznik

Podtaczenie do sieci elektrycznej

Urzadzenia 220, 270 i 320 HF spetniaja wymaganie klasy bezpieczenstwa |, tzn
wszystkie metalowe czesci, ktore sg dostepne s3 podtaczone do ochronnego uzie-
mienia sieci elektrycznej. Do sieci elektrycznej urzadzenie podtacza sie za pomoca
przewodu sieciowego z wtyczka z bolcem do uziemienia. Urzagdzenie nalezy zaws-
ze wlanczac i wytanczaé za pomoca gtéwnego wytacznika na urzadzeniu! Nie uzy-
wac do wytaczania przewodu sieciowego. Niezbedne zabezpieczenie jest zapisane
w rozdziale ,,Dane techniczne”.

Podtacznie uchwytu spawalniczego

Nalezy uzywac wytacznie uchwytéw i kabli spawalniczych o odpowiednim prze-
kroju — wiecej rozdziat ,,dane techniczne”. Kable spawalnicze powinny by¢ jak naj-
krétrze, blizko przy sobie i umieszczone na poziomie podtogi lub blizko niej.

Dane techniczne 220 HF 270 HF 320 HF
Napigcie 3x50/60 Hz 400V +10% -20 % 400V +10 % -20 % 400V +10% -20 %
Cykl spawania MMA 200 A/100 % 250 A/80 % 300 A/40 %
Cykl spawania MMA - 220 A/100 % 220 A/100 %
Cykl spawania TIG 200 A/100 % 250 A/80 % 300 A/40 %
Cykl spawania TIG - 220 A/100 % 220 A/100 %
Nastawicialny prad 200 A 250 A 300 A

Max. prad 300 A 330A 380 A
Zabezpieczenie 16 A 16 A 25A
Zakres pradu spawal. MMA 5A-200A 5A-250A 5A-300A
Zakres pradu spawalniczego TIG 5A-200A 5A-250A 5A -300 A
Napiecie biegu jatowego 65V 65V 65V

Moc bez obcigzenia <50wW <50 W <50 W
Sprawnos¢ przy maks. natezeniu pragdu >80 % >80% >80 %
Srednica elektrod 1,5-50mm 1,5-5,0 mm 1,5-50mm
Rozmiary 520x190x428 mm 520x190x428 mm 520x190x428 mm
Waga 17,5 kg 17,5 kg 17,5 kg
Stopien ochrony 1P23S 1P23S 1P23S

Klasa ochrony | | |
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Wybér biegunu w metodzie spawania MMA

Wrtozy¢ wtyczki i zabezpieczy¢ poprzez przekrecenie w prawo.

Bieguny mozna zmieni¢ poprzez przetozenie kabli na wyjsciowych gniazdach (+)
lub (-). Bieguny sg podane przez producenta elektrod, ewentualnie wybrang me-
toda.

Uziemienie

Kleszcze uziemienia, jesli to tylko mozliwe, umiesci¢ na spawany materiat.
Powierzchnia dotyku musi by¢ czysta i jak najwieksza — musi sie oczyscic¢ z farby
i rdzy.

Gazy ochronne i podtaczenie butli z gazem

Nalezy uzywa¢ gazédw nieciektych (argon, CO, lub Ar-CO, miszanka) jako gazy
ochronne do spawania metod MIG/MAG. Nalezy sie upewnié, ze zastowany re-
duktor jest wtasciwy do zastosowanego gazu.

Podtaczenie butli z gazem

Butle gazowa zawsze dobrze przymocowaé w pozycji pionowej we specjalnym
uchwycie na $cianie lub przy wozku. Po zakoriczeniu spawania nalezy pamigtaé o
zakreceniu zaworu butli gazowe;j.

Ponizsze instrukcje mozna zastosowac do wiekszosci typu reduktorow:

1. Odsungc sie i odkreci¢ na chwile zawoér butli gazowej (A). Dzieki temu zostang
usuniete zanieczyszczenia z zaworu butli.
OSTRZEZENIE! Uwazaé na bardzo wysokie ciénienie gazu!

2. Przekreci¢ $ruba regulujaca cisnienie gazu (B) w reduktorze az bedzie czuc
opor sprezyny.

3. Zamkngac zawér reduktora.

4. Natozy¢ reduktor na zawér butli i dokrecic¢ nakretke (C) za pomoca klucza.

5. Wsunaé na waz gazowy redukcje (D) z nakretka (E) i odpowiednio zabezpiec-
zyé.

6. Podtaczy¢ jeden koniec wezyka do reduktora a drugi do spawarki.

7. Sprawdzi¢ czy wszystko jest dobrze podtaczone i dokrecone.

8. Powoli odkreci¢ zawdr na butli. Cisnieniomierz butli (F) ukarze cisnienie w but-
li.
OSTRZEZENIE! Nie nalezy zuzywa¢ catego gazu w butli. Butle nalezy wymieni¢
jezli cisnienie spadnie do okoto 2 baréw.

9. Odkreci¢ zawor reduktora.

10. Kreci¢ $ruba regulujaca (B) do mementu az przeptywownierz (G) nie ukarze
porzadanej wartosci.

-

UWAGA! Jezeli ustawia sie przeptyw gazu w urzadzeniu w ktérym zastowano
uchwyt z zaworkiem, musi sie odkreci¢ srube zaworku na uchwycie. Po zakoric-
zeniu spawania zamknac¢ zawér butli. Jezeli urzadzenie nie bedzie dtugo uzywane,
odkreci¢ Srube regulujaca cisnienie.

Panel sterujqcy

Sterujace i Swietlne sygnaty na cyfrowym panelu — opis funkcji

1. Kontrolka inwertor wtaczony. Kontrolka swieci w przypadku, gdy uzywana jest
cze$¢ mocy urzadzenia.

2. Krzywa z kontrolkami. Kontrolki sygnalizujg, ktéra albo parametr jest aktual-
nie nastawiany.

3. Kontrolki wyboru metody spawania. Kontrolki sygnalizuja, ktéra metoda jest
aktywna. Od lewej metoda MMA (otulona elektroda), TIG-LA (z dotykowym
zajazeniem tuku), TIG-HF (z bezdotyk. zajazeniem tuku).

4. Przycisk MEM (memory). Stuzy do wczytania programéw z pamieci i do zapi-
sywania parametréw.

5. Kontrolki funkcji. Kontrolki 4-takt, pulsacji. Kontrolki swiecg w przypadku, gdy
dane funkcje sg aktywne.

6. Przycisk FNC (funkcje). Przyciskiem tym mozna wigczy¢ poszczegdlne funkcje,
4-takt i PULSE. Jednoczesnie w kombinacji z przyciskiem SET, stuzy do wigcza-
nia i wytaczania zdalnego sterowania.

7. Kontrolki informujace o jednostce aktualniewyswietlanej wartosci.

Pokretto do nastawienia pradu spawalniczego i wartosci w trybie SET.

9. Przycisk MET (metody). Przyciskiem tym mozna wybiera¢ pomiedzy metoda-
mi MMA, TIG-LA, TIG-HF, zapia¢ V.R.D.

10. Przycisk SET do wyboru parametru funkcji. Po nacisnieciu tego przycisku
wejdziemy do trybu gdzie mozemy zmienia¢ wartosci poszczegdlnych funkcji.
Miedzy funkcjami przetaczamy poprzezwciskanie przycisku SET. Jednoczesnie
przycisk stuzy do testu.

11. Kontrolka MEMORY.

12. Kontrolka funkcji V.R.D. Przy metodzie MMA swiecgca sie LED informuje o
wiaczonej funkcji V.R.D. Przy metodzie TIG LED $wieci automatycznie. Podczas
spawania w obu metodach kontrolka ta gasnie, poniewaz na szybkoztaczkach
nie ma juz bezpiecznego napiecia.

13. Wyswietlacz wartosci pradu spawalniczego / wartosé i stan funkcji. Podczas
spawania na wyswietlaczu pokazana jest aktualna wartos$¢ pradu spawania.
Po zakonczeniu spawania warto$¢ pradu pozostaje wyswietlona jeszcze przez
okoto 3 sekundy. W stanie spoczynku ukazuje nastawiong wartos¢ pradu spa-
wania. Podczas nastawiania w trybie SET wyswietlany jest stan wybranej funk-
cji — lub wartos¢ wybranej funkgiji.

14. Wyswietlacz napigcia / funkcje. Podczas spawania i 3 sekundy po zakoricze-
niu na wyswietlaczu pokazana jest wartos¢ napiecia spawalniczego. Podczas
nastawiania w trybie SET wyswietlany jest skrot funkcji, ktéra aktuanie jest
nastawiana.

15. Kontrolka temperatury. Swiecaca LED informuje o przegrzaniu urzadzenia. Ur-
zgdzenie nalezy pozostawi¢ wigczone do wychtodzenia.

16. Kontrolka napigcia sieci. jezeli kontrolka sie Swieci, to napiecie w sieci jest
poza toleranja uzadzenia.

©

Ochrona przed przegrzaniem

Maszyny wyposazone sg w termostaty ochronne. Podczas przegrzania, (np. w
wyniku przekroczenia maksymalnego dopuszczalnego cyklu) nastapi automaty-
czne zawieszenie spawania - panel sterowania jest wtgczony. Zaswieci sie wska-
znik temperatury (15), a na wyswietlaczu pojawi sie litera -t-. Po schtodzeniu sie
maszyna jest ponownie gotowa do pracy. Po ukoriczeniu procesu spawaniu nalezy
urzadzenie zawsze zostawic¢ wigczone do schtodzenia.

REMOTE CONTROL

Do maszyny mozna podtaczy¢ zdalne sterowanie do regulacji pradu spawalnic-
zego i przetaczania miedzy programami uzytkownika. Zdalne sterowanie moze by¢
odrebne lub zintegrowane w uchwycie palniku. Aby podtaczy¢ sie do zdalnego
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sterowania nalezy uzy¢ gniazda A3 znajdujacego sie z przodu urzadzenia. Sposdb
podtaczenia zdalnego sterowania znajduje sie w rozdziale , SCHEMATY”.

OSTRZEZENIE! Do urzadzen 220/270/320 HF zalecamy zastosowaé uchwyty tylko
chtodzone ciecza (np. KTB 18) w potaczeniu z samodzielnym wodnym chtodzeni-
em (np. K5150W). Uchwyty chtodzone powietrzem mozna wykorzystac, ale tylko
przy dotrzymaniu maksymalnego obcigzenia, ktére podaje producent konkret-
nego uchwytu.

Producent nie bierze odpowiedzialnosci za szkody spowodowane przecigzeniem
zle dobranego uchwytu.

Metoda spawania MMA

UWAGA! Urzadzenie jest wyposazone w funkje, ktdére utatwiajg proces spawania
metoda MMA. Niedoswiadczonym spawaczom pomagaja wykonywac spawy wy-
sokiej jakosci i bez wczesniejszego doswiadczenia w spawaniu

HOT START

Funkcja uzywana gtéwnie przy srednich i niskich wartosciach pradu dla tatwiej-
szego zajarzenia tuku. Optymalne nastawienie jest okoto 30 - 35 %. W przypadku
przepalania ciefikich materiatéw, nalezy wartos¢ funkcji zmniejszyé, lub catkowicie
wytaczyc.

ARC FORCE

Funkcja pomaga stabilizowa¢ tuk i utrzymac optymalng odlegtos¢ tuku spawal-
niczego. Pomaga réwniez ograniczy¢ zgaszenie tuku i przyklejanie sie elektrody.
Optymalne nastawienie wartosci jest okoto 25 - 40 %. Dla cienszych elektrod na-
stawiamy mniejszg wartos¢, dla grubszych wyzszg.

Podstawowe informacje o spawaniu otulong elektroda

Kabel elektrodowy i masowy podtaczyé do szybkoztagczek wg rodzaju aktualnie
uzywanych elektrod — wiekszo$¢ producentdw elektrod spséb podtaczenia podaje
na opakowaniu.

Wartosci do spawania otulong elektrodg stali czarnej informacyjnie sg zamieszczo-
ne w tabeli 1. Do wiasciwego nastawienia stosowac sie do instrukcji zamieszczonej
przez producenta elektrod. Wartos$é pradu zalezy na pozycji spawania i rodzaju
urzadzenia, zwieksza sie wraz z gruboscig i rozmiarem spawanego materiatu. War-
tosci informacyjnie sg podane w tabeli 2.

Tabelka 3
s (mm) a(mm) d (mm) a (°)
0-3 0 0
3-6 0 s/2 (max)
3-12 0-1,5 0-2 60

Tabelka 1
Grubos¢ materiatu spawanego (mm) Srednica elektrody (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
Tabelka 2
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95 - 140
4 140 - 190
5 190 - 240
6 220-330

Trzymanie elektrody podczas spawania:

W tabelce 3 s3 podane wartosci do przygo-towania materiatu. Rozmiary okresli¢

wg obrazku:

a

N
R
B
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Funkcja V.R.D.

Systém bezpieczenstwa V.R.D. (z angielskiego Voltage Reduce Devices) zapewnia
bezpieczng wartos¢ napiecia na wyjsciu urzadzenia. Inwertor wigcza sie az po do-
tknieciu elektrodg spawanego materiatu a po skoriczeniu spawania automatycznie
sie wytaczy. W przypadku, ze funkcja V.R.D. jest wiaczona i na wyjsciu jest bez-
pieczne napiecie, swieci sie kontrolka V.R.D. Funkcja wykozystywana jest gtéwnie
w miejscach gdzie istnieje duze niebezpieczeristwo porazenia pragdem elektrycz-
nym. Przy wigczonej funkcji moze dojs$¢ do lekkiemu pogorszeniu zajarzeniu tuku,
poniewaz przy pierwszym kontakcie elektrody z materiatem jest bardzo niskie
napiecie.

Wtgczona funkcja V. R. D.

Wytaczy¢ urzadzenie gtéwnym wytgcznikiem. Na panelu sterujgcym wecisnac i tr-
zymac przycisk MET i wiaczyé urzadzenie gtéwnym wytgcznikiem. Przycisk MET
trzymacd dopdki sie nie ukarze napis VRD ON lub VRD OFF — obrazek nizej. Na wy-
Swietlaczu na chwile ukaze ustawiony stan funkcji V.R.D.

drad V Om A

MEMORY s % Hz (A

BrdV  DFFA

MEMORY s Hz A

Spawanie metodag MMA

a) Do urzadzenia odtgczonego od sieci, podtaczy¢ do szybkoztgczek 1 i 2 kabel
elektrodowy i kabel masowy (kable spawalnicze). Dla danego rodzaju elektr
wybrac bieguny wg zalecen producenta elektrod.

b) Podtaczy¢ urzadzenie do sieci.

c) Wigczyé gtdwnym wytgcznikiem (8).

d) Poczekad, az spawarka sie przetestuje — przez kilka sekund bedg $wieci¢ wszyst-
kie kontrolki i wyswietlacz.

e) Na urzadzeniu przyciskiem 9 MET wybra¢ metode MMA.

f) Nastawi¢ prad spawalniczy.
Pokrettem 8 nastawi¢ wartos$¢ pradu spawania. Wartos¢ zostanie wyswietlona
na wyswietlaczu (13), jednoczesnie bedzie sie swieci¢ kontrolka na krzywce (2)
oznaczajgca ustawienie pragdu podstawowego.

g) Wcisnieciem przycisku SET (10) na panelu sterujagcym mozna stopniowo pr-
zetgcza¢ pomiedzy poszczegdélnymi funkcjami. Pokrettem (8) mozna wybraé
stan funkgji i nastawiac jej wartosci. Wg potrzeby mozna zmienia¢ ustawienie
funkcji HOT START i ARC FORCE.



Funkcja HOT START

Funkcja stuzy do tatwiejszego zajarzenia tuku. Funkcja automatycznie podnie-
sie prad podczas zajarzenia tuku. Uzytkownik moze nastawi¢ intensywnos$¢ HOT
START w procentach. Funkcje mozna catkowicie wytgczyé, co sie uzywa przy spa-
waniu cienkich materiatéw, zeby nie dochodzito do ich przepalenia przy zajarzaniu
tuku.

Przyciska¢ przycisk SET na panelu sterujgcym, az na wyswietlaczu (14) ukaze sie
HSt. Pokrettem (8) nastawic¢ wartos¢ HOT START (OFF do 100 %). Wartos¢ funkcji,
zostanie wyswietlona na wyswietlaczu (13), jednoczesnie bedzie sie $wieci¢ kont-
rolka w polu 7 oznaczajaca, ze wartosc jest w procentach i kontrolka na krzywej 2
oznaczajgca HOT START.

Funkcja ARC FORCE

Funkcja pomaga stabilizowac tuk spawalniczy podczas procesu spawania. Auto-
matycznie reguluje wielko$¢ pradu i napiecia w celu osiggniecia maksymalnej sta-
bilnosci tuku jednoczesnie ogranicza mozliwosé przyklejenia sie elektrody.
Przyciskac przycisk SET (10) na panelu sterujagcym, az na wyswietlaczu ukaze sie
AFC. Pokrettem (8) nastawi¢ wartosc¢ funkcji (OFF do 100 %). Wartos¢ funkcji zo-
stanie wyswietlona na wyswietlaczu (13), jednoczesnie bedzie sie Swieci¢ kont-
rolka w polu 7 oznaczajaca, ze wartosc jest w procentach i kontrolka na krzywej 2
oznaczajgca ARC FORC.

_%_\ B |

L
eal |

CYOLE  — —

A

oo +— —*

i
LY  —
al !

Metoda spawania TIG

Podstawowe informacje o spawaniu metoda TIG

Uchwyt spawalniczy podtaczyé do szybkoztaczki minus a kabel masowy do szyb-

koztaczki plus.

Podstawowe zasady podczas spawania metoda TIG:

1. Czystos¢ — okolica spawu podczas spawania musi by¢ odttuszczona i pozbawio-
na wszelkich zanieczyszczen. Nalezy dbaé o czystos¢ materiatu dodatkowego i
rekawic spawalniczych podczas spawania.

. Podawanie materiatu dodatkowego — aby nie doszto do utlenienia, koniec ma-
teriatu dodatkowego zawsze musi znajdowac sie w ostonie gazowej wydostaja-
cego sie z dyszy gazowe;j.

3. Rodzaj i srednica elektrod wolframowych — nalezy dobra¢ odpowiednie ze wz-
gledu na wielko$¢ pradu, bieguny, rodzaju spawanego materiatu i rodzaju mie-
szanki gazu.

4. Ostrzenie elektrod wolframowych — szpic elektrody powinien by¢ naostrzony w
zdtuz elektrody. Im bardziej delikatna powierzchnia szpicu, tym bardziej spokoj-
ny tuk i wieksza trwatos¢ elektrody.

5. Gazy ochronne —wielkos¢ dyszy gazowej i przeptyw gazu ustawia sie wg wartos-
ci pradu spawania, rodzaju spawu i srednicy elektrody. Najbardziej optymalny
przeptyw jest pomiedzy 8 — 10 I/minute. Jezeli przeptyw gazu nie jest optymalny
moze dojs¢ do porowania spawu. Po zakonczeniu spawania gaz musi ptynaé
jeszcze dostatecznie dtugo (z powodu ochrony materiatu i wolframowej olekt-
rody przed utlenieniem).

N

W tabelce 4 s3 podane wartosci pradu spawalniczego i Srednicy elektrod wolfra-
mowych z 2 % torem (tac. thorium) — czerwone oznakowanie elektrody.

Tabelka 4
1,0 15-75
1,6 60 - 150
2,4 130 - 240

Elektrodg wolframowa nalezy przygotowaé wg wartosci w tabelce 5 i obrazka:

-
Y

Tabelka 5
30 0-30
60 - 90 30-120
90-120 120 - 250

Szlifowanie elektrody wolframowej:

Prawidtowy wybor elektrody wolframowej oraz jej przygotowanie ma wptyw na
wtasciwosci tuku spawalniczego, geometrie spawu i okres uzytkowania elektrody.
Elektrodg nalezy delikatnie szlifowaé w kierunku wzdtuznym wg obrazka:

Do spawania metoda TIG jest niezbedne uzycie Argonu o czystosci 99,99 %. llos¢
przeptywu prosze okresli¢ wg tabelki 6.

Tabelka 6
Prad Srednica elekt. Dysza spawalnicza Przeptyw
spawal. [A] [mm] n[] @ [mm] Gazu [I/min]
6-70 1,0 4/5 6/8 5-6
60 - 140 1,6 4/5/6 6,5/8/9,5 6-7
120 - 240 2,4 6/7 9,5/11 7-8

Trzymanie palnika spawalniczego podczas spawania:

pozycja h (PB)

pozycja s (PF)

Przygotowanie materiatu podstawowego:
W tabelce 7 s podane wartosci do przygo-towania materiatu. Rozmiary okresli¢
wg obrazku.

—< >
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Tabelka 7
s (mm) a (mm) d (mm) a(’)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60
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Spawanie metoda TIG

a) Do urzadzenia odtaczonego od sieci, podtgczy¢ uchwyt spawalniczy do
szybkoztaczki 1 i kabel masowy do szybkoztgczki 2.

b) Wezyk gazowy z uchwytu spawalniczego podtaczy¢é do szybkoztaczki 4 na
panelu przednim. Na wyjscie 6 na tylnym panelu podtaczy¢ wezyk gazowy do
reduktora butli z argonem. Pusci¢ gaz z butli gazowej.

c) Podtaczy¢ urzadzenie do sieci elektrycznej.

d) Wtaczy¢ urzadzenie gtdwnym wytacznikiem.

e) Poczeka¢, az spawarka sie przetestuje — przez kilka sekund beda s$wiecic¢
wszystkie kontrolki i wyswietlacz.

f) Na urzadzeniu przyciskiem 9 MET wybra¢ metode TIG-LA z dotykowym
zajarzeniem tuku,

h) Nastawi¢ warto$¢ pradu spawania. (wszystkie przyktady beda opisane dla
motody TIG-HF). Pokrettem (8) nastawi¢ warto$¢ pradu spawalniczego.
Wartos¢ bedzie wyswietlona na wyswietlaczu (13). Jednoczesnie bedzie swieci¢
kontrolka na krzywej 2 oznaczajgca ustawienie pragdu podstawowego.

i) Przyciskiem SET (10) na panelu sterujgcym mozna prztagcza¢ pomiedzy
poszczegdlnymi funkcjami a pokrettem (8) mozna wybra¢ stan funkcji i
nastawiac jej wartosc.

Funkcja LOGING CYCLE
Chodzi o drugi prad dla funkcji CYCLE. Funkcje CYCLE mozena uzywac tylko w

trybie 4T.

Weisngé Krétkie wcisniecie fr i Wecisnaé Puscic przycisk
i pusci¢ i puszczenie  Krotkie weisniecie i przytrzymac na uchwycie
prazycisk przycisku na i puszczenie przycisku przycisk na - zgaszenie fuku
na uchwycie uchwycie na t;cah;vggwsgﬁgaijlsae uchwycie (zakonczenie
- zajarzenie - przejécie na prad spawalniczy - przejécie na processu
tuku prad CYCLE down slope spawania)

Gd 14
1(A) spavalniczy 90 A 106G

(LOGING CYCLE) ECr (END
30A CURRENT)
15A

t(s)

USL (UP-SLOPE) DSL (DOWN-LOPE)
Wytaczenie / ustawienie wartosci funkcji LOGING
Weciskaé przycisk SET (10) na panelu sterujacym, az na wyswietlaczu (14) ukaze sie
napis LOG. Pokrettem (8) ustawic¢ wartosc funkcji (OFF, 5 - 300 A). Wartos¢ funkcji
zostanie wyswietlona na wyswietlaczu (13). Jednoczesnie bedzie sie Swiecic¢
kontrolka dla CYCLE na krzywej na polu (2).

= e
SRR

MEMORY s

Funkcja PULSE
Chodzi o nastawienie frekwencji, ktérg dochodzi do przetaczania pomiedzy
dwoma wartosciami pradu.
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PULSE 2T

Weisnaé
i trzymac przycisk
na uchwycie
- zajarzenie tuku

Zgaszenie tuku
(zakoniczenie
procesu spawania)

Puscic przycisk
na uchwycie

Y

prad
spavalniczy 90 A

ECr (END
e BACK CURRENT)
CURRENT) 30 A ¢ FrE (PULSE) 5-500 Hz ) 15A
USL (UP-SLOPE) DSL (DOWN-SLOPE)  t(s)

PULSE 4T

Weisnaé Wcisnaé Puscic przycisk na
puscic¢ przycisk pusci¢ przycisk uchwycie - zgaszenie
na uchwycie na uchwycie tuku (zakonczenie
- zajarzenie tuku - zajarzenie tuku procesu spawania)

prad
spavalniczy 90 A

'

1(A)
ECr (END
bCr (BACK CURRENT)
CURRENT) 30 A FrE (PULSE) 5-500 Hz > 15A
USL (UP-SLOPE) DSL (DOWN-SLOPE)  t(s)

Witaczenie / ustawienie wartosci funkcji PULSE

Weciskaé przycisk FUNC (6) do zapalenia diody PULSE na polu (5), nastepnie
wciskac¢ przycisk SET (10) na panelu sterujgcym do czasu az na wyswietlaczu (14)
ukaze sie napis FrE. Pokrettem (ustawi¢ wartos¢ funkcji (OFF, 0,5 do 500 Hz).
Wartos¢ funkcji zostanie wyswietlona na wyswietlaczu (13). Jednoczesnie bedzie
sie $wieci¢ kontrolka dla CYCLE na polu (2) i kontrolka na polu oznaczajaca ze
wartos¢ jest w procentach.

{FrENV |

MEMORY I
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Funkcja BALANCE
Balance — stosunek pomiedzy podstawowym pragdem spawalniczym a dolnym
pradem przy wiaczonej funkgcji pulsaciji.
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Nastawienie wartosci funkcji BALANCE

Weiska¢ przycisk SET (10) na panelu sterujgcym, az na wyswietlaczu (14) ukaze
sie napis bAL. Pokrettem (8) ustawi¢ wartos¢ funkcji (10 - 80 %). Wartos¢ funkgji
zostanie wyswietlona na wyswietlaczu (13). Jednoczesnie bedzie sie Swieci¢
kontrolka dla BALANCE na krzywej na polu (2) i kontrolka na polu oznaczjaca ze
wartosc jest w procentach.




Funkcja BACK CURRENT (dolny prad przy wtgczonej pulsacji)

Nastawienie wartosci funkcji BACK CURRENT

Weciskac przycisk (10) na panelu sterujgcym, az na wyswietlaczu (14) ukaze sie napis
bCr. Pokrettem (8) ustawi¢ wartosé funkcji (5 - 300 A - wedtug amperazu urzadzenia).
Warto$¢ funkgji zostanie wyswietlona nawyswietlaczu (13). Jednoczesnie bedzie
sie swieci¢ kontrolka dla BACK CURRENT na krzywej na polu 2.

UWAGA! Loging (cycle) a pulsacje w trybie 4T mozna kombinowac i w ten
sposob krétkim wcisnieciem przycisku na uchwycie przetacza¢ pomiedzy dwoma
wartosciami pradu pulsacje lub pulsacje wytaczyé (jezeli wartos¢ nastatawiona
LOG jest wieksza niz bCR).

PULSE + LOGING
s TSI Krétkie wcisniecie Weisngé Puscic przycisk
; uggicélsnrazlccisk Kroxtl;lljzsxczggilgae i puszczenie przycisku i przytljzymaﬁ na uchwycie
pna uchF\)Ny‘éie praycisku na uchwycie na uchwycie przycisk na - zgaszenie fuku
au - ~ praejécie - przejscie uchwycie (zakonczenie
zajiaizeme na p' 4 CYCLE na podstawowy - przejscie na processu
uku Pra prad spawalniczy down slope spawania)
I I
prad LOG
1(A) spavalniczy 90 A (LOGING
CYCLE)
50 A ECr (END
{or eack CURRENT)
r
CURRENT) 30 A 35 A
USL (UP-SLOPE) DSL (DOWN-SLOPE)  t(s)

Funkcja START CURRENT (prad startowy)

Nastawienie wartosci funkcji START CURRENT

Wciska¢ przycisk SET (10) na panelu sterujgcym, az na wyswietlaczu (14)
ukaze sie napis StC. Pokrettem (8) ustawi¢ warto$¢ funkcji (5 - 300 A - wedtug
amperazu urzadzenia). Warto$¢ funkcji zostanie wyswietlona na wyswietlaczu
(13). Jednoczesnie bedzie sie $wieci¢ kontrolka dla START CURRENT na krzywej
na polu (2).

Funkcje mozna aktywowac tylko w trybie 4-takt.

Funkcja END CURRENT (prad koricowy)

Nastawienie wartosci funkcji END CURRENT

Wciska¢ przycisk SET (10) na panelu sterujgcym, az na wyswietlaczu (14) ukaze
sie napis Ecr. Pokrettem (8) ustawi¢ warto$¢ funkgji (5 - 300 A - wedtug amperazu
urzadzenia). Warto$¢ funkcji zostanie wyswietlona na wyswietlaczu (13).
Jednoczesnie bedzie sie swieci¢ kontrolka dla END CURRENT na krzywej na polu
(2).

Funkcja UP-SLOPE (czas stopniowego narastania pradu na ustawiony podstawowy
prad spawania)

Nastawienie wartosci funkcji UP-SLOPE

Weciska¢ przycisk SET (10) na panelu sterujgcym, az na wyswietlaczu ukaze sie
napis USL. Pokrettem (8) ustawic¢ warto$¢ funkcji (0 do 10 sekund). Warto$¢ funkcji
zostanie wyswietlona na wyswietlaczu (13). Jednoczesnie bedzie sie Swieci¢
kontrolka dla UP-SLOPE na krzywej w polu (2) i kontrolka na polu oznaczajaca, ze
wartos$¢ jest w sekundach.

Funkcja DOWN-SLOPE (Czas stopniowego opadania z ustawionego pradu
podstawowego na prad koricowy)

Nastawienie wartosci funkcji DOWN-SLOPE

Weciskaé przycisk SET (10) na panelu sterujgcym, az na wyswietlaczu ukaze sie
napis dSL. Pokrettem (8) nastawi¢ wartos¢ funkcji (0 do 10 sekund). Wartos¢
funkcji zostanie wyswietlona na wyswietlaczy (13). Jednoczesnie bedzie sie
Swieci¢ kontrolka dla DOWN-SLOPE na polu (2) i kontrolka na polu (7) oznaczajaca,
ze wartosé jest w sekundach.

Funkcja PRE-GAS (przed gaz)

Nastawienie wartosci funkcji PRE-GAS

Weciska¢ przycisk SET (10) na panelu sterujacu, az na wyswietlaczu (14) ukaze sie
napis PrG. Pokrettem (8) nastawi¢ wartos¢ funkcji (0 - 10 sekund). Wartos¢ funkcji
zostanie wyswietlona na wyswietlaczu (13). Jednoczesnie bedzie sie Swieci¢
kontrolka dla PRE-GAS na krzywej na polu (2) i kontrolka na polu (7) oznaczajaca,
7e wartos¢ jest w sekundach.

| ! - i
MEMORY IR _C% O OAF
R e =W
Bl LTy g

Funkcja POST-GAS (po gaz)

Nastawienie wartosci funkcji POST-GAS

Weciska¢ przycisk SET (10) na panelu sterujagcym (14), az ukaze sie napis PoG.
Pokrettem (8) ustawi¢ wartos¢ funkcji (0 do 10 sekund). Wartos¢ funkcji zostanie
wys-wietlona na wyswietlaczu (13). Jednoczesnie bedzie sie swieci¢ kontrolka dla
POST-GAS na krzywej w polu (2) i kontrolka w polu (7) oznaczajaca, ze warto$¢ jest
w sekundach.

Funkcja CZTEROTAKT w trybie LIFT ARC

Przy wigczonej funkji 4T urzadzeniem steruje sie w sposdb nastepujacy:

Po wecisnieciu przycisku na uchwycie i dotknieciu materiatu elektroda zacznie
ptyna¢ gaz ochronny (regulujemy czas przed gazu). Po oddaleniu elektrody
i puszczeniu przycisku zajarzy sie tuk spawalniczy i wg ustawionego czasu
UP SLOPE bedzie automatycznie rosngc¢ na ustawiong warto$¢ podstawowego
pradu spawalniczego z wartosci pragdu START CURRENT. Po ponownym wcisnieciu
i przytrzymaniu przycisku na uchwycie spawalniczym prad spawalniczy zacznie
automatycznie opadaé¢ wg ustawionego czasu DOWN SLOPE na wartos¢ END
CURRENT. Po puszczeniu przycisku tuk zgasnie a bedzie ptynac¢ gaz do czasu
ustawionego w funkcji POST GAS.

Funkcja CZTEROTAKT w trybie HF

Przy wigczonej funkcji 4T urzgdzeniem steruje sie w sposdb nastepujacy:

Po wecisnieciu przycisku na uchwycie zacznie ptyngé gaz ochronny (regulujemy
czas przed gazu). Nastepnie zajarzy sie bezdotykowo wytadowaniem HF tuk
spawalniczy. Po puszczeniu przycisku na uchwycie bedzie prad wg ustawionego
czasu UP SLOPE automatycznie rosna¢ na ustawiong wartos¢ podstawowego
pradu spawalniczego z wartosci pradu START CURRENT. Po ponownym wcisnieciu
przycisku na uchwycie spawalniczym prad spawalniczy zacznie automatycznie
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opadaé wg ustawionego czasu DOWN SLOPE na wartos¢ END CURRENT. Po
puszczeniu przycisku tuk zgasnie a bedzie ptynaé gaz do czasu ustawionego w
funkcji POST GAS.

Wiaczanie i wytaczanie funkcji dwutakt, cztertakt, pulsace i ich kombinacji.
Weciskac przycisk FNC (6) na panelu sterujacym wybierajac poszczegdlne funkcje i
ich kombinacji. Stan funkcjijest sygnalizowany kontrolkami na polu (5).

2T/PULS

4T/PULS

Procedura zajarzenia tuku metoda TIG-LA:

Po wcisnieciu przycisku na uchwycie i dotknieciu materiatu elektrodg zacznie
ptynaé¢ gaz ochronny (regulujemy czas przed gazu). Po oddaleniu elektrody i
zajarzy sie tuk spawalniczy. W trybie 2T nalezy trzymaé wcisniety przycisk, w trybie
4T przycisk nalezy puscic.

Zakoriczenie procesu spawania metoda TIG:

Po zakoriczeniu procesu spawalniczego w trybie 2T pusci¢ przycisk na uchwycie
spawalniczym. Zostang uruchomine funkcje DOWN SLOPE, END CURRENT i POST
GAS, jezeli sa nastawione, nastepnie zostanie zakoriczony proces spawania.

W trybie 4T nalezy wcisng¢ i przytrzymac przycisk na uchwycie zostang
uruchomione funkcje DOWN SLOPE, END CURRENT, jezeli s3 nastawione, puscic¢
przycisk zostanie uruchomiona funkcja POST GAS, jezeli zostata nastawiona,
nastepnie zostanie zakoriczony proces spawania.

Wybér programu

Krétko nacisngé przycisk MEM (4) na panelu. Na wyswietlaczu (14) ukaze sie
cyfra 1, ktéra oznacza numer programu. Potencjometrem (8) wybrac¢ program
(1-20). Numer programu zostanie wyswietlony na wyswietlaczu (14). Ponownym
wcisnieciem przycisku MEM (4) potwierdzi¢ wybor programu. Na wyswietlaczu
(13) zostanie wyswietlony komunikat -L-.
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Zmiana/zapisanie parametréw programu

Krétko nacisngé przycisk MEM (4) na panelu. Na wyswietlaczu (14) ukaze sie cyfra
1, ktéra oznacza numer programu. Potencjometrem (8) wybrac program (1 — 20),
w ktérym majg by¢ zmienione / zapisane parametry. Numer programu zostanie
wyswietlony na wyswietlaczu (14). Ponownym wcisnieciem przycisku MEM
(4) potwierdzi¢ wybdr programu. Na wyswietlaczu (13) zostanie wyswietlony
komunikat -L- (LOAD). Przyciskiem SET (10) przetacza sie pomiedzy poszczegdlnymi
funkcjami a potencjometrem (8) nalezy ustawié porzadane wrtosci funkcji.
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Przyciskiem FNC (6) mozna wtgczy¢ funkcje dwutakt, czterotakt i pulsacje. Dla
potwierdzenia krétko nacisngé przycisk MEM (4). Zeby zpisaé na state nastawione
parametry nalezy wcisngc¢ i przytrzymac przycisk MEM (4), az na wyswietlaczu (13)
ukaze sie komunikat -S- (SAVE).

Mozliwe komunikaty

Podzczas procesu spawania moga pojawic sie btedy i problemy, ktére zostang
ukazane na wyswietlaczu komunikatam Err i numer btedu. Dla uzytkownika
najwazniejsze sg ponizsze:

Err -t- (TEMP - przegrzania)
Uruchomienie termicznego ochrony urzgdzenia. Nalezy poczekaé az urzadzenie
sie ochfodzi, a nastepnie kontynuowac prace.

Err 1 (POWERSUPPLY - spadek / skok napiecia w sieci)
Napiecie wejsciowe na kablu sieciowym, jest poza tolerancja sprzetu.

E.—-V =A
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Err 8 (ERR OUT KROTKIE)
Przy wiaczeniu urzadzenia — zwarcie na gniazdach wyjsciowych (na przyktad
zfgczony kabel spawalniczy z kablem masowym, ewentualnie moze oznaczaé
problem w urzadzeniu).

MEMORY s % He A




--- ---(ANTISTICK) SKEADOWANIE

Sygnalizacja - - - - - - na wyswietlaczu sygnalizuje, ze doszto do uaktywnienia Urzadzenie musi byé przechowywane w czystym i suchym pomieszczeniu. Chronic
funkcji Antistick (ograniczenie pradu spawalniczego z powodu spiecia na wyjsciu), urzadzenie przed deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.

na przyktad przyklejenie elektrody.

eocn o.& lﬂ @ VRD.

Po wyswietleniu niektdérych btedéw, nalezy aby je usung¢ wytaczy¢ i ponownie
wigczy¢ urzgdzenie za pomoca wytacznika gtéwnego.

Rozwigzywanie probleméw
Wyswietlacz nie Swieci — do urzadzenia nie dochodzi zadne napigcie.
¢ Skontrolowaé bezpieczniki, wymienic¢ spalone bezpieczniki.

Urzadzenie Zle spawa.

Podczas spawania bardzo pryska.

e Skontrolowaé ustawienie parametréw spawalniczych, ewentualnie je zmienic.

e Skontrolowad gaz, podtaczenie i przytacznie wezyka z gazem.

e Skontrolowac kleszcze masy, jesli jest dobrze przymocowana i ze kabel masowy
jest nie uszkodzony. Zmieni¢ miejsce podtgczenia masy i jesli bedzie to
niezbedne wymienic uszkodzone czesci.

e Skontrolowaé¢ uchwyt spawalniczy, kabel i wtyczke. Sprwdzi¢ fgczenie i
wymieni¢ uszkodzone czesci.

e Skontrolowaé zuzywajgce sie czesci uchwytu spawalniczego. Wyczysci¢ i
wymieni¢ uszkodzone czesci.

Spawarka sie przegrzewa i swieci kontrolka.

e Skontrolowaé, jesli jest odpowiednia ilos¢ wolnej przestrzeni przed i za
urzadzeniem, niezbednej do dobrej cyrkulacji powietrza potrzebnego do
chtodzenia urzadzenia.

e Skontrolowad czystos¢ kratki wentylacyjnej.

Metoda MMA - prad nie jest staty

® Przy wigczone j funkcji ARC-Force, jest to normalne. Funkcja ta dynamicznie
zmienia warto$¢ pradu spawalniczego do stabilizacji tuku i zapewnienia
maksymalnej jakosci spawu.

Podczas zajarzenia tuku dochodzi do przepalenia cierikiego materiatu
e Skontrolowaé wartos¢ ustawionej funkcji HOT START. Ustawi¢ mniejszg wartos¢,
ewentualnie funkcje wytaczy¢.

Przeglqdy

Zwréci¢ uwage na przewdd zasilajacy! Podczas jakielkowiek manipulacji ze
spawarka nalezy urzadzenie odtgczy¢ od sieci elektrycznej.

Przy planowaniu przeglagdu musi sie wzigs¢ pod uwage stopieni i okolicznosci
zuzycia urzadzenia. Oszczedne uzywanie i prewentywne przeglady pomagaja
zapobiec zbednym usterkg i uszkodzenia.

OKRESOWY PRZEGLAD | KONTROLA

Kontrole przeprowadza¢ wg CSN EN 60974-4 za kazdym razem przed uzyciem
skontrolowac stan przewodu zasilajgcego i uchwytu spawalniczego. Nie uzywac
uszkodzonych kabli i uchwytéw.

Przeprowadzi¢ wizualng kontrole:

1) uchwyt spawalniczy / uchwyt elektrody, kleszcze masy

2) sie¢ zasilajaca

3) obwdd spawalniczy

4) ostony

5) kontrolki i wskazujgce elementy

6) ogodlny stan

€O POt ROKU

Odfaczy¢ wtyczke urzadzenia z gniazda i poczekaé okoto 2 minuty (dojdzie do

wyfadowania kondensatoru wewngtrz spawarki). Nastepnie $ciggnaé ostony

urzadzenia.

e Oczysci¢ wszystkie zanieczyszczone potaczenia zasilania elektrycznego a
poluzowane docisngc.

e Oczysci¢ wewnetrzne czesci urzadzenia od kurzu i nieczystosci np. miekka
szczotky i odkurzaczem.

UWAGA: Podczas czyszczenia sprezonym powietrzem (przedmuchiwanie

zanieczyszczen) nalezy zachowad szczegdlng ostrozno$¢ — moze dojs¢ do

uszkodzenia urzgdzenia.

Nigdy nie uzywac rozuszczalnikéw i rozcienczalnikéw (np. aceton itp.), moe dojs¢

do uszkodzenia plastikowych czesci i napiséw na panelu sterujgcym.

Urzadzenie moze naprawia¢ tylko i wytacznie odpowiednio przeszkolony

pracownik z elektronicznym wykrztatceniem.
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Vyrobni Stitek / Production plate
Herstellungsplatte / Tabliczka znamionowa

2
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PO PO ©

50/60Hz

cos (=0,94 (300A/32,0 V)
[ linax=16.5A | lioy=10.4 A
COOLING AF I.CL.F

Popis / CZ Description / EN

1 Napdjeci napéti Supply voltage

2 Svarovaci metoda Welding method

3 Svarovaci stroj Welding machine

4 Typ stroje Machine type

5 Jméno a adresa vyrobce Name and address of manufacturer
6 Vyrobni &islo Serial number

7 Normy Standards

8 Proud pfi zatizeni Current under load

9 Napéti pfi zatizeni Voltage under load

1 Versorgungsspannung Napiecie

2 SchweiRmethode Metoda spawania

3 Schweillgerat Spawarka

4 Maschinentyp Rodzaj maszyny

5 Name und Anschrift des Herstellers Nazwisko i adres

6 Seriennummer Numer produkcyjny

7 Normen Normy

8 Strom laden Nominalny prad spawania
9 Spannung unter Last Napiecie przy obcigzeniu
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Elektrotechnické schéma / Elektrotechnické schéma
Electrical diagram / Elektrotechnisches Schema / Schemat elektrotechniczny
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CZ - Dalkové ovladani na HF strojich (lze pfipojit potenciometr):

1-2 tlacitko spinani

3-4-5 potenciometr 10 kQ (stfed potenciometru na vyvod konektoru €. 4) - nastaveni proudu, funguje pti zapnutém dalkovém ovladani

Zapnuti/vypnuti dalkového ovladéni se provede dlouhym stisknutim tlaéitka REMOTE. Pokud je zapnuté analogové délkové ovlddani (klasicky potenciometr), pak sviti
kontrolka dalkového ovladani.

ENG - Remote control on HF machines (possible to connect potentiometer):

1-2 switching button

3-4-5 potentiometer 10 kQ (middle of potentiometer on tag of connector no. 4) — ad-justing of current; works when remote control is on

Switching ON/OFF of remote control is made by long press of “REMOTE” button. If analogue remote control is ON (classic potentiometer), so indicator of remote
control is on.

DE - Fernbedienung an HF Maschinen (man kann einen Potentiometer anschlieRen):

1-2 Taste

3-4-5 Potentiometer 10 kQ (Mitte des Potentiometers an der Ausleitung der Steckver-bindung Nr. 4) — Einstellung des Stroms, funktioniert bei eingeschalteter Fern-
bedienung

Das Einschalten/Ausschalten der Fernbedienung wird durch langes Driicken der Taste REMOTE durchgefiihrt. Wenn die analoge Fernbedienung eingeschalten ist
(klassisches Potentiometer), leuchtet die Kontrollleuchte der Fernbedienung.

PL - Zdalne sterowanie w urzadzeniach HF (mozna podtaczy¢ potencjometr):

1-2 przycisk

3-4-5 potencjometr 10 kQ (Srodek potencjometru podtgczyé na pin nr 4) — regulacja pradu ziata przy wigczonym zdalnym sterowaniu

Witgczenie/wytgczenie zdalnego sterowania poprzez dtugie wcisniecie przycisku REMOTE. Jezeli jest podtgczone analogowe zdalne sterowanie (klasyczny potencjo-
metr), to swieci kontrolka zdalnego sterowania.
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Elektrotechnické schéma / Elektrotechnické schéma
Electrical diagram / Elektrotechnisches Schema / Schemat elektrotechniczny
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Seznam ndhradnich dilt / Zoznam ndhradnych dielov
List of spare parts / Ersatzteilliste / Lista czesci zamiennych

Description Beschreibung
PCB filtr vystupni 10010 PCB filter - output 10010 PCB Filter - out 11281
Konektor zasuvka 6 pin Connector socket 6 pin Konnektor 6 pin 11558
Trafo zdrojové Source transformer Trafo - Generator 11560
Tlumivka KITin 300 Inductor KITin 300 Drossel KITin 300 32878
PCB vykonova 10002 PCB 10002 Leiterplatte 10002 11303
Termostat tlumivky Thermostat of inductor Drosselthermostat 11559
PCB ovladaci 10005 PCB 10005 Leiterplatte 10005 11478
Plynovy ventil 24 V DC Gas valve 24 V DC Gasventil 24 V DC 32717
PCB usmérnovac¢ 10003 PCB 10003 Leiterplatte 10003 11573
PCB fizeni 10004 PCB 10004 Leiterplatte 10004 11477
Ventilator Ventilator Ventilator 32359
Knoflik pristrojovy Device knob Knopf 30860
Rychlospojka panel Gladhand panel Schnellkupplung Platte 30423
Samolepka klavesnice Sticker — keyboard Panel - Aufkleber 32389
Vypinac hlavni Main switch Hauptschalter 30549
Trafo hlavni Main tranformator Haupt Trafo 11175
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Testing certificate / Qualitatszertifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Nazev a typ vyrobku
Type

Bennenung und Typ
Nazwa i rodzaj produktu

(O 220 HF

O O

(O 270 HF

(O 320 HF
O

Vyrobni Cislo stroje:
Serial number:

Numer produkcyjny maszyny:

Herstellungsnummer der Maschine:

Vyrobni ¢islo PCB:

Serial number PCB:
Herstellungsnummer PCB:
Numer produkcyjny PCB:

Vyrobce
Producer
Produzent
Producent

Razitko OTK

Stamp of Technical Control Department
Stempel der technische Kontrollabteilung
Pieczgtka Kontroli Jakosci

Datum vyroby

Date of production
Datum der Produktion
Data produkcji

Kontroloval
Inspected by
Gepriift von
Sprawdzit

Zarucéni list / Zarucny list / Warranty certificate

Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Datum prodeje
Date of sale

Verkaufsdatum
Data sprzedazy

Razitko a podpis prodejce

Stamp and signature of seller

Stempel und Unterschrift des Verkaufers
Pieczatka i podpis sprzedawcy

Zaznam o provedeném servisnim
/ Zapis o wykonani

rag liber durchgefiihrten Servi

terwencji serwisowej

Datum prevzeti servisem
Date of take-over
Datum Ubernahme durch
Servisabteilung
Data odbioru przez serwis

Cislo reklamat. protokolu
Number of repair form
Nummer des Reklamationsprotokoll
Numer protokotu reklamacyj

Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbeiter
Podpis pracownika

Datum provedeni opravy
Date of repair
Datum Durchfiihrung der Reparatur
Data wykonania naprawy
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Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu.
The producer reserves the right to modification.
Hersteller behaltet uns vor Recht fiir Anderung.
Producent zastrzega sobie prawo do zmian.
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