CZ - Navod k obsluze a udrzbé
EN - Instruction for use and maintenance
DE - Bedienungsanleitung

PL - Instrukcja obstugi i konserwac;ji
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Uvod

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za davéru a
zakoupeni naseho vyrobku. Pfed uvedenim do
provozu si prosim dikladné prectéte vsechny
pokyny uvedené vtomto navodu. Pro nejopti-
malnéjsi a dlouhodobé pouZiti musite pfisné
dodrZovat instrukce pro pouZiti a udrZbu zde
uvedené. Ve Vasem zajmu Vam doporudujeme,
abyste udrzbu a ptipadné opravy svéfili nasi
servisni organizaci, nebot ma dostupné pfislusné
vybaveni a specidlné vyskoleny persondl. Veskeré
nase stroje a zafizeni jsou predmétem dlouhodo-
bého vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo upravit
jejich vyrobu a vybaveni.

Popis

Pfenosné svatovaci stroje 220 / 270 / 320 MMA
jsou navrzeny jako malé, vykonné a lehké digitalni
tfifazové invertory. Digitalni Fizeni nové generace
nyni zajistuje nejen optimalni nastaveni svafovaci
charakteristiky, ale i jeji dynamickou adaptaci
ptimo béhem svafovaciho procesu, ¢imZ je dosa-
Zeno podstatné vyssi kvality svaru a zjednoduseni
naroc¢nosti svarovdni. Nespornym pfinosem jsou
nové funkce, pomahajici udrzet oblouk v optimal-
ni pracovni oblasti. Diky této technologii fizeni
oblouku mohou dosahnout vynikajicich vysledkd i
méné zkuseni svareci.

Digitadlni a pokrokova konstrukce elektroniky
umoznila vyrazné zredukovat hmotnost a rozméry
téchto stroji. Samotnd konstrukce vykonové &asti
je predimenzovana tak, aby byla zajisténa spoleh-
livost, vysoky vykon a vysoké zatéZovatele.

Tyto stroje jsou uréeny pro domadci i primyslové
poutiti.

UPOZORNENI: Pokud stroje pracuji v prainém
prostredi, je nutné do nich doplnit protiprachovy
filtr. Filtr z velké ¢asti zabranuje zandseni stroje
nedistotami a tim umozriuje prodlouzeni intervalu
Cisténi jeho vnitfnich casti. Soucasné zvysuje
spolehlivost stroje, kterd je na stupni znecisténi
velmi zavisla.

Pokud nebude filtr namontovan a dojde k posko-
zeni stroje vlivem nadmérné prasnosti, nebude
moci byt uznana zaruka.

Technicka data

Technicka data strojd jsou shrnuta v tabulce 1.



Tabulka 1

Technicka data 220 MMA
Napajeci napéti 3x50/60Hz 400 V +10% -20%
ZatéZovatel MMA 200A/100%
Zatézovatel MMA -
ZatéZovatel TIG 200A/100%
Zatézovatel TIG -
Nastavitelny proud 200A
Maximalni proud 300A

Kabel pfivodni/Jisténi pomalé 4x1,5mm2-5m/16A
Rozsah svaF. proudu MMA 5A-200A
Rozsah svaf. proudu TIG 5A-200A
Napéti naprazdno 65V
Rozmeéry elektrod 1,5az5,0 mm
Rozméry d x$ x v 520x190x428 mm
Hmotnost 17,5kg
Stuperi ochrany 1P23S

Tfida ochrany |
Svarovaci kabely 35mmZx3m
Rozsah teplot béhem svarovéni -10°C az +40°C
Rozsah 'feg?lot pfi prepraveé a 25°C a3 455°C
skladovani

Relativni vihkost vzduchu do 50% pfi 40°C
Relativni vihkost vzduchu do 90% pri 20°C

270 MMA 320 MMA
400 V +10% -20% 400 V +10% -20%
250A/80% 300A/40%
220A/100% 220A/100%
250A/80% 300A/40%
220A/100% 220A/100%
250A 300A
330A 380A
4x1,5mm?2-5m/16A 4x2,5mm? - 5m/25A
5A-250A S5A-300A
5A-250A 5A-300A
65V 65V
1,5az5,0mm 1,5az5,0mm
520x190x428 mm 520x190x428 mm
17,5 kg 17,5 kg
IP23S 1P23S
| |
35mm?x3m 35mmZx3m
-10°C az +40°C -10°C aZz +40°C
-25°C az +55°C -25°C az +55°C
do 50% pfi 40°C do 50% pfi 40°C
do 90% p¥i 20°C do 90% pti 20°C

Bezpecnostni pokyny

Svarovaci invertory musi byt pouzivany vyhradné
pro svafovani a ne pro jiné neodpovidajici poufZiti.
Nikdy nepouZivejte svarovaci stroj s odstranénymi
kryty. Odstranénim krytl se sniZuje ucinnost
chlazeni a mlze dojit k posSkozeni stroje. Dodava-
tel v tomto pfipadé neprejima odpovédnost za
vzniklou Skodu a nelze z tohoto dlvodu také
uplatnit ndrok na zaru¢ni opravu. Obsluha je
povolena pouze vyskolenym a zkusenym osobam.
DodrzZujte bezpecnostni pokyny a vystrahy uvede-
né v tomto navodu!

chranici pred uUrazy. A
Svafovaci invertory musi byt

pouzivany vyhradné pro svarovani metodou TIG
DC a metodou MMA a ne pro jiné neodpovidajici
pouZziti.

Zafizeni smi byt pouZivano pouze v provoznich
podminkach a na mistech specifikovanych vyrob-
cem. Svérfeci stroj nesmi byt pfi pouZivani v
tésném uzavieném prostoru (napf. v bedné nebo
jiné nadobé). Neumistujte svafeci stroj na mokry
povrch. Vidy kontrolujte pfivodni i svafovaci
kabely pfed svafovanim a poskozené nebo ne-

vhodné kabely ihned vymérite. Provoz s poskoze-
nymi kabely mlze zpudsobit Uraz nebo poruchu

DODRZUJTE POKYNY K OBSLUZE
Pfi svafovani je nutné pouiZit
odpovidajici pomucky a prostfedky

stroje. Kabely se nesméji dotykat ostrych hran
nebo horkych ¢asti.

Od svarovaciho proudového obvodu se izolujte
pouZitim fadného ochranného odévu. Vyvarujte
se svafovani v mokrém odévu. Nepokladejte TIG
svarovaci hordk nebo svafovaci kabely na svareci
stroj nebo na ostatni elektrickou vystroj.

NEBEZPECi PRI SVARENi A BEZPECNOSTNi POKY-
NY PRO OBSLUHU JSOU UVEDENY:

€SN 05 06 01/1993 Bezpecnostni ustanoveni pro
obloukové svafeni kovi. CSN 05 06 30/1993
Bezpecnostni predpisy pro svareni a plasmové
fezani.

Svérecka musi prochazet periodickymi kontrolami
podle CSN 33 1500/1990. Pokyny pro provadéni
této revize, viz Paragraf 3 vyhlagka CUPB ¢.
48/1982 sb., CSN 33 1500:1990 a CSN
050630:1993 ¢l. 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTIPOZARNI PREDPI-
sy!

Dodrzujte vSeobecné protipozarni predpisy pfi
souCasném respektovani mistnich specifickych
podminek.

Svarovani je specifikovano vidy jako cinnost s
rizikem poZaru. Svafovani v mistech s hoflavymi
nebo s vybusnymi materidly je pfisné zakazano.
Na svafovacim stanovisti musi byt vidy hasici
pfistroje.



POZOR! lJiskry mohou zpUsobit zapaleni mnoho
hodin po ukonéeni svafovani predevsim na nepfi-
stupnych mistech.

Po ukonceni svafovani nechte stroj minimalné

deset minut dochladit. Pokud nedojde k dochla-

zeni stroje, dochdzi uvnitf k velkému nardstu
teploty, ktera muaze poskodit vykonové prvky.

VO, KADMIUM, ZINEK, RTUT A é

BERYLIUM

Ucinte zvlastni opatfeni, pokud svafujete kovy,

které obsahuji olovo, kadmium, zinek, rtut a

berylium:

e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (i
prazdnych) neprovadéjte svaredské prace,
nebot hrozi nebezpeéi vybuchu. Svéfeni je
moiné provadét pouze podle zvlastnich
predpisa!!!

e V prostorach s nebezpecim vybuchu plati
zvlastni predpisy.

BEZPECNOST PRACE PRI SVARO-
VANi KovU OBSAHUIJICiCH oLO-

PREVENCE PRED URAZEM ELEK-
TRICKYM PROUDEM

Tento pfistroj je elektrické zafizeni
s vainym nebezpecim poranéni
nebo smrti v disledku neodborné-
ho zasahu do zafizeni nebo v dusledku nedbalosti
osob, které prichazeji se zafizenim do styku.
Svarfovaci stroje musi byt obsluhovéany a provozo-
vany pouze kvalifikovanym a vyskolenym persona-
lem. Operator musi dodriovat normy CSN EN
60974-1, CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993 a
veskerd bezpecnostni ustanoveni tak, aby byla
zajisténa jeho bezpecnost a bezpecCnost treti
strany. VSechna pfipojeni musi souhlasit
s platnymi regulemi a normami €SN 332000-5-54,
CSN EN 60974-1 a zakony zabrarfujicimi Grazéim.
Jde o zafizeni ochranné tfidy |, které smi byt
napdjeno pouze ze zdasuvky elektrické sité s
pfipojenym ochrannym vodi¢em, ten musi byt
ptipojen do zafizeni (nesmi byt v Zadném pfipadé
nikde prerusen - napf. v prodluzovacim kabelu). V
tomto pripadé hrozi nebezpedi drazu elektrickym
proudem.

Ujistéte se, Ze je stroj spravné uzemnén a propoj-
te se zemi i pracovni plochu a svarenec.
Nesvarujte ve vlhku, vihkém prostiedi nebo za
desté. Nesvarujte se svafovacim hordkem, svaro-
vacimi nebo napajecimi kabely, které maji nedo-
stateény prirez. Vidy kontrolujte svatovaci horak,
svarovaci a napajeci kabely a ujistéte se, Ze jejich
izolace neni poskozena nebo nejsou vodice volné
ve spojich. Kabely a zasuvky musi byt v pravidel-

nych intervalech kontrolovany, zda odpovidaji
pfislusnym bezpecnostnim predpisim a normam.
NepouZivejte stroj s odstranénymi nebo poskoze-
nymi kryty.

PFi vyméné spottebnich ¢asti (napf. na svafovacim
hofaku) vypnéte stroj hlavnim vypinacem.

Opravy a udrzba smi byt provadéna pouze, je-li
zafizeni odpojeno od el. sité.

Veskeré opravy, vymény a nastaveni smi provadét
pouze vyrobcem autorizovani servisni pracovnici.
Casti, které maji vliv na bezpeénost prace se
zafizenim (napf. sitové vypinacde, transformdtory
apod.), smi byt nahrazovany pouze originalnimi
nahradnimi dily. Po kazdé vyméné takové Casti
musi byt provedeny bezpec¢nostni zkousky (vizual-
ni kontrola, test ochranného vodice, méreni
izolani pevnosti, méfeni svodovych proudd,
testovani funkénosti).

POPALENINY VZNIKLE PRI SVARO-

VANI

Pouzivejte vidy ochranné pomiicky

pro svareCe a chrafite pfi svareni

vdechny (¢asti téla! Vidy pouZivejte ochranny
odév, obuv, netfistivé bryle a ochranné rukavice.
Tyto ochranné pomdcky chrani nejen pred rozstfi-
kem horkého kovu, horkymi télesy, ale i pred
nebezpecnym ultrafialovym zafenim vznikajicim
pfi svafovani. Ultrafialové zareni muaze zplsobit
velmi vadzné zdravotni komplikace. Nikdy nesvaruj-
te v odévu, ktery je znecistén barvami a dalSimi
hoflavinami.

Umistéte svarovaci soupravu do @
dobfe vétranych prostor. Elektric- -
kymi vyboji vznikd ozdn, ktery muze jiz v malé
koncentraci vyvolat podrdzdéni sliznic a bolesti
hlavy. Ve vétsich koncentracich je 0zén jedovatym
plynem.

Pracovni prostory vidy dobfe vétrejte! Zajistéte
Cistou pracovni plochu a odvétravani od veskerych
plynt vytvafenych béhem svafovéni, zejména v
uzavienych prostorach. Neni-li mozné zajistit Cisty
vzduch, pouZivejte respiratory. Nemate-li kvalitni
respirdtor (filtr chemickych zplodin), nesvafujte
kovy obsahujici olovo, grafit, chrom, zinek, kad-
mium a berylium. Mnohé latky, jinak neskodné, se
mohou ve styku se svarovacim obloukem ménit v
latky nebezpecéné.

Odstrarite veskery lak, necistoty a mastnoty, které
pokryvaji ¢asti urcené ke svafovani tak, aby se
zabranilo uvolfiovani toxickych plynd.

ZPLODINY VZNIKAJICi PRI SVA-
ROVANI



ZARENi PROVAZEJiCi ELEKTRICKY OBLOUK

PFi svafovani vznika Siroké spektrum zéreni, z néjz
nejnebezpecnéjsi je zareni ultrafialové. Proto si
chrarite celé télo ochrannymi pomuckami urce-
nymi pro svarece.

Snazte se sniZit na minimum vyzafovani pfi svére-
ni (ochranné plenty, ¢erny natér svarovaciho boxu
atd.).

Chrarite své o€i specialni svafovaci kuklou opatre-
nou ochrannym tmavym sklem. PFi vybéru samo-
stmivaci kukly dbejte na parametry filtru a zejmé-
na pak na rychlost setméni. Ochranny stupen musi
odpovidat  charakteru prace. Nevyhovujici
ochranné tmavé sklo ihned odstrarite.

Nedivejte se na svafeci oblouk bez vhodného
ochranného Stitu nebo helmy.

Nesvafujte pfed tim, nez se ujistite, Ze vsichni lidé
ve vasi blizkosti jsou vhodné chranéni.

PFi svafovani nepouZivejte kontaktni ¢ocky. Je zde
nebezpedi pfilepeni na rohovku oka.

e Pii svarovani

musi byt v bliz-

kosti svareciho pracovisté funkéni revidované
protipoZarni zafizeni.

e Pozar miZe vzniknout plsobenim elektric-
kych vybojd, rozstfikem horkého kovu, odle-
tujicich ¢astecek nebo horkych téles, které se
muZou ohtat pfi svafovani.

e V okoli svafeciho pracovisté se nesméji
nalézat hoflavé latky, ani hoflavé predméty.

e Neprovadéjte svafovani nadob po hofla-
vinach.

e Nikdy nesvafujte v blizkosti pracujici auto-
genni soupravy.

e Vidy nechejte svarfenec pred stykem s hofla-
vymi latkami nejprve vychladnout.

e Nesvafujte v mistnostech s koncentraci
hoflavych par nebo vybusného prachu.

e Neméjte pfi svarovani v kapsach horlavé latky
a predméty.

NEBEZPECi VYBUCHU
A VZNIKU POZARU

po ukonéeni svafovani. Ohefi muze propuk-
nout z jisker dokonce nékolik hodin po ukon-
vsechny hoftlaviny.

Ceni svarovani.
e Nesvafujte v blizkosti hofla-

vych materidld ¢i tekutin nebo v prostfedi s
vybusnymi plyny.

ZABRANENI POZARU A EXPLOZE
e Odstrante z prac. prostredi

e Neméjte na sobé obleceni impregnované
olejem a mastnotou, nebot by jiskry mohly
zpUsobit pozar.

e Nesvafujte materidly, které obsahuji hoflavé
substance nebo ty, které vytvari toxické nebo
horlavé pary pokud se zahteji.

e Nesvafujte pred tim, neZ zjistite, které sub-
stance materidly obsahuji. Dokonce nepatrné
stopy hoflavého plynu nebo tekutiny mohou
zpusobit explozi.

e Nikdy nepouzivejte kyslik k vyfoukavani
kontejner(.

e Nikdy nepouZivejte kyslik ve svafovacim
horaku, ale vidy jen nete¢né plyny a jejich
smési.

e Vyvarujte se svafovani v prostorach a rozsah-
lych dutindch, kde by se mohl vyskytovat
zemni €i jiny vybusny plyn.

e Méjte blizko Vaseho pracovisté hasici pfistroj.

MANIPULACE A USKLADNENI{

STLACENYCH PLYNU

e Ventily na I3hvi inertniho plynu
by mély byt pfi pouZivani Uplné
otevieny a po poufziti ¢i pfi ma-
nipulaci s nimi ¢i svareckou je vidy uzavrete.

e Vidy se vyhnéte kontaktu mezi svafovacimi
kabely a lahvemi se stlaéenym plynem a jejich
uskladriovacimi systémy. Nepokousejte se pl-
nit lahve stla¢enym plynem, vidy pouZivejte
pFislusné reguldtory a tlakové redukce.

e Vpfipadé, Ze chcete ziskat dalsi informace,
konzultujte bezpecnostni pokyny tykajici se
pouzivani stla¢enych plyn@ dle norem €SN 07
83 05 a CSN 07 85 09.

NEBEZPECi SPOJENE S ELEKTRO-

MAGNETICKYM POLEM

e  Elektromagnetické pole vytva-
fené strojem pfi svafovani ma-
Ze byt nebezpecné lidem s kar-
diostimulatory, pomickami pro neslysici a s
podobnymi zafizenimi. Tito lidé musi pfibli-
Zeni k zapojenému pfistroji konzultovat se
svym lékarem.

e Ke stroji vprovozu nepfiblizujte hodinky,
magnetické nosic¢e dat apod. Mohlo by dojit
vdisledku plsobeni magnetického pole
k trvalym poskozenim téchto pfistroju.

<2

SUROVINY A ODPAD

e Tyto stroje jsou postaveny z
material(i, které neobsahuji
toxické nebo jedovaté latky
pro uZivatele.




e Béhem likvidacni faze je pfistroj rozlozen,
jeho jednotlivé komponenty jsou bud’ ekolo-
gicky zlikvidovany, nebo pouZity pro dalsi
zpracovani.

LIKVIDACE POUZITEHO ZARIZEN{

e Pro likvidaci vyfazeného zafi-
zeni vyuZijte sbérnych mist ur-
¢enych k odbéru pouZitého
elektrozarizeni.

e Pouzité zafizeni nevhazujte do bézného odpa-
du a poufZijte postup uvedeny vyse.

UMISTENI STROJE

Stroj umistéte na vodorovny, pevny a Cisty po-
vrch. Chrarite stroj pfed de$tém a pfimym slunec-
nim zafenim. Zajistéte prostor pro cirkulaci vzdu-
chu pred strojem i za strojem nutnou pro dlklad-
né chlazeni stroje. Pfi vybéru pozice pro umisténi
stroje dejte pozor, aby nemohlo dochazet
k vniknuti vodivych necistot do stroje (napf.
odlétajici ¢astice od brusného nastroje).

UPOZORNEN;!

PFi pouzivani svafovaciho stroje na nahradni zdroj
napajeni, mobilni zdroj el. proudu (generator), je
nutno pouZit kvalitni ndhradni zdroj o dostatec-
ném vykonu a s kvalitni regulaci.

Vykon zdroje musi odpovidat minimalné hodnoté
pfikonu uvedené na Stitku stroje pro max. zatize-
ni. Pfi nedodrieni této zasady hrozi, Ze stroj
nebude kvalitné nebo vibec svafovat na udavany
maximalni svafovaci proud, pfipadné muzZe dojit i
k poskozeni stroje z divodu velkych poklest a
ndrlstu napajeciho napéti.

Popis a instalace

1 - Vystupni svorka (+)

2 - Vystupni svorka (-)

3 - Konektor dalkového ovladani
4 - Ovladaci panel

5 - Hlavni vypinac

6 - Vstup napdjeciho kabelu

PRIPOJENI STROJE K ELEKTRICKE SiTI
Stroje 220, 270 a 320 MMA spliuji poZadavky

bezpecnostni trfidy 1, tj. vSechny kovové ¢asti,
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 vidy vypinejte a zapinejte hlavnim vypina-
¢em na stroji! NepouZivejte pro vypinani sitovou
vidlici! Potfebné jisténi je uvedeno v kapitole
“technicka data“.

PRIPOJENi SVAROVACICH KABELU
PouZivejte pouze svafovaci hotdk a svafova-
ci kabely, které maji dostate¢ny prufez - blize



kapitola ,Technickd data“. Svarovaci kabely by
mély byt co nejkratsi, blizko jeden druhému a
umisténé na drovni podlahy nebo blizko ni.

Vybér polarity v metodé svarovani MMA

Zasurite konektory a zajistéte je otocCenim ve
sméru hodinovych rucicek.

Polaritu muZete zménit pfehozenim svafovacich
kabelG na vystupnich konektorech (+) nebo (-).
Polarita je urena vyrobcem elektrod, popf.
pouZitou metodou.

Zemnéni

Zemnici svérku umistéte, je-li to mozné, pfimo na
svafovanou soucdst. Dotykova plocha musi byt
Cista a co nejvétsi - nutno odistit od barvy a rzi.

OCHRANNY  PLYN,
PLYNOVE LAHVE

PouZivejte nete¢né plyny (napr.
argon, helium nebo smés argon-
helium) jako ochranny plyn pro TIG
svarovani. Ujistéte se, Ze redukéni venti
pro typ pouzitého plynu.

INSTALACE

>

<]
=

Instalace plynové lahve

Plynovou lahev vidy upevnéte fadné ve svislé
poloze ve specidlnim dridku na sténé nebo na
voziku. Po ukonceni svafovani nezapomerite
uzaviit ventil plynové ldhve.

Nasledujici instalacni pokyny jsou platné pro

vétsinu typd redukénich ventilG:

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

POZNAMKA! Dejte pozor na vysoky tlak
plynu!

2. Tocte tlakovym regula¢nim 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 prevliecnou
matici (C) klicem.

5.  Nasadte hadicovy nastavec (D) s pre-
vle¢nou matici (E) do plynové hadice a zajis-
téte hadicovou sponou.

6. Pfipojte jeden konec hadice na redukéni
ventil a druhy konec na svafovaci stroj. V
pfipadé hotaku se zabudovanym ventilkem
mUzZe byt hadice soudasti hotraku.

7. Utdhnéte prevle¢nou matici s hadici na
redukeni ventil.

8. Oteviete pomalu ventil lahve. Tlakomér
ldhve (F) bude ukazovat tlak v lahvi.
POZNAMKA! Nespotiebujte cely obsah
ldhve. Lahev vymeérite, kdyz tlak lahve klesne
asi na 2 bary.

9.  Otevrete ventil reduk¢niho ventilu.

10. Tocte regulacnim Sroubem (B) dokud prito-
komér (G) neukazuje poZadovany prtok.

POZNAMKA! Kdy? nastavujete pritok plynu u
stroje s hofdkem vybavenym ventilkem, je tfeba
uvolnit regulaéni Sroub ventilku na hofdku. Po
svarovani uzavrete ventil lahve. Jestlize bude stroj
dlouho nepouzivany, uvolnéte Sroub regulace
tlaku.

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.  Display napéti/funkce. B€hem svafovani a 3
sekundy po jeho ukonceni je na displeji zob-
razovana hodnota svarovaciho napéti. Po
ukonéeni svafovani zistava hodnota zobra-
zovana jesté cca tii sekundy. Pfi nastavovani
v rezimu SET je zobrazovana zkratka funkce,
kterou pravé nastavujeme.

3.  Kontrolka SET reZimu nastavovani parame-
trd. Pokud sviti a na displeji 2 neni zobraze-
na zadnd funkce, mGZeme nastavovat hod-
notu svarovaciho proudu. KdyzZ na displeji 2
sviti zkratka funkce, mlZeme nastavovat
hodnoty pro danou funkci. BEhem svarovani
Ize nastavovat pouze svafovaci proud
v obou metodach. Hodnoty funkci nelze bé-
hem svafovani ménit.

4.  Kontrolky udavajici jednotku hodnoty na
displeji.



10.

11.

12,

13.

Tladitko metody MMA. Timto tladitkem lze
volit svafovaci metodu MMA.

Tlacitko metody TIG. Timto tlacitkem lze
volit svafovaci metodu TIG.

Tlacitko SET pro vybér parametru funkci.
Po stlaceni tohoto tlacitka vstoupime do re-
zimu, kde miZeme ménit hodnoty jednotli-
vych funkci. Mezi funkcemi pfepindme po-
stupnym stlacovénim tlacitka SET.

Kontrolka metody TIG. LED indikuje zvoleni
metody TIG.

Kontrolka metody MMA.
zvoleni metody MMA.
Kontrolka napajeciho napéti. Pokud kon-
trolka sviti, je napéti mimo toleranci stroje.
Voli¢ pro nastaveni svafovaciho proudu a
hodnot v reZimu SET.

Kontrolka teploty. LED indikuje stav pfehra-
ti stroje.

Kontrolka funkce V.R.D. Pfi metodé svaro-
vani MMA indikuje LED zapnuti funkce
V.R.D. Pfi metodé svarovani TIG sviti tato
LED automaticky. Béhem svarovani v obou
metodach tato kontrolka zhasne, protoze na
vystupnich svorkach neni bezpec¢né napéti.

LED indikuje

14. Display pro svafovaci proud/hodnota a
stav funkci. BEhem svarovani je na displeji
zobrazovadna hodnota svafovaciho proudu.
Po ukonéeni svafovani zlistdva hodnota zob-
razovana jesté cca tfi sekundy. V klidovém
stavu zobrazuje velikost nastaveného svaro-
vaciho proudu. Pfi nastavovani v rezimu SET
je zobrazovan stav zvolené funkce - vypnuto
nebo hodnotu zvolené funkce.

TEPELNA OCHRANA

Stroje jsou vybaveny ochrannymi termostaty na
vykonovych prvcich. Pfi prehfati, (napf. v disled-
ku prekroCeni max. povoleného cyklu) dojde
k samocinnému preruseni svafovani a na ovlada-
cim panelu se rozsviti kontrolka teploty (pozice
12) a na displeji se rozsviti ,-t-,. Po ochlazeni
zdroje hldseni prehtati zmizi a stroj je pfipraven
pro opétovné pouZiti.

Po ukonceni svafovani nechte stroj vidy do-
chladit. Pokud dojde k pred¢asnému vypnuti a
opétovnému zapnuti stroje, ventilator se neroz-
béhne, i kdyz nebude stroj dochlazen.



DALKOVE OVLADANI

Ke svafovacimu stroji je mozno ptipojit dalkové
ovladani pro regulaci svafovaciho proudu. K
ptipojeni dalkového ovladani slouzi konektor A3
umistény na celni strané. Dalkové ovladdani je
funkéni v metoddch MMA i TIG. Zapojeni konekto-
ru délkového ovladani je v kapitole ,Schémata
zapojeni“. Lze pouZit pouze typ déalkového ovla-
dani s potenciometrem 10 kQ.

Obsluha

Svafovani na mistech kde soucasné hrozi nebez-
peci vybuchu a poZaru je zakdzané!
Svafovaci vypary mohou poskodit zdravi. Dbejte
na dobré vétrani béhem svarovani!

METODA SVAROVANi MMA

Poznamka! Stroj je vybaven funkcemi, které
usnadnuji svafovani v metodé MMA. Nezkusenym
svare¢lim napomahaji provadét kvalitni svary i bez
velkych predchozich zkuSenosti se svafovanim.

HOT START

PouzZivd se hlavné v oblasti stfednich a nizich
proudud pro zlepseni zapaleni svarovaciho oblou-
ku. Optimalni nastaveni je asi 30 - 35%. V pfipadé
propalovani pfi svarovani slabych materiald je
nutno hodnotu funkce zmensit, pfipadné funkci
vypnout.

ARC FORCE

Funkce pomaha stabilizovat oblouk a udrZet
optimalni vzdalenost svafovaciho oblouku. Poma-
ha také omezit zhasinani oblouku a pfilepovani
elektrody. Optimdalni nastaveni je asi 25 - 40%. Pro
slabsi elektrody volime mensi hodnotu a u silnéj-
Sich elektrod vyssi hodnotu.

Zakladni informace o svafovani obalenou elek-
trodou

Svarovaci hordk 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 nizkolegovanych slitin jsou
uvedeny vtabulce 1. Pro presny vybér sledujte
instrukce poskytované vyrobcem elektrod. PouZity
proud zavisi na pozici svareni a typu spoje, zvysuje
se podle tloustky a rozmérl svafované ¢asti.
Informativni hodnoty jsou uvedeny v tabulce 2.
Vyssi hodnoty jsou pro vodorovné svarovani,
stfedni pro svafovani nad Urovni hlavy a nizké pro
svarovani vertikdlni smérem dolli a pro spojovani
malych pfedehfatych dild.

Tabulka 1
Pramér elektrody Svarovaci proud
(mm) (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
Tabulka 2

Sila svafovaného

Prumér elektrody

materialu (mm) (mm)
15-3 2
3-5 2,5

5-12 3,25
Vice jak 12 4

DrZeni elektrody pfi svafovani

V tabulce 3 jsou uvedeny hodnoty pro zakladni
pfipravu materialu. Rozméry urcete dle obrazku:
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Tabulka 3

s a d a
(mm) (mm) (mm) (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s /2 (max) 0
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 elektrody svafovaného materidlu a po
ukonéeni svafovaciho procesu se automaticky
vypne. V pfipadé, Ze je funkce V.R.D. aktivovana a
na vystupu je bezpecné napéti, sviti kontrolka
V.R.D. Funkci vyuZivdme hlavné pfi praci v prosto-
rach, kde hrozi zvysené nebezpedi Urazu elektric-



kym proudem. Pfi pouZiti funkce mize dochazet Svarovani v metodé MMA

k mirnému zhorseni zapalovani oblouku, protoze v a) Do pfristroje odpojeného ze sité, prfipojte na
okamziku prvniho kontaktu elektrody s materid- svorky Al a A2 drzék elektrody a zemnici ka-
lem je nizka uroven napéti. bel (svéreci kabely). Pro dany typ elektrod

zvolte polaritu udavanou jejich vyrobcem.
b) Stroj pfipojte do sité.
c) Zapnéte hlavni vypinac B1.

L]
- V A d) Pockejte, aZ prob&hne test svaFegky - nékolik
K *

sekund budou svitit vSechny kontrolky a dis-
plej.
e) Stroj prepneme tlacitkem 5 na metodu MMA.
f)  Nastavime svarovaci proud.
Otocénym volicem (11) nastavime pozadova-
nou hodnotu svafovaciho proudu. Hodnota
bude zobrazena na displeji (14). Soucasné
bude svitit kontrolka v poli 4 - znaici, Ze udaj
je vampérech.

Zapnuta funkce V. R. D.

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

®: 8% @a
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g)  Stlacovanim tlacitka SET (7) na ovladacim
panelu mizeme prepinat postupné jednotli-
vé funkce. Oto¢nym volicem (11) mGzeme
volit stav funkce a nastavovat jeji hodnoty.
Podle potfeby mizZeme upravovat nastaveni
funkci HOT START, ARC FORCE a REMOTE
CONTROL.

Funkce HOT START

Funkce HOT START slouzi k usnadnéni zapdleni
svarovaciho oblouku. Funkce automaticky navysi
svarovaci proud pfi zapalovani oblouku. UZivatel si
muZe nastavit intenzitu HOT STARTu v procen-
tech. Funkci Ize uplné vypnout, ¢ehoz se vyuziva
pfi svafovani slabych materidld, aby nedochazelo
k jejich propalovani pti zapalovani oblouku.
Stlacte tlacitko SET (7) na ovladaci kldvesnici. Na
displeji (2) se objevi napis HSt a oto¢nym volicem
(11) zvolte poZadovanou hodnotu HOT STARTu
(OFF az 100%). Stav, pfipadné hodnota funkce
bude zobrazena na displeji (14). Soucasné bude
svitit kontrolka v poli 4 znacici, Ze udaj je
v procentech.




Funkce ARC FORCE

Funkce pomaha stabilizovat hofici elektricky
oblouk pfi svafovdni. Automaticky reguluje veli-
kost proudu a napéti za ucelem dosazeni maxi-
malni stability oblouku a soucasné omezuje
moznost prilepeni elektrody.

Stlaéte dvakrat tlacitko SET (7) na ovladaci klaves-
nici. Na displeji (2) se objevi napis AFC a otocny
voliéem (11) zvolte pozadovanou hodnotu funkce
(OFF az 100%). Stav, pfipadné hodnota funkce
bude zobrazena na displeji (14). Sou¢asné bude
svitit kontrolka v poli 4 znadici, Ze udaj je
v procentech.
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Funkce REMOTE CONTROL
Zapnuti / vypnuti dalkového ovlddani.

METODA SVAROVANI TIG

Zakladni informace o svafovani v metodé TIG

Svarovaci hofak pfipojte na svorku minus a zem-

nici kabel na svorku plus.

Zakladni pravidla pti svafovani metodou TIG:

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

2. Privedeni pfidavného materidlu - aby se
zabranilo oxidaci, musi byt odtavujici konec
pridavného materidlu vidy pod ochranou
plynu vytékajiciho z hubice.

3. Typ a primér wolframovych elektrod - je
nutné je zvolit dle velikosti proudu, polarity,
druhu zdkladniho materidlu a sloZeni ochran-
ného plynu.

4. Brous$eni wolframovych elektrod - naostreni
Spicky elektrody by mélo byt v podélném
sméru. Cim nepatrngjéi je drsnost povrchu
Spicky, tim klidnéji hofi el. oblouk a tim vétsi
je trvanlivost elektrody.

5. Ochranny plyn - velikosti plynové hubice a
prutok plynu se nastavuje podle svafovaciho
proudu, druhu svaru a velikosti elektrody.
Vhodny pratok je obvykle 8 - 10 I/minutu.
Jestlize neni pratok pfiméreny, maze byt svar
porovity. Po skonceni svafovani musi proudit
plyn dostate¢né dlouho (z dGvodu ochrany
materidlu a wolframové elektrody pred oxi-
daci).

V tabulce 4 jsou uvedeny bézné hodnoty svafova-
ciho proudu a priméru wolframové elektrody s
2% thoria - ¢ervené znaceni.



Tabulka 4

Priimér elektrody ‘ Svarovaci proud

(mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

Wolframovou elektrodu pfipravte podle hodnot
v tabulce 5 a obrazku nize:

>

Tabulka 5
_____al() _ Svafovaciproud(A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brouseni wolframové elektrody:

Spravnou volbou wolframové elektrody a jeji
pfipravou ovlivnime vlastnosti svafovaciho oblou-
ku, geometrii svaru a Zivotnost elektrody. Elektro-
du je nutné jemné brousit v podélném sméru dle
obrazku:

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

Tabulka 6
Svar. %] Svatovaci hubice | Pritok
proud |elektrody| n (%) plynu
(A) (mm) (°) (mm) (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

DrZeni svarfovaciho hotaku pfi svafovani

N2

450

pozice w (PA) pozice h (PB)

pozice s (PF)

20 -30°

15 - 40°
(EAS

A

~—
2 0.3 e/
[

Pfiprava zakladniho materialu
Vtabulce 7 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu
materialu. Rozméry urcete dle obrazku:

7 TS

Tabulka 7
‘ s a d a
(mm) (mm) (mm) (°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5(max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60
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Svafovani v metodé TIG

a) Do pfistroje, odpojeného ze sité, pripojte
svafovaci hofak do vystupni svorky Al a
zemnici kabel na vystupni svorku A2.

b)  Plynovou hadi¢ku od svafovaciho hofaku,
ktery musi byt vybaven ventilkem, pfipojte
pres redukéni ventil k plynové lahvi s argo-
nem. Pustte plyn ventilem na plynové lahvi.

c)  Stroj pripojte do sité.

d)  Zapnéte hlavni vypinac B1.

e) Pockejte, az probéhne test svarecky -
nékolik sekund budou svitit vSechny kon-
trolky na displeji.

f) Stroj prepneme tlacitkem (6) na metodu
TIG.

g)  Nastavte svafovaci proud.

Otocny voli¢em (11) nastavime poZadova-
nou hodnotu svafovaciho proudu. Hodnota
bude zobrazena na displeji (14). Soucasné
bude svitit kontrolka v poli 4 znacici, Ze Udaj
je vampérech.




h)  Tla¢itkem SET (7) na ovlddacim panelu
mUZeme nastavit funkci DOWN-SLOPE.

Funkce DOWN-SLOPE

Cas dobéhu z nastaveného svarovaciho proudu na
proud koncovy.

Stlaéte tlacitko SET (7), na displeji (2) se objevi
ndpis dSL a oto¢nym voli¢em (11) zvolte pozado-
vanou hodnotu funkce (off, 0,1 - 10 s). Hodnota
funkce bude zobrazena na displeji (14). Soucasné
bude svitit kontrolka v poli 4 znadici, Ze udaj je
v sekundach.
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Zapaleni oblouku v metodé TIG

Ventilkem na svafovacim hofdku pustte ochranny
plyn.

Dotknéte se elektrodou svafovaného materialu a
elektrodu oddalte. Dojde k zapdleni svafovaciho
oblouku.

Ukonéeni procesu svafovani v metodé TIG

PFi nastaveni funkce DOWN-SLOPE do pozice OFF
(vypnuto), dojde k ukonceni svafovaciho procesu
odddlenim svafovaci elektrody od materidlu
(pFeruseni svafovaciho oblouku).

Funkce DOWN/SLOPE OFF

Dotek elektrody s materidlem
a odddleni elektrody
- zapaleni oblouku

A Oddaleni elektrody -
zhasnuti oblouku

1(A)

Svafovaci proud, napf. 90 A

/

v

t(s)

P¥i nastaveni funkce DOWN-SLOPE na ¢asovy Udaj
(0,1-10 s), ukon¢ime svafovaci proces kratkym
odddélenim svarovaci elektrody od materialu asi na
10 mm a opétovnym pfriblizenim. Poté zacne
svarovaci proud klesat podle nastaveného casu
DOWN-SLOPE aZ do Uplného zhasnuti oblouku.

Funkce DOWN/SLOPE (0,1 -10's)

Automatické
zhasnuti
A Oddaleni a opétovné
pfiblizeni elektrody

Svarovaci proud, napf. 90 A

/

Dotek elektrody s materia-
lem a oddaleni elektrody -
zapaleni oblouku

1(A)

v

t(s)
Chybova hlaseni na displeji

Béhem provozu stroje se mohou vyskytnout
nékteré chyby a poruchy, které budou na displeji
oznameny napisem Err a koédem chyby. Pro
uZivatele jsou dulleZité tyto:

Err -t- (TEMP - prehfati)

Aktivace tepelné ochrany stroje. Vyckejte, aZ
dojde k dochlazeni stroje a potom pokracujte
v préci.



Err 1 (POWERSUPPLY - pfepéti / podpéti na siti)
Na vstupnich svorkdch stroje (napdjeci kabel) je
napéti mimo toleranci stroje.

Err 8 (ERR OUT SHORT)

PFi zapinani stroje - zkrat na vystupnich svorkach
(napf. zemnici kabel a kabel s drzakem elektrod ve
zkratu, pfipadné muaze znamenat i zavadu ve
stroji).

--- ---(ANTISTICK)

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

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

Reseni problémi

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

Stroj nesvafuje kvalitné. Béhem svafovani je

velky rozstfik, svar je porézni.

e  Zkontrolovat nastaveni svarovacich parame-
trQ, pfipadné je pfenastavit.

e Zkontrolovat plyn, spojeni a pfipojeni plynové
hadice.

e Zkontrolovat ukostiovaci svorku, zda je fadné
pfipevnéna a Ze ukostfovaci kabel neni po-
Skozeny. Zménit pozici ukostfeni a bude-li to
nezbytné, vyménit poskozené ¢asti.

e  Zkontrolovat svarovaci horék, kabel a konek-
tor. Utahnout spojeni a vyménit poskozené
Casti.

e Zkontrolovat opotiebitelné casti svafovaciho
horaku. Ocistit a vyménit poskozené ¢asti.

Svarovaci stroj se prehfiva a sviti signalni kon-

trolka.

e  Zkontrolovat, zda je dostate¢ny volny prostor
za strojem a pred strojem nutny pro sprav-
nou cirkulaci vzduchu potfebnou pro chlazeni
stroje.

e Zkontrolovat ¢istotu chladicich mrizek.

Metoda MMA - proud neni konstantni

e  Pokud mate zapnutou funkci ARC-FORCE, je
to v poradku. Tato funkce dynamicky upravu-
je hodnotu svafovaciho proudu kvili stabili-
zaci oblouku a zajisténi maximalni kvalitu sva-
ru.



Béhem zapalovani oblouku dochazi k propalova-

ni slabého materialu

e Zkontrolujte nastaveni hodnoty funkce HOT
START. Nastavte mensi hodnotu, pfipadné
funkci vypnéte.

Udrzba

Davejte 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 Gvahu
mira a okolnosti vyuZiti stroje. Setrné uZivani a
preventivni Udrzba pomdha predchazet zbytec-

nym porucham a zdvadam.

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu provadéjte podle CSN EN 60974-4. Vidy

pfed pouZitim stroje kontrolujte stav svafovaciho

a privodniho kabelu. NepouZivejte poSkozené

kabely.

Provedte vizudIni kontrolu:

1) hofak / dridk elektrod, svorka zpétného
svarovaciho proudu

2)  napdjeci sit

3)  svafovaci obvod

4)  kryty

5)  ovladaci a indikaéni prvky

6)  vSeobecny stav

KAZDEHO PUL ROKU

Odpojte vidlici stroje ze zasuvky a pockejte asi 2
minuty (dojde k vybiti naboje kondenzatord uvnitf
stroje). Poté odstrarite kryt stroje. O¢istéte vSech-
ny znecisténé vykonové elektrické spoje a uvolné-
né dotdhnéte.

Ocistéte vnitini Casti stroje od prachu a necistot
naptiklad mékkym stétcem a vysavacem.

Upozornéni! Pfi cisténi stlacenych vzduchem
(vyfoukdavani necistot) dbejte zvySené opatrnosti,
muZe dojit k poskozeni stroje.

Nikdy nepouZivejte rozpoustédla a redidla (napf.
aceton apod.), protoze mohou poskodit plastové
Casti a napisy na ¢elnim panelu.

Stroj smi opravovat pouze pracovnik s elektro-
technickou kvalifikaci.

USKLADNEN{

Stroj musi byt uloZen v Cisté a suché mistnosti.
Chrante stroj pred destém a pfimym slunecnim
svitem.
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Introduction

Thank you for purchasing one of 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 maintenance regulations
included in this manual. In the interest of custom-
ers, you are recommended to have maintenance
and, where necessary, repairs carried out by the
workshops of our service organization, since they
have suitable equipment and specially trained
personnel available. All our machinery and sys-
tems are subject to continual development. We
must therefore reserve the right to modify their
construction and properties

Description

New portable welding machines 220/270/320
MMA are designed as small and light high per-
formance digital three-phase inverters. New
generation digital controls ensure not only opti-
mal 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
working 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 TIG invert-
ers. The performance part itself is overdesigned
to ensure reliability, high performance and high
load capacity.

WARNING: If machines work in a dusty environ-
ment, they need to be equipped with a dust filter.
Filter prevents the machine from being contami-
nated with impurities, thus extending the interval
of cleaning its internal parts.

Warranty cannot be accepted if the machine is
damaged by excessive dustiness while the filter
is not properly mounted.

Technical data

The technical data are summarised in table 1.



Table 1

Technical data 220 MMA
Supply voltage 3x50/60Hz 400 V +10% -20%
Usable current MMA 200A/100%
Usable current MMA -

Usable current TIG 200A/100%
Usable current TIG =
Adjustable current 200A
Maximum current 300A
Incoming cable/slow protection 4x1,5mm2,5m/ 16A
Adjustment field MMA 5A-200A
Adjustment field TIG 5A-200A
Secondary voltage 65V
Dimensions of electrodes 1,5..5,0 mm
Diameters LxWxH 520x190x428 mm
Weight 17,5 kg
Protection class 1P23S
Protection level |
Welding cables 35mm? x 3m
Temperature range during welding -10°C to +40°C
Tempgrature range during trans- 25°C to +55°C
portation and storage

Relative humidity to 50% at 40°C
Relative humidity to 90% at 20°C

270 MMA 320 MMA
400 V +10% -20% 400 V +10% -20%
250A/80% 300A/40%
220A/100% 220A/100%
250A/80% 300A/40%
220A/100% 220A/100%
250A 300A
330A 380A
4x1,5mm2,5m/16A | 4x2,5mm2 5m/25A
5A-250A 5A-300A
5A-250A 5A-300A
65V 65V
1,5..5,0 mm 1,5..5,0 mm
520x190x428 mm 520x190x428 mm
17,5 kg 17,5 kg
1P23S 1P23S
| |
35mm?2 x 3m 35mm?2 x 3m
-10°C to +40°C -10°C to +40°C
-25°C to +55°C -25°C to +55°C
to 50% at 40°C to 50% at 40°C
to 90% at 20°C to 90% at 20°C

Usage limits

Welding machines must be used for welding and
not for other improper uses. Never use the
welding machines with its removed covers. By
removing the covers the cooling efficiency is
reduced and the machine can be damaged. In this
case the supplier does not take his responsibility
for the damage incurred and for this reason you
cannot stake a claim for a guarantee repair. Their
use is permitted only by trained and experienced
persons. Please obey safety directions and warn-
ings contained in this manual!

use appropriate equipment and &
tools for injury protection.

Welding inverters must be used exclusively for TIG
DC and MMA welding methods and may not be
used for any other inadequate purposes.

The equipment may be only used in operating
conditions and sites specified by the manufactur-
er.

During operation the welding machine may not be
enclosed in a tight space (for instance in a box or
another container). Do not place the machine on
wet surfaces. Always control incoming and weld-

ing cables before welding and immediately re-
place all damaged and unsuitable cables. Opera-

PLEASE FOLLOW
INSTRUCTIONS
During welding it is necessary to

OPERATING

tion with damaged cables may cause injury or
damage the machine. Cables may not touch sharp
edges or hot surfaces.

Insulate yourself from the circuit current by
wearing proper protective clothing.

Avoid welding in wet clothing. Do not place the
TIG welding burner or welding cables on the
welding machine or other electrical equipment.

DANGERS WHILE WELDING AND SAFETY IN-
STRUCTIONS FOR MACHINE OPERATORS ARE
STATED:

€SN 05 06 01/1993 Safety regulations for arc
welding of metals. €SN 05 06 30/1993 Safety
rules for welding and plasma cutting. The weld-
ing machine must be checked through in regular
inspections according to CSN 33 1500/1990.
Instructions for this check-up, see Paragraph 3 Public
notice CUPB number 48/1982 Digest, CSN 33
1500:1990 and €SN 050630:1993 Clause 7.3.

KEEP GENERAL FIRE-FIGHTING REGULATIONS!
Keep general fire-fighting regulations while
respecting local specific conditions at the same
time.

Welding is always specified as an activity with the
risk of a fire. Welding in places with flammable or
explosive materials is strictly forbidden. There
must always be fire extinguishers in the welding
place.




ATTENTION! Sparks can cause an ignition many
hours after the welding has been finished, espe-
cially in unapproachable places.

After welding has been finished, let the machine
cool down for at least ten minutes. If the machine
has not been cooled down, there is a high in-
crease of temperature inside, which can damage
power elements.

SECURITY OF WORK WHILE WELDING OF METALS
CONTAINING LEAD, CADMIUM, ZINK, MERCURY
AND GLUCINUM

Make specific precautions if you weld metals

containing these metals:

e Do not carry out welding processes on gas,
oil, fuel etc. tanks (even empty ones) because
there is the risk of an explosion. Welding can
be carried out only according to specific reg-
ulations!!!

e In spaces with the risk of an explosion there
are specific regulations valid.

PREVENTION FROM ELECTRICAL
CURRENT INJURY

This machine is electrical equip-
ment, which presents serious
danger of injury or death as a result
of unprofessional interference with the equip-
ment or as a result of negligence by people, who
come in contact with this equipment.

Welding machines must be operated and serviced
by qualified and trained personnel only. The
operator must follow norms CSN EN 60974-1 and
all safety requirements in order to ensure his own
safety and the safety of third parties. All connec-
tions must meet all current regulations and norms
SN 332000-5-54 and laws concerning injury
protection.

This is a safety class | equipment, which may be
supplied only from an electrical outlet equipped
with protective conductor, which must be con-
nected to the machinery (it may be in no case
interrupted - for instance as in an extension cord).
In such case there would be a danger of an elec-
trical current injury.

Make sure that the machine is properly grounded
and ground also the working area and the weld-
ment.

Do not weld in wet environment or in rain. Do not
weld with a welding burner, welding or supply
cables with insufficient diameter. Always check
the welding burner and welding and supply cables
and make sure that their insulation is not dam-
aged and that the conductors are not loose at
their connections. Cables and sockets must be

checked in regular intervals in order to ensure
compliance with the appropriate regulations and
standards. Do not use the machine, when the
covers are removed or damaged. During parts
replacement (for instance in the burner) turn off
electrical supply with the main switch.

Repairs and maintenance may be performed
only while the equipment is disconnected from
electrical supply.

All repairs, replacements and settings may be
performed only by service technicians authorized
by the producer. Parts that directly affect work
safety (for instance supply switches, transformers,
etc.) must be replaced with original parts only.
After each replacement of such parts, safety tests
must be performed (visual checks, protective
conductor tests, insulation firmness measure-
ment, measurement of circuit currents, function-
ality testing).

and protect all body parts during A
welding! Always use protective

clothing, shoes, shatter-proof glasses and protec-
tive gloves. This protective equipment prevents
injury not only from hot metal spattering and hot
objects, but also from dangerous ultraviolet
radiation, which emanates during welding. Ultra-
violet radiation may cause very serious health
complications. Never wear clothing during weld-
ing, which is contaminated by paint or other
inflammable liquids.

Place the welding set into well é
ventilated space. Electrical dis-

charges cause ozone formation, which in just
small concentration may cause irritation of mu-
cous membranes and headaches. Ozone in high
concentrations is a poisonous gas.

Always ventilate the work area well! Ensure clean
working area and exhaust ventilation of all gases
formed during welding, especially in closed
spaces. If it is not possible to ensure clean air, use
respirators. If you do not have a good respirator
(chemical byproducts filter), do not weld metals
containing lead, graphite, chrome, zinc, cadmium
and beryllium. Many otherwise harmless materi-
als may become dangerous substances when they
come into contact with the welding arc.

Remove all paint, dirt and oil, which covers parts

designated for welding in order to prevent release
of toxic gases.

WELDING BURNS
Always use protective welding gear

SAFETY REGARDING WELDING
FUMES AND GAS




RADIATION ASSOCIATED WITH

THE ELECTRIC ARC

During welding a wide radiation -~
spectrum is created, out of which =

the ultraviolet radiation is the most dangerous.
Therefore protect your whole body with protec-
tive equipment designated for welders.

Try to reduce the radiation during welding to a
minimum (protective screens, black coating of the
welding box, etc.).

Protect your eyes by a special welder’s mask
fitted with dark protective glass. When selecting
self-adjusting mask, pay attention to filter param-
eters and especially to the adjustment speed. The
level of protection must correspond to the nature
of the job. Unsuitable protective dark glass must
be removed immediately.

Do not watch the welding arc without proper
protective shield or mask.

Do not start welding before making sure that all
the people in your vicinity are properly protected.
Do not use contact lenses during welding. There is
a danger of sticking to the eye cornea.

DANGER OF EXPLO-

SION AND FIRE
. During welding
functional  in-

spected fire equipment must be present
near the welding area.

. Fire can break out by electrical discharges,
spattering of hot metal, flying particles or
hot objects, which can become hot during
welding.

. There must not be any inflammable materi-
als or objects present in the vicinity of the
welding area.

. Do not weld containers that held flammable
materials.
. Never weld near an operating oxy-acetylene

welding machine.
. Always allow the weldment to cool down
before contact with flammable materials.

. Do not weld in rooms with flammable
vapors or explosive dust concentration.
. Do not carry flammable materials or objects

in your pockets.

. Check the working area 30 minutes after
finishing of welding. Fire from sparks can
break out even several hours after welding
termination.

AVOIDANCE OF FLAMES AND

EXPLOSIONS
e Remove all combustibles from

the workplace.

e Do not weld close to inflammable materials
or liquids, or in environments saturated with
explosive gasses.

e Do not wear clothing impregnated with oil
and grease, as sparks can trigger off fame’s.

e Do not weld on recipients that have con-
tained inflammable substances, or on mate-
rials that can generate toxic and inflammable
vapours when heated.

e Do not weld a recipient without first deter-
mining what it has contained. Even small
traces of an inflammable gas or liquid can
cause an explosion.

e Never use oxygen to degas a container.

e Avoid gas-brazing with wide cavities that
have not been properly degassed.

e Keep a fire extinguisher close to the work-
place.

e Never use oxygen in a welding torch; use only
inert gases or mixtures of these.

HANDLING AND STOCKING COM-

PRESSED GASES

e Inert gas tank valves should be
fully opened during operation
and after use or during manipu-
lation should be always closed.

e Always avoid contact between the welding
cables and compressed gas tanks and their
storage systems. Do not attempt to fill the
tanks with compressed gas; always use prop-
er regulators and pressure reductions.

e If you need to obtain further information,
please see safety regulations pertaining to
compressed gases use according to standards
€SN 07 83 05 a €SN 07 85 09.

RISKS DUE TO ELECTROMAGNETIC

FIELDS

e The magnetic field generated
by the machine can be dan-
gerous to people fitted with pace-makers,
hearing aids and similar equipment. Such
people must consult their doctor before go-
ing near a machine in operation.

e Do not go near a machine in operation with
watches, magnetic data supports and timers
etc. These articles may suffer irreparable
damage due to the magnetic field.




MATERIALS AND DISPOSAL

. These machines are built with
materials that do not contain ﬂ
substances that are toxic or
poisonous to the operator.

. During the disposal phase the machine
should be disassembled and its components
should be separated according to the type of
material they are made from.

should be used for disposal of |
machinery put out of operation.

e Don’t throw away machinery into common

waste and apply the procedure mentioned
above.

DISPOSAL OF USED MACHINERY
e Collecting places / banks
designed for back withdrawer

PLACEMENT OF THE MACHINE

When choosing the position of the machine
placement, be careful to prevent the machine
from conducting impurities and getting them
inside (for example flying particles from the
grinding tool).

ATTENTION! When using the welding machine
with standby power supply, mobile power supply
(generator), it is necessary to use a quality
standby supply with sufficient performance and
with quality regulation.

The performance of the machine must comply with
the minimum value of supply on the label of the
machine for maximum load. If you do not adhere to
this rule, there is a danger that the machine will not
weld in a quality way or will stop welding for the
given maximum welding current or that the ma-
chine will be damaged because of great decreases
and increases of the supply voltage.

Description and installation

1 - Output clamp (+)

2 - Output clamp (-)

3 - Remote control connector
4 - Control panel

5 - Main switch

6 - Supply cable inlet
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CONNECTION OF THE MACHINE TO ELECTRICAL
SUPPLY

The 220, 270 and 320 MMA machines 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 equipped with a protec-
tive 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 “technical data”
chapter. The welding cables should be as short as
possible, close to each other and placed at the
floor level or near it.

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 manu-
facturer 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.

Use inert gases (for example argon, A
helium or argon-helium mixture) as

a protection gas for TIG welding. Make surg that
the reduction valve suites the type of thm)u

are using.

PROTECTIVE GAS AND GAS TANK
INSTALLATION

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 parti-
cles are blown off the tank valve.
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NOTICE! Watch for high gas pressure!

2. Turn the pressure regulation screw (B) of

the reduction valve until you feel the spring

pressure.

Close the reduction valve.

4. Put the reduction valve on the tank over the
intake connection seal and tighten 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 reduc-
tion 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 pres-
sure gauge (F) will show pressure in the
tank.

NOTICE! Do not use all the tank’s contents.
Replace the tank when the pressure 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.

w

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.

Function panel

Control and signal elements on the digital panel

— description of functions

1.  Inverter control light is on. The control light
is on in case the working part of the ma-
chine is operating.

2.  Voltage/function display. During welding
and 3 seconds after its termination the dis-
play shows the welding voltage value. After
welding termination this value remains on
the screen for approximately three seconds.
If we are working in the SET mode, abbrevi-
ation of the function currently set is dis-
played.

3.  Parameter setting mode SET control light.
If it is on and display 2 does not show any
function, we can set the value of the weld-
ing current. If display 2 shows some func-
tion abbreviation, we can set values for that
particular function. During welding it is pos-



10.

11.

12,

sible to set only the welding current in both
methods. Function values cannot be altered
during welding.

Control lights showing the display value
unit.

MMA method button. By pushing this
button we can choose the MMA welding
method.

TIG method button. By pushing this button
we can choose the TIG welding method.
Function parameter choice button SET. This
button enables entry to the mode where we
can adjust the particular function values.
We switch between functions by pushing
the SET button repeatedly.

TIG method control light. LED indicates TIG
method selection.

MMA method control light. LED indicates
MMA method selection.

Power supply voltage control light. If the
light is on, the voltage is outside the ma-
chine tolerance range.

Welding current and SET values setting
selector.

Temperature control light. LED indicates
overheating of the machine.

I
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13.

14.

V.R.D. function control light. During MMA
method welding LED indicates that V.R.D.
function is on. During TIG method welding
this LED is automatically on. During welding
in both methods this control light will go off,
because the voltage on output clamps is not
safe.

Welding current/value and status of func-
tions display. During welding the welding
current value is displayed. After welding
termination it remains on for about 3 sec-
onds. In idle state the value of the welding
current is displayed. In the SET mode the
state of the selected function or its
value is displayed.

TEMPERATURE PROTECTION
The machines are equipped with protective

thermostats on all its performance parts. In case
of overheating (for example as a result of exceed-
ing 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.

REMOTE CONTROL

Welding current regulation remote control can be
attached to the welding machine. The A3 con-
nector 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 “Drawings”. It can be used only
with remote control equipped with 10 kQ poten-
tiometer.

danger of explosion and fire is A
prohibited!

Welding vapors may be harmful to your health.
Assure good ventilation during welding!

Operation

Welding in places where there is

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 welders 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 burning 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 main-
tain 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 covered 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
number 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 depending
on the thickness and dimensions of the welded
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part. General values are listed in table number 2.
Higher values apply to horizontal welding, medi-
um for welding above the head level and low for
vertical welding and welding of small preheated

parts.

Table 1
WELDING THICKNESS @ ELECTRODE
(mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
Table 2
ELECTRODE CURRENT
(mm) (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

Holding and position of the electrode during the

welding

Table 3 shows values for basic material prepara-
tion. Determine the dimensions from the illustra-

tion:
> 1
P | s
o b
Table 3
s a d o
(mm) (mm) (mm) (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s / 2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

V.R.D. function
The V.R.D. safety system (Voltage - Reduce -
Devices) assures safe voltage value at the ma-



chine’s output. The inverter will switch on only
after the electrode touches the welded material
and it will switch off automatically at the termina-
tion 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 working 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.

BNV EEEA
Heer o oo

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.

MMA welding method

a)

b)
c)
d)

e)

f)

8)
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With the machine disconnected from power
supply connect the electrode holder and
grounding cable (welding cable) to clamps
Al and A2. Choose the electrode’s polarity
for the particular electrode according to
manufacture’s specifications.

Connect the machine to power supply.

Turn on the main switch B1.

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

Switch the machine to the MMA method
with button 5.

Set the welding current. Set the desired
value of the welding current with the rotat-
ing selector (11). The value will show on
display (14). At the same time the control
light in field 4 will be on showing the am-
pere value.

By pushing the SET (7) button on the control
panel we can switch the individual functions
one by one. We can select the function sta-
tus and its value with the rotating selector
(11). If needed, we can adjust the settings of
the HOT START, ARC FORCE and REMOTE
CONTROLS functions.



HOT START function

This 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 (7) button on the control keyboard.
The display (2) will show the HSt sign. Choose the
desired hot style value (OFF up to 100%) with the
rotating selector (11). The status or the value will
be shown on the display (14). At the same time
the control light in field 4 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 automatically 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 (7) button on the control keyboard.
The display (2) will show the AFC sign. With the
rotating selector (11) choose the desired hot style
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value (OFF up to 100%). The status or the value
will be shown on the display (14). At the same
time the control light in field 4 will inform you
that the value is in percentage points.

REMOTE CONTROL function
Switching ON/OFF of remote control.

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 welder’s gloves dur-
ing welding.

2.  Filler material induction - in order to pre-
vent oxidation, the end of the filtermaterial
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 composition.



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 elec-
trode. 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
Diameter of electrode | Welding current (A)
(mm)
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:

>0

Table 5
() 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 direc-
tion according to picture.

O

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 tab. 6.

Table 6
Welding & of Welding nozzle Gas
current | electrode | n %) follow
(A) (mm) () (mm) (/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

i ;‘900
)

position w (PA

%

position h (PB)

position s (PF)

20 - 30°

15 - 40°
-~

-
—
24030 A
[ N

PREPARATION OF BASIC MATERIAL

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

Table 7
‘ s E] d o
(mm) (mm) (mm) (°)
0-3 0 0 0
3 0 0.5 (max) 0
4-6 1-1.5 1-2 60

—< >
IR



Welding in TIG method

a)  With the machine disconnected from power
supply connect the electrode holder and
grounding cable (welding cable) to clamps
Al and A2.

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

c) Connect the machine to power supply.

d)  Turn on the main switch B1.

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

f) Switch the machine to the TIG method with
button (6).

g) Set the welding current. Set the desired
value of the welding current with the rotat-
ing selector (11). The value will show on
display (14). At the same time the control
light in field 4 will be on showing the am-
pere value.

h) By pushing the button SET (7) on the control
panel we can switch the DOWN-SLOPE func-
tion.

BEE] A

®: @ @A

EEH v
Herr

DOWN-SLOPE function

Run down time from the set welding current to
the end current.

Push the SET (7) button, the display (2) will show
the dSL sign. With the rotating selector (11)
choose the desired value (OFF, 0.1 s up to 10 s).
The status or the value will be shown on the
display (14). At the same time the control light in
field 4 will inform you that the value is in seconds.
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Arc ignition in TIG method

Turn the gas on with the valve on the gas tank.
Touch the welded material with the electrode and
remove it. The welding arc will ignite.

Welding process termination in the TIG method:
When the DOWN-SLOPE function is set to the OFF
position, the welding process will be terminated
by removing the welding electrode from the
material (the welding arc interruption).

Function DOWN/SLOPE OFF

Touching of the material with
the electrode and removing the
electrode — arc ignition

A Removing the elect-
rode - arc extinction
1(A)

Welding current (e.g. 90 A)

/

v

t(s)

When the DOWN-SLOPE function is set to a time
value (0.1 — 10 s), the welding process is termi-
nated by a short removal of the welding electrode
from the material about 10mm and subsequent
approach. After that the welding current starts to
drop according to the time set in DOWN-SLOPE
until full arc extinction.



Funktion DOWN/SLOPE (0,1 — 10 s)

Touching of the material with

the electrode and removing the Automatic arc
electrode — arc ignition extinction

A Removing and subsequent
coming near with the
| (A) electrade

Welding current (e.g. 90 A) X

/

v

t(s)

Error message display

During machine operation some errors and
breakdowns 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.

Err 1 (POWERSUPPLY — over/undervoltage in the
power supply).

The input clamps’ voltage (power supply cable) is
outside the machine toleration.

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).

--- ---(ANTISTICK)

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




Some error messages can be deleted only by
turning the machine on and off with the main
switch.

Problems solving

Display is not on - no voltage is entering the

machine.

. 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.

. Check the welding parameters setting or
reset them.

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

. Check the grounding clamp, make sure it is
properly attached and the grounding cable
is not damaged. Change the grounding posi-
tion and replace damaged parts if neces-
sary.

. Check the welding burner cable and con-
nector. Tie connections and replace dam-
aged parts.

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

The welding machine is overheating and control

light is on

. 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.

. Make sure the cooling grills are clean.

The MMA method - the current is not constant

. If 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 quali-
ty.

Thin material is burned through during arc

ignition

. Check the setting of the HOT START func-
tion. Set it to a lower value or turn the func-
tion off.

Maintenance

Please pay attention to the main power supply!
It is necessary to disconnect it during any manip-
ulation with the welding machine.
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During maintenance planning the frequency and
circumstances of the machine’s use must be
considered. 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 damaged 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 electri-
cal connections and retie any loose ones.

Clean all internal parts from dust and dirt, for
instance 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 solvents or thinners (for example
acetone etc.), because they may damage plastic
parts and signs on the front panel.

Only a technician with electrotechnic qualifica-
tion 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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Vorwort

Wir danken lhnen fiir die Anschaffung unseres
Produktes. Vor der Anwendung der Anlage sind
die Gebrauchsanweisungen des vorliegenden
Handbuches auszunutzen zu lesen. Um die Anlage
am besten auszunutzen und den und einerlangen
Lebensdauer ihrer Komponenten zu gewdhrleis-
ten, sind die Gebrauchsanweisungen und die
Wartungsvorschriften dieses Handbuches zu
beachten. Im Interesse unserer Kundschaft emp-
fehlen wir, alle Wartung arbeiten und nétigenfalls
alle Reparaturarbeiten bei unseren Servicestellen
durchfihren zu lassen, wo speziell geschultes
Personal mittels der geeignetsten Ausristung lhre
Anlage am pflegen wird. Da wir mit dem neuesten
Stand der Technik Schritt halten wollen, behalten
wir uns das Recht vor, unsere Anlagen und deren
Ausristung zu andern.

Beschreibung

Die tragbaren SchweiRgerite 220/270/320 MMA
sind als kleine, leistungsstarke und leichte digitale
Dreiphaseninverter entworfen. Die digitale Lo-
sung der neuen Generation stellt nun nicht nur
die optimale Einstellung der Schweifcharakteris-
tik, aber auch deren dynamische Adaptierung
direkt im Laufe des SchweiRprozesses sicher,
wodurch eine bedeutend hohere Qualitat der
Schweilnaht und eine Vereinfachung des Anspru-
ches an den Schweilvorgang erreicht wird. Ein
unumstrittener Beitrag sind auch die neuen
Funktionen, die dabei behilflich sind den Bogen im
optimalen Arbeitsbereich zu halten. Dank dieser
Technologie der Bogensteuerung kénnen hervor-
ragende Ergebnisse auch von weniger erfahrenen
Schweilern erreicht werden.

Die digitale und fortschrittliche Konstruktion der
Elektronik (Hardware) hat es ermdglicht das
Gewicht und die Abmessungen dieser Gerate zu
senken. Die eigentliche Konstruktion des Leis-
tungsteiles ist so vordimensioniert, damit eine
Zuverlassigkeit, eine hohe Leistung und ein hoher
Belastungsfaktor erreicht werden.

ACHTUNG: Bei Einsatz von Maschinen in staubi-
gem Umfeld ist ihre Ausstattung mit Staubfilter
unerlasslich. Ein Hochleistungs-Staubfilter halt
Schmutz und Feinstaub effektiv zuriick, verhindert
eine zu schnelle Verschmutzung der Maschine
und ermoglicht auf diese Weise langere Reini-
gungsintervalle bei der Instandhaltung der Ma-
schine.



Tabella 1

Technische Daten
Eingangsspannung 3x50/60Hz
Belastung MMA

Belastung MMA

Belastung TIG

Belastung TIG

Einstellbarer Strom

Maximaler Strom
Zuleitungskabel/Langsame Sicherung
Schweillstrombereich MMA
Schweillstrombereich TIG
Leerspannung

Abmessungen der Elektroden
Abmessung LxWxH

Gewicht

Schutzstufe

Schutzklasse

Schweilkabel

Ausmal der Temperaturen beim Schwei-
Ren

Ausmal der Temperaturen beim Trans-
port und bei der Lagerung

Relative Luftfeuchtigkeit

Relative Luftfeuchtigkeit

220 MMA 270 MMA 320 MMA
400 V +10% -20% 400 V +10% -20% 400 V +10% -20%
200A/100% 250A/80% 300A/40%

- 220A/100% 220A/100%
200A/100% 250A/80% 300A/40%
- 220A/100% 220A/100%
200A 250A 300A
300A 330A 380A
4x1,5mm?2-5m/16A [4x1,5mm2-5m/16A| 4x2,5mm? - 5m/25A
5 A -200A S5A-250A 5A-300A
5 A-200A 5A-250A 5A-300A
65V 65V 65V
1,5..5,0 1,5..5,0 1,5..5,0
520x190x428 mm 520x190x428 mm 520x190x428 mm
17,5 kg 17,5 kg 17,5 kg
1P23S 1P23S 1P23S
| | |
35mm?2 x 3m 35mm?2 x 3m 35mm? x 3m
-10°C bis +40°C -10°C bis +40°C -10°C bis +40°C
-25°C az +55°C -25°C az +55°C -25°C az +55°C
bis 50% bei 40°C bis 50% bei 40°C bis 50% bei 40°C
bis 90% bei 20°C bis 90% bei 20°C bis 90% bei 20°C

Technische Eigenschaften
Die wichtigsten Technischen Eigenschaften oder
Anlage sind in der Tabelle 1 zusammengefaft.

Einsatzbeschrdnkung

Die vorliegenden Produkte sind aus-schlielich
zum Schweifen und nicht zu anderen, unsachge-
maken Zwecken anzuwenden. Nie bitte die
Schweifmaschine  benutzen mit  entfernten
Decken. Entfernten von Decken verkleinert
Wirksamkeit von der Kihlung und kann kommen
zum Beschadigung von der Maschine. Lieferant in
diesem Fall nimmt nicht Verantwortlichkeit fiir
entstandene Schaden und ist nicht mdglich aus
diesen Grund auch Anspruch fiir Garantierepara-
tur erheben. Sie durfen nur von geschultem und
erfahrenem Personal bedient werden. Halten sie
sich an die Sicherheitsanweisungen und Warn-
hinweise, die in dieser Anleitung angefihrt sind!
Hilfsmittel verwendet werden, die

vor Unféllen schiitzen.

Die SchweiBinverter diirfen ausschlieBlich zum

Schweien mit der Methode TIG DC und der
Methode MMA und nicht fir andere nicht ent-

HALTEN SIE DIE BEDIENUNGSAN-
WEISUNGEN EIN

Beim Schweifen mdissen die
entsprechenden  Behelfe  und

sprechenden Verwendungsmethoden verwendet
werden.

Das Gerat darf nur unter den vom Hersteller
spezifizierten Betriebsbedingungen und Orten
verwendet werden. Das Schweillgeradt darf nicht
in einem engen geschlossenen Raum (z.B. in einer
Kiste oder einem anderen Behiltnis) verwendet
werden. Platzieren sie das Schweilgerat nicht auf
nassen Untergriinden. Kontrollieren sie immer die
Zuleitungs- und SchweiRkabel vor dem SchweiRen
und entfernen sie beschadigte oder ungeeignete
Kabel sofort. Ein Betrieb mit beschadigten Kabeln
kann Unfédlle oder eine Stérung des Gerdtes
verursachen. Die Kabel dirfen keine scharfen
Kanten oder heiRe Teile berihren.

Isolieren sie sich vom SchweiRstrom durch die
Verwendung von ordentlichen Schutzkleidungen.
Schweillen sie nicht in nasser Kleidung. Legen sie
den TIG SchweiBbrenner oder die Schweilkabel
nie auf das Schweilgerdt oder auf andere elekt-
ronische Gerate.

GEFAHR BEI DEM SCHWEISSEN UND SICHER-
HEITSANWEISUNGEN FUR BEDIENUNG SIND
GENANNT:

SN 05 06 01/1993 Sicherheitsverordnung fir
LichtbogeschweiBen von Metallen. CSN 05 06
30/1993 Sicherheitsvorschriften fiir Schweilen
und Plasmaschneiden.



Die SchweiBmaschine muss gehen durch den
periodisch Kontrollen nach ¢SN 33 1500/1990.
CUPB ¢.48/1982 sb., €SN 33 1500:1990, CSN
050630:1993 Abteil 7.3.

EINHALTEN ALLGEMEINE BRANDVORSCHRIFTEN!
Einhalten allgemeine Brandvorschriften bei der
gegenwartigen Einhaltung ortlichen spezifisch
Bedienungen. Schweissung ist spezificiert immer
wie die Tatigkeit mit Risiko Brand. Schweifen in
der Platze mit brennbar oder explosiv Materialen
ist streng verboten. Auf dem Schweilen Standort
muss immer sein die Feuerl6schapparaten.
ACHTUNG! Funken konnen verursachen Einzlin-
dung vielen Stunden nach Abschluss vom Schwei-
Ben vor allem auf den unzugénglichen Platzen.
Nach dem Abschuss von Schweifen lassen Sie die
Maschine mindestens 10 Minuten nachkihlen.
Wenn kommt nicht zum Nachkiihlen von der
Maschine, kommt drin zum groRBen Zuwachs von
Temperatur, die die Leistungselemente beschadigt
kann.

ARBEITSSCHUTZ BEI DEM SCHWEISSEN VON

METALLEN ENTHALTEND  BLEI,

CADMIUM, ZINK, QUECKSILBER

UND BERYLLIUM

Machen Sie zusiatzliche Besorgung,

wenn Sie Metallen schweillen, die

enthaltend diesen Metallen:

e Bei Tanken auf Gas, Ol, Treibstoffe unsw.
(auch leere) nicht machen die Schweissarbei-
ten, denn droht sich Explosionsgefahr.
Schweilung ist moglich machen nur nach zu-
satzlichen Vorschriften!!!

e In den Rdumen mit Explosionsgefahr gelten
zusatzlichen Vorschriften.

STROMSCHLAGVORBEUGUNG

Dieses Gerat ist eine elektrische

Anlage mit einer ernsthaften

Verletzungs- oder Todesgefahr in

Folge nicht fachlicher Eingriffe in

die Anlage oder in Folge von Nachlassigkeiten von

Personen, die mit der Anlage in Beriihrung kom-

men.

Die SchweiBgerate dirfen nur von einem qualifi-

zierten und geschulten Personal verwendet

werden. Die Bedienperson muss die Normen CSN

EN 60974-1 und jedwede Sicherheitsanordnungen

so einhalten, damit ihre Sicherheit und die Sicher-

heit von dritten Seiten sichergestellt werden. Alle

Anschlisse mussen den geltenden Regeln und

€SN 332000-5-54 Normen und den Gesetzen zum

Schutz vor Unféllen entsprechen.

-32-

Es handelt sich um ein Gerat der Schutzklasse I,
dass nur aus der Steckdose des Stromnetzes mit
einem angeschlossenen Schutzleiter gespeist
wird, der an das Gerdt angeschlossen werden
muss (dieser darf auf keinen Fall irgendwo unter-
brochen sein — z.B. durch ein Verlangerungska-
bel). In diesem Fall droht eine Unfallgefahr durch
Stromschlage.

Vergewissern sie sich, dass das Gerat richtig
geerdet ist und verbinden sie auch die Arbeitsfla-
che und das Schweif3stiick mit der Erde.
Schweilen sie nicht im Feuchten, in feuchter
Umgebung oder bei Regenfall. SchweiBen sie
nicht mit einem SchweiBbrenner, Schwei- oder
Versorgungskabeln, die einen zu geringen Quer-
schnitt haben. Kontrollieren sie immer den
Schweillbrenner, die SchweiR- und Versorgungs-
kabel und stellen sie sicher, dass deren Isolierung
nicht beschadigt ist oder die Leiter in den Verbin-
dungen nicht locker sind. Die Kabel und Steckdo-
sen mussen in regelmaRigen Intervallen kontrol-
liert werden, ob diese den zugehdrigen Sicher-
heitsvorschriften und Normen entsprechen.
Verwenden sie kein Gerdt mit entfernten oder
beschadigten Abdeckungen.

Beim Tausch von Verschleiteilen (z.B. am
Schweilbrenner) schalten sie das Gerat mittels
des Hauptschalters aus.

Reparaturen und Instandhaltungen diirfen nur
dann durchgefiihrt werden, wenn das Gerdt vom
Stromnetz getrennt ist.

Jedwede Reparaturen, Tausche und Einstellungen
durfen nur von Servicemitarbeitern durchgefiihrt
werden, die von dem Produzenten dazu autori-
siert wurden. Teile, die eine Auswirkung auf die
Sicherheit bei der Arbeit mit dem Gerdt haben
(z.B. Netzschalter, Transformatoren u.d.) durfen
nur durch Originalersatzteile ersetzt werden.
Nach jedem Tausch eines solchen Teiles mussen
Sicherheitspriifungen  durchgefihrt  werden
(visuelle Kontrolle des Schutzleiters, Messung der
Isolationsfestigkeit, Messung des Kriechstroms,
Funktionstest).

BEIM SCHWEISSEN ENTSTANDENE VERBREN-
NUNGEN

Verwenden sie stets Schutzmittel fir SchweiBer
und schitzen sie beim SchweiRen alle Kérperteile!
Verwenden sie stets Schutzkleidung, Schuhe,
splitterfreie Brillen und Schutzhandschuhe. Diese
Schutzmittel schitzen nicht nur vor dem Versprit-
zen von heiBem Eisen, heiBen Teilen, aber auch
vor der Gefahr der ultravioletten Strahlung, die
beim Schweien entsteht. Die UV Strahlung kann
sehr ernste Gesundheitskomplikationen verursa-



chen. Schweilen sie nie in Kleidung, die durch
Farben und weitere brennbare Stoffe verunreinigt
ist.

SCHUTZ GEGEN SCHWEISSRAUCH UND SCHWEIS-
SGAS

Platzieren sie die SchweiRanlage

in gut beltfteten Rdumen. Durch

elektrische Entladungen entsteht o)
Ozon, das bereits in geringen -
Konzentrationen Schleimhdute reizt und Kopf-
schmerzen verursacht. In hoheren Konzentratio-
nen ist Ozon ein giftiges Gas.

Luften sie die Arbeitsraume stets gut! Stellen sie
die Sauberkeit von Arbeitsflichen und eine
Entliftung jedweder Gase sicher, die wahrend des
Schweilens, insbesondere in geschlossenen
Raumen entstehen sicher. Wenn eine Frischluftzu-
fuhr nicht moglich ist, verwenden sie Respirato-
ren. Wenn sie keine qualitativen Respiratoren
(Filter fir chemische Abgase) haben, schweiflen
sie keine Metalle, die Blei, Grafit, Chrom, Zinn,
Kadmium und Beryllium enthalten. Viele Stoffe,
die sonst nicht schadlich sind, kdnnen sie bei der
Berlihrung mit dem Schweillbogen in gefahrliche
Stoffe verwandeln.

Entfernen sie jedweden Lack, Unreinheiten und
Fett von der zu schweiRenden Stelle so, damit
eine Freisetzung von toxischen Gasen verhindert
wird.

DEN  ELEKTRISCHEN
STRAHLUNGEN

Beim Schweilen entsteht ein breites Strahlungs-
spektrum, dessen gefdhrlichste Strahlung die
ultraviolette ist. Schiitzen sie deswegen ihren
gesamten Korper durch Hilfsmittel fir SchweiBer.
Versuchen sie die Verstrahlung im Laufe des
Schweilens so gering wie moglich zu halten
(Schutzblenden, schwarzer Anstrich der SchweiR-
box usw.).

Schiitzen sie ihre Augen durch einen speziellen
Schweilhelm, der mit einem dunklen Schutzglas
ausgestattet ist. Wenn sie einen selbstverdun-
kelnden Helm verwenden, achten sie auf die
Filterparameter und insbesondere dann auf die
Verdunkelungsgeschwindigkeit. Die Schutzstufe
muss dem Charakter der Arbeit entsprechen.
Entfernen sie sofort ungeeignete dunkle Glaser.
Blicken sie nicht ohne einen geeigneten Schutz-
schild oder Helm in den Schweilbogen.
SchweilRen sie nie vorher, bevor sie sich nicht
sicher sind, dass nicht alle Personen in ihrer Ndhe
geeignet geschitzt sind.

BOGEN  BEGLEITENDE
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Verwenden sie beim Schweifen keine Kontaktlin-
sen. Es besteht die Gefahr, dass sich diese an der
Hornhaut des Auges festkleben.

Nahe der

Schweilarbeitsstelle eine funktionierende
revidierte Brandschutzeinrichtung befinden.

e Ein Brand kann durch die Einwirkung von
elektrischen Entladungen, durch ein Versprit-
zen von heiem Metall, durch wegfliegende
Teilchen oder heille Teile verursacht werden,
die sich beim SchweiRen erhitzen kdnnen.

e In der Umgebung der SchweiRerarbeitsstelle
durfen sich keine brennbaren Stoffe und
auch keine brennbaren Gegenstande befin-
den.

e SchweiBen sie keine Behaltnisse in denen
friher brennbare Stoffen gelagert wurden.

e SchweiBen sie niemals in der Ndhe einer
arbeitenden Autogenanlage.

e lassen sie das SchweiBstiick stets vor der
BerGthrung mit brennbaren Stoffen zuerst
auskuhlen.

e Schweilen sie nicht in Rdumen mit einer
Konzentration aus brennbaren Gasen oder
explosivem Staub.

e Tragen sie beim SchweiRen keine brennbaren
Stoffe und Gegenstande in ihren Taschen.

e Kontrollieren sie die Arbeitsstelle noch
einmal 30 Minuten nach dem Ende des
Schweilens. Aus Funken kann ein Feuer so-
gar mehrere Stunden nach dem Ende der
Schweilarbeiten entstehen.

EXPLOSIONS

BRANDGEFAHR

e  Beim Schweillen
muss sich in der

UND

EXPLOSIONS UND FLAMMEN-

SCHUTZ

e Jeglichen Brennstoff ~ vom
Arbeitsraum fortschaffen.

e Neben entziindlichen Stoffen oder Flussigkei-
ten oder in von Explosion gasen gesattigten
Raumen nicht schweifRen.

e Keine mit Ol oder Fett durchnasste Kleidung
tragen, da sie die Funken in Brand setzen
konnen.

e Nicht an Behaltern schweilen, die Ziindstof-
fen enthielten, oder an Materialien, welche
giftige und entzindliche Dampfe erzeugen
koénnen.

e Keine Behilter schweilen, ohne deren ehe-
maligen Inhalt vorher zu kennen. Sogar ein
kleiner Ruckstand von Gas oder von entziind-



licher Flussigkeit kann eine Explosion verursa-
chen.

e Nie Sauerstoff beim Behdlterentfetten an-
wenden.

e Gusstlicke mit breiten, nicht sorgfaltig entgas-
ten Holrdumen nicht schweifRen.

e Uber einen Feuerléscher im Arbeitsraum
immer verfligen.

e Keinen Sauerstoff im Schweilbrenner anwen-
den, sondern nur Schutzgas oder Mischungen
von Schutzgasen.

HANDHABUNG UND LAGERUNG

VON GASEN

e Die Ventile der Flaschen des
inerten Gases sollten bei deren
Verwendung vollstandig geoff-
net sein und nach der Verwendung bezie-
hungsweise bei der Manipulation mit ihnen
beziehungsweise mit dem Schweillgerat soll-
te sie geschlossen sein.

e Verhindern sie stets einen Kontakt zwischen
den Schweillkabeln und den Flaschen mit
dem verdichtetem Gas und deren Lagersys-
temen. Versuchen sie nicht die Flaschen mit
dem verdichteten Gas zu flllen, verwenden
sie stets die zugehorigen Regulatoren und
Druckreduktionen.

e Im Fall, dass sie weitere Informationen
erhalten wollen, konsultieren sie die Sicher-
heitsanweisungen, die die Verwendung von
verdichteten Gasen gemiR den Normen CSN
07 83 05 und CSN 07 85 09 behandeln.

GEFAHREN AUS ELEKTROMAGNE-

TISCHEN FELDERN

e Das von der SchweilBmaschine
erzeugte elektromagnetische
Feld kann fir Leute geféhrlich sein, die Pace-
Makers, Ohrprothesen oder dhnliches tragen,
sie sollen ihren Arzt befragen, bevor sie sich
einer laufenden Schweifmaschine nahern.

e Keine Uhren, keine magnetischen Datentra-
ger, keine Timer u.s.w. im Maschinenbereich
tragen oder mitnehmen, da sie durch das
magnetische Feld unersetzbare Schéaden er-
leiden konnten.

MATERIALIEN UND VERSCHROTTEN

e Diese Anlagen sind mit Materialien gebaut,
welche frei von giftigen und  fir den
Benutzer schadlichen Stoffen sind.

e Zu dem Verschrotten soll die Schweifmaschi-
ne demontiert werden und ihre Komponen-
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ten sollen je nach dem Material eingeteilt
werden.

ABSCHAFFUNG VON GEBRAUCHTENE ANLAGE

e Fur Abschaffung aus-rangierte Anlage niitzen
Sie aus den Annahmenstellen bestimmt zum
Bezug gebrauchtene Elektroanlagen.

e Gebrauchtene Anlage nicht einwerfen in
geldufigen Abfahl und benutzen Sie Vorgang
obenstehend.

STANDORT VON DER MASCHINE

Bei dem Auswahl von Position fiir Standort von
der Maschine geben Sie bitte Acht, dass nicht zum
Einbringung von leitende Verunreinigungen in die
Maschine kommen konnte (z.B. abfliegende
Teilchen von das Abrasionswerkzeug).

HINWEISE!

Bei Benutzung von der Schweissmaschine auf
Ersatzquelle Einspeisung, Mobilquelle elektrischer
Strom (Generator), ist nétig benutzen qualitat
Ersatzquelle mit genlgende Leistung und mit
qualitat von Regulation.

Leistung von der Quelle muss entsprechen mini-
mal Wert von der Eingangsleistung genannten auf
der Etikette von der Maschine fiir max. Belastung.
Bei Nichteinhaltung diese Grundsatze droht, dass
die Maschine wird nicht qualitdt oder gar nicht
schweilen auf angegebene max. SchweiBen
strom, ebenfalls kann auch zu der Beschadigung
von der Maschine kommen aus Grund groRen
Absinken und Zuwachs von dem SchweiBstrom.

Installationsbeschreibung




1 Eingangsklemme (+)

2 Ausgangsklemme (-)

3 Verbindungsstecker der Fernbedienung
4 Steuerpaneel

5 Hauptschalter

6 Eingang des Versorgungskabels

ANSCHLUSS DES GERATES AN DAS STROMNETZ
Die Gerate 220, 270 und 320 MMA erfillen die
Anforderungen der Sicherheitsklasse |, d.b. alle
Metallteile, die zugénglich sind, ohne dass eine
Abdeckung entfernt werden muss, sind an die
Schutzerdung des Stromnetzes angeschlossen. An
das Stromnetz wird das Gerdt nur durch ein
Netzkabel mit einem Stecker mit einem Erdungs-
schutzkontakt angeschlossen.

Schalten sie das Gerat immer mit dem Haupt-
schalter ein und aus! Verwenden sie zum Aus-
schalten nicht den Netzstecker! Die notwendige
Sicherung ist im Kapitel “Technische Daten”
angefhrt.

ANSCHLUSS DER SCHWEISSKABEL

Verwenden sie nur einen Schweilbrenner und ein
Schweilkabel, die einen ausreichenden Quer-
schnitt haben — detaillierter in Kapitel ,,technische
Daten”. Die Schweilkabel sollten so kurz wie
maoglich sein, nah bei einander und auf der Hohe
des Bodens oder in seiner Nahe.

Wahl der Polaritdt bei der Schweimethode
MMA

Schieben sie die Verbindungsstecker ein und
sichern sie sie durch ein Drehen im Uhrzeigersinn.
Die Polaritdt kdnnen sie durch ein Vertauschen
der SchweiBkabel an den Eingangsverbindungs-
steckern (+) oder (-) @ndern. Die Polaritat wird
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durch den Hersteller der Elektroden, gegebenen-
falls durch die verwendete Methode bestimmt.

Erdung

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

SCHUTZGAS UND INSTALLATION DER GASFLA-
SCHE

Verwenden sie inerte Gase (z.B. Argon, Helium
oder ein Argon-Helium Gemisch) als Schutzgas fur
das TIG SchweiRen. 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 speziellen Halterung an
der Wand oder am Wagen. Vergessen sie nicht
nach dem Ende der Schweiarbeiten das Ventil
der Gasflasche zu schlieen.

A C F

i

Die folgenden Installationsanweisungen gelten fir

die meisten Reduktionsventiltypen:

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

HINWEIS! Achten sie auf den hohen Gas-
druck!

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

3. SchlieRen sie das Ventil des Reduktionsven-
tils.

4. Setzen sie das Reduktionsventil Uber die
Dichtung der Eingangsverbindung zur Flasche
auf und ziehen sie es mit der Befestigungs-



10.

mutter (C) mittels eines Schraubschlissels
fest.

Setzen sie den Schlauchansatz (D) mit der
Uberwurfmutter (E) auf den Gasschlauch auf
und sichern sie ihn mit einer Schlauchschelle.
SchlieBen sie ein Ende des Schlauchs an das
Reduktionsventil und das andere Ende am
Schweilgerat an. Im Fall eines Brenners mit
einem eingebauten Ventil kann der Schlauch
ein Bestandteil des Brenners sein.

Ziehen sie die Uberwurfmutter mit dem
Schlauch am Reduktionsventil fest.

Offnen sie langsam das Flaschenventil. Der
Druckmesser (F) wird den Druck in der Fla-
sche anzeigen.

HINWEIS! Verbrauchen sie nicht den gesam-
ten Flascheninhalt. Tauschen sie die Flasche,
wenn der Druck in der Flasche zirka 2 bar be-
tragt.

Offnen sie das Ventil des Reduktionsventils.
Drehen sie mit der Regulationsschraube (B)
so lange bis der Durchflussmesser (G) nicht
den gewiinschten Durchfluss anzeigt.

HINWEIS! Wenn sie den Gasdurchfluss bei einem
Gerat mit einem Brenner mit einem Ventil einstel-
len, muss die Regulationsschraube am Ventil des
Brenners gelockert werden. SchlieBen sie nach
dem Ende des SchweilRvorganges das Flaschen-
ventil. Falls das Geréat lange nicht verwendet wird,
lockern sie die Schraube zur Druckregulation.

Schalttafel

Steuer- und Signalelemente auf der digitalen
Schalttafel — Beschreibung der Funktionen

1.

Kontrolllampe Inverter eingeschalten. Die
Kontrolllampe leuchtet in dem Fall, wenn
der Leistungsteil des Gerates in Betrieb ist.
Display Spannung/Funktion. Im Laufe des
Schweilens und 3 Sekunden nach seinem
Ende wird auf dem Display der Wert der
SchweilRspannung angezeigt. Nach dem En-
de des SchweiBens wird der Wert noch fiir
ca. drei Sekunden angezeigt. Beim Einstellen
im Modus SET wird eine Abklrzung der
Funktion angezeigt, die wir gerade einstel-
len.

Kontrolllampe SET im Modus der Parame-
tereinstellungen. Falls das Display 2 leuch-
tet und keine Funktion angezeigt wird, kon-
nen wir den Wert des Schweilstroms ein-
stellen. Wenn am Display 2 ein Funktions-
kiirzel angezeigt wird, kdnnen wir den Wert
der gegebenen Funktion einstellen. Wah-
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10.

11.

12.

13.

14.

rend des SchweiRens kann nur der SchweiB-
strom bei beiden Methoden eingestellt
werden. Die Funktionswerte kénnen wah-
rend des Schweillens nicht gedndert wer-
den.

Kontrolllampen, die die Einheit des Wertes
am Display anzeigen.

Taste der Methode MMA. Mit dieser Taste
kann die Schweifmethode MMA gewahlt
werden.

Taste der Methode TIG. Mit dieser Taste
kann die Schweifmethode TIG gewahlt
werden.

Taste SET fiir die Wahl der Funktionspara-
meter. Nach dem Driicken dieser Taste ge-
langen wir in den Modus, in dem wir die
Werte der einzelnen Funktionen &andern
kénnen. Zwischen den Funktionen springen
wir durch das kontinuierliche Driicken der
SET taste.

Kontrolllampe der Methode TIG. Die LED
zeigt die Wahl der Methode TIG an.
Kontrolllampe der Methode MMA. Die LED
zeigt die Wahl der Methode MMA an.
Kontrolllampe der Versorgungsspannung.
Falls die Kontrolllampe leuchtet, befindet
sich die Spannung auBerhalb des Toleranz-
bereiches des Gerates.

Wabhlschalter zur Einstellung des SchweiB-
stroms und der Werte im SET Modus.
Kontrolllampe der Temperatur. Die LED
zeigt den Stand der Uberhitzung des Geré-
tes an.

Kontrolllampe V.R.D. Funktion. Bei der
Schweimethode MMA zeigt die LED die
eingeschaltete V.R.D. Funktion an. Bei der
Schweifmethode TIG leuchtet diese LED au-
tomatisch. Im Laufe des SchweiBens in bei-
den Methoden geht diese Kontrolllampe
aus, weil an den Eingangsklemmen keine si-
chere Spannung vorhanden ist.

Display des SchweiRstroms/Wert und
Funktionsstand. Wé&hrend des SchweiRens
wird am Display der Wert des SchweiR-
stroms angezeigt. Nach dem Ende des
Schweiens wird der Wert noch fir ca. drei
Sekunden angezeigt. Im Ruhezustand wird
der Wert des eingestellten Schweifstroms
angezeigt. Bei der Einstellung im SET Modus
wird der Stand der gewdhlten Funktion —
ausgeschalten oder der Wert der gewahlten
Funktion angezeigt.



WARMESCHUTZ

Die Gerate sind mit Schutzthermostaten an den
Leistungselementen ausgestattet. Bei einer
Uberhitzung, (z.B. in Folge des Uberschreitens des
max. erlaubten Zyklus) wird das SchweiRen
selbsttatig unterbrochen und auf der Schalttafel
leuchtet die Temperaturkontrolllampe (Position
12) auf und auf dem Display leuchtet ein ,-t-, auf.
Nachdem das Gerét abkiihlt erlischt die Uberhit-
zungsmeldung und das Gerét ist flr ein erneutes
SchweilRen bereit.

Lassen sie das Gerat nach dem SchweiRen stets
nachkiihlen. Falls das Gerat vorzeitig ausgeschal-
tet und erneut eingeschaltet wird, lduft der
Ventilator nicht, auch wenn das Gerat nicht
nachgekihlt wird.

FERNBEDIENUNG

An das Schweillgerdt kann eine Fernbedienung
zur Regulation des Schweilstroms angeschlossen
werden. Fir den Anschluss der Fernbedienung
dient der Verbindungsstecker A3 der sich auf der
Stirnseite befindet. Die Fernbedingung funktio-
niert bei den Methoden MMA und TIG. Der
Anschluss des Verbindungssteckers der Fernbe-
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dienung ist im Kapitel ,Schemen beschrieben. Es
kann nur ein Fernbedienungstyp mit einem

Bedienung

sogenannten 10 kQ Potentiometer verwendet
Ein Schweifen an Orten, wo gegen-
wartig eine Explosions- oder Brand-

werden.
gefahr herrscht ist verboten!

Schweillgase konnen die Gesundheit schadigen.
Achten sie auf eine ordentliche Bellftung wah-
rend des SchweilRens!

SCHWEISSMETHODE MMA

HINWEIS! Das Gerat ist mit Funktionen ausgestat-
tet, die ein SchweiBen mit der Methode MMA
erleichtern. Unerfahrenen Schweifern helfen sie
dabei qualitative Schweindhte auch ohne voran-
gegangene Erfahrungen beim SchweiBen durchzu-
fuhren.

HOT START

Wird hauptsachlich im Bereich von mittleren und
niedrigen Stromflissen verwendet, um ein Zin-
den der SchweiRbogen zu verbessern. Die optima-



le Einstellung betragt zirka 30 - 35%. Im Fall des
Durchbrennens beim Schweien von dinnen
Materialien muss der Wert der Funktion verrin-
gert werden, gegebenenfalls die Funktion ausge-
schaltet werden.

ARC FORCE

Diese Funktion hilft bei der Stabilisierung des
Bogens und bei der Beibehaltung der optimalen
Entfernung des Schweifbogens. Sie hilft auch
dabei, dass der Bogen nicht erlischt und die
Elektrode nicht festklebt. Die optimale Einstellung
betragt zirka 25 - 40%. Fur diinnere Elektroden
wahlen wir einen geringeren Wert und bei starke-
ren Elektroden einen héheren Wert.

Grundlegende Informationen lber das Schwei-
Ren mit umhiiliten Elektroden

SchlieBen sie den Schweibrenner und das Er-
dungskabel an den Klemmen gemall dem Typ der
verwendeten Elektroden an — wird vom Hersteller
meistens direkt auf der Verpackung der Elektro-
den angefihrt.

Informative Werte fiir die Wahl der Elektroden
zum Schweilen von gangigem Stahl und niedrig-
legierten Metalllegierungen sind in der Tabelle Nr.
1 angeflhrt. Flr eine genaue Wabhl verfolgen sie
die Anweisungen des Elektrodenherstellers. Der
verwendete Strom hdngt von der Schweil3position
und vom Geratetyp ab, dieser sollte gemaR der
Starke und den Abmessungen des Schweilteiles
erhoht werden. Informative Werte sin in der
Tabelle Nr. 2 angeflihrt. Die hoheren Werte sind
fir ein horizontales SchweiRen, die mittleren fir
ein UberkopfschweiBen und die niedrigen fiir ein
vertikales SchweiBen in Richtung nach unten und
fir ein Verbinden von kleinen vorgewdrmten
Teilen.

Tabelle 1

Tabelle 2
Durchmesser der Elekt- Schwei3strom
rode (mm) (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

Wandstarke des ge- Durchmesser der
schweiften Material Elektrode (mm)
(mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4

Haltung der Elektrode beim Schweien

In der Tabelle 3 sind die Werte fir die grundle-
gende Vorbereitung des Materials angefihrt.
Bestimmen sie die Abmessungen laut Bild:

) i
S
o b
Tabelle 3
s a
(mm mm) (mm) (°)
0-3 0 0 0

3-6 0 s /2 (max) 0
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 schweifenden Material ein
und er schaltet sich nach dem Ende des Schweif3-
prozesses automatisch ab. Im fall, dass die Funkti-
on V.R.D. aktiviert ist und sich am Ausgang eine
sichere Spannung befindet, leuchtet die Kontroll-
lampe V.R.D. Diese Funktion nutzt man haupt-
sachlich bei der Arbeit in Rdumlichkeiten, wo eine
erhohte Gefahr von Unfillen mit elektrischem
Strom droht. Bei der Nutzung dieser Funktion
kann es zu einer geringen Verschlechterung der
Zindung des Bogens kommen, weil das Span-



nungsniveau zum Zeitpunkt des ersten Kontaktes
der Elektrode mit dem Material niedrig ist.

. v
Heer

B A
e

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 Hauptschalter ein. Halten sie die Taste MMA
solange bis der Schriftzug VRD-ON oder VRD_OFF
erscheint — siehe Bild unten. Auf dem Display
erscheint fir kurze Zeit der eingestellte Zustand
der Funktion V.R.D.

U o)

® seT

BRI A

U-cAUCF

® seT o: e% ®a
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Schweilen mit der MMA Methode

a) SchlieBen sie am vom Netz getrennten
Gerat an den Klemmen Al und A2 die Elekt-
rodenhalterung und das Erdungskabel
(Schweilkabel) an. Wahlen sie fur den ge-
gebenen Elektrodentyp die vom Hersteller
angeflhrte Polaritat.

b)  SchlieBen sie das Gerat an das Netz an.

c)  Schalten sie den Hauptschalter B1 ein.

d)  Warten sie, bis der Test des SchweiBRgerates
erfolgt — einige Sekunden werden alle Kon-
trolllampen und das Display leuchten.

e)  Schalten sie das Gerat mit der taste 5 auf
die MMA Methode um.

f) Stellen sie den Schweifstrom ein.

Mit dem Drehschalter (11) stellen wir den
gewlinschten Wert des SchweiRstroms ein.
Der Wert wird am Display (14) angezeigt.
Gleichzeitig wird die Kontrolllampe im Feld
4 aufleuchten — die anzeigt, dass die Angabe
in Amper erfolgt.

g) Durch Driicken der Taste SET (7) auf dem
Bedienpaneel kénnen wir schrittweise zwi-
schen den einzelnen Funktionen wahlen.
Mit dem Drehschalter (11) kénnen wir den
Zustand der Funktion wahlen und deren
Werte einstellen. Je nach Bedarf kdnnen
wird die Einstellung der Funktion HOT
START, ARC FORCE und FERNBEDINGUNG
modifizieren.

Funktion HOT START

Die Funktion HOT START dient zur Vereinfachung
der Zundung des SchweiBbogens. Die Funktion
erhdht automatisch den Schweilstrom beim
Anziinden des SchweiBbogens. Der Nutzer kann
die Intensitdt des Hotstarts in Prozenten einstel-
len. Die Funktion kann auch ausgeschaltet wer-
den, was beim SchweiRen von dinnen Materia-
lien genutzt wird, damit diese beim Anzlinden des
Bogens nicht durchgebrannt werden.



Driicken sie die Taste SET (7) auf der Bedienungs-
tastatur. Auf dem Display (2) erscheint der Schrift-
zug HSt und mit dem Drehschalter (11) wéhlen sie
den gewiinschten Wert des Hotstarts (OFF bis
100%). Der Zustand, gegebenenfalls der Wert der
Funktion werden am Display (14) angezeigt.
Gleichzeitig wird die Kontrolllampe im Feld 4
leuchten, die anzeigt, dass die Angabe in Prozen-
ten erfolgt.

Funktion ARC FORCE

Diese Funktion hilft bei der Stabilisierung des
brennenden elektrischen Bogens beim Schwei-
Ben. Sie reguliert automatisch die GroRe des
Stroms und der Spannung zum Zweck der Errei-
chung der maximalen Stabilitdat des Bogens und
schrankt gleichzeitig die Moglichkeit des Festkle-
bens der Elektrode ein.

Druicken sie zwei Mal die Taste SET (7) auf der
Bedienungstastatur. Auf dem Display (2) erscheint
der Schriftzug AFC und mit dem Drehschalter (11)
wahlen sie den gewiinschten Wert der Funktion
(OFF bis 100%). Der Zustand, gegebenenfalls der
Wert der Funktion werden am Display (14) ange-
zeigt. Gleichzeitig wird die Kontrolllampe im Feld
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4 leuchten, die anzeigt, dass die Angabe in Pro-
zenten erfolgt.

SCHWEISSMETHODE TIG

Grundlegende Informationen iiber die SchweiB-
methode TIG

SchlieRen sie den SchweiBbrenner an der Minus-
klemme und das Erdungskabel an der Plusklemme
an.

Grundregeln beim Schweifen mit der Methode

TIG:

1. Sauberkeit — der Bereich der Schweilnaht
muss beim SchweiRen von Fett, Ol und sons-
tigen Verschmutzungen befreit werden.
Ebenso ist auf die Sauberkeit des Zusatzwerk-
stoffes und der Handschuhe des SchweiBers
beim SchweiBen zu achten.

2. Zufuhr des Zusatzwerkstoffes — damit einer
Oxidation vorgebeugt wird, muss das schmel-
zende Ende des Zusatzwerkstoffes immer un-
ter dem Schutz des Gases stehen, dass aus
dem Stutzen ausstromt.

3. Typ und Durchmesser der Wolframelektro-
den — diese missen je nach der GroRe des
Stroms, der Polaritdt, der Art des Grundma-



terials und der Zusammensetzung des
Schutzgases gewahlt werden.

4. Schleifen der Wolframelektroden - die
Scharfung der Elektrodenspitze sollte in lang-
licher Richtung erfolgen. Je geringer die Rau-
heit der Oberflache der Spitze ist, umso ruhi-
ger brennt der elektrische Bogen und umso
langer halt die Elektrode.

5. Schutzgas — die GroRe des Gasstutzens und
der Gasdurchfluss werden gemdR dem
Schweillstrom, der Art der Schweinaht und
der GroBe der Elektrode eingestellt. Ein ge-
eigneter Durchfluss ist normalerweise 8 - 10
|/Minute. Wenn der Durchfluss nicht ange-
messen ist kann die Naht porés werden.
Nach dem Ende des SchweiBens muss das
Gas ausreichend lange stromen (um das Ma-
terial und die Wolframelektrode vor einer
Oxidation zu schitzen).

In der Tabelle 4 sind die gdngigen Werte des

Schweilstroms und die Durchmesser der Wolfra-

melektrode aus 2% Thorium — rote Kennzeich-

nung angefiihrt.

Tabelle 4
Durchmesser der ‘ Schwei3strom
Elektrode (mm) (A)
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
angeflhrten Abbildung vor:

>

Tabelle 5
a(°) SchweilRstrom (A)
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 SchweiBbogens, SchweilR-
geometrie und Lebensdauer der Elektrode. Die
Elektrode ist in Langsrichtung fein zu Schleifen,
wie abgebildet:
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Schutzgas:

Fir das SchweiRBen durch Methode TIG muss man
Argon mit Sauberkeit von 99,99% benutzen. Die
DurchfluBmenge entnehmen Sie der Tabelle 6.

Tabelle 6
Schweill- [Durchmes-| Brennerdiise |Gas-durch-|
strom ser der n %] fluss
[A] Elektrode | [°] [mm] [I/min]
6-70 1,0mm | 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 mm [4/5/6/6,5/8,0/9,5 6-7
120-240 | 2,4mm | 6/7 | 9,5/11,0 7-8

Haltung des SchweiRbrenners beim SchweiRen

000 g)
Position W (PA) Position H (PB)
Position S (PF)
20 - 30°

15 - 40°
-/~

-
A, -
10-30°] =
[ N NN

In der Tabelle 7 sind die Werte fir Materialvorbe-
reitung angegeben. Die AbmeRung entnehmen
Sie dem Bild:

Tabelle 7
‘ s a d a
(mm) (mm) (mm) (°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60
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SchweiBen bei der TIG Methode TIG

a)  SchlieBen sie, am vom Netz getrennten
Gerédt, den SchweiBbrenner an der Aus-
gangsklemme A1l und das Erdungskabel an
der Ausgangsklemme A2 an.

b)  SchlieRen sie den Gasschlauch des SchweiR-
brenners, der mit einem Ventil ausgestattet
sein muss, Uiber ein Reduktionsventil an der
mit Argon gefiillten Gasflasche an. Drehen
sie das Gas mit dem Ventil an der Gasfla-
sche auf.

c) SchlieBen sie das Gerat an das Netz an.

d)  Schalten sie den Hauptschalter B1 ein.

e)  Warten sie, bis der Test des SchweiRgerates
gestartet wird — einige Sekunden werden al-
le Kontrolllampen auf dem Display aufleuch-
ten.

f) Wir schalten das Gerat mit der Taste (6) auf
die Methode TIG um.

g)  Stellen sie den Schweilstrom ein.

Mit dem Drehschalter (11) stellen wir den
gewlinschten Wert des SchweilRstroms ein.
Der Wert wird auf dem Display (14) ange-
zeigt. Gleichzeitig wird die Kontrolllampe im
Feld 4 aufleuchten, die anzeigt, dass der
Wert in Amper angezeigt wird.

h)  Mit der Taste SET (7) auf dem Bedienpaneel
kénnen wir die Funktion DOWN-SLOPE ein-
stellen.

Funktion DOWN-SLOPE
Nachlaufzeit vom eingestellten Schweistrom auf
den Endstrom.

Driicken sie die Taste SET (7), auf dem Display (2)
erscheint der Schriftzug dSL und mit dem Dreh-
schalter (11) wahlen sie den gewiinschten Wert
der Funktion (off, 0,1 - 10 s). Der Wert der Funkti-
on wird am Display (14) angezeigt. Gleichzeitig
wird die Kontrolllampe im Feld 4 leuchten, die
anzeigt, dass die Angabe in Sekunden erfolgt.

Ziindung des Bogens bei der TIG Methode
Drehen sie mit dem Ventil am Schweifbrenner
das Schutzgas auf.

Beriihren sie mit der Elektrode das zu schweilen-
de Material und entfernen sie die Elektrode.
Dadurch wird der SchweiRbogen geziindet.

Beendigung des SchweiBprozesses bei der TIG
Methode

Bei der Einstellung der Funktion DOWN-SLOPE in
die Position OFF (ausgeschaltet), wird der
Schweillprozess durch eine Entfernung der
Schweilelektrode vom Material beendet (Unter-
brechung des Schweilbogens).

Funktion DOWN-SLOPE OFF

Beriihrung der Elektrode mit dem
Material und Entfernung der
Elektrode — Anziinden des Bogens

A Entfernung der
Elektrode — L6schen

| (A) des Bogens

SchweiRstrom, zb. 90 A

/

v

t(s)



Bei der Einstellung der Funktion DOWN-SLOPE auf
eine Zeit von (0,1-10 s), beenden wir den
Schweilprozess durch eine kurze Entfernung der
Schweilelektrode vom Material auf ungefahr 10
mm und eine erneute Anndherung. Danach senkt
sich der SchweiRstrom gemaR der eingestellten
DOWN-SLOPE Zeit bis zum vollstandigen Erlo-
schen des Bogens.

Funktion DOWN/SLOPE (0,1 -10s)

Automatisches
Léschen des Bogens

Beriihrung der Elektrode mit dem
Material und Entfernung der
Elektrode — Anziinden des Bogens

1
| (A) Annaherung der Elektrode
SchweiBstrom, zb. 90 A

/

v

t(s)
Fehlermeldungen am Display

Im Laufe des Betriebes des Gerates konnen einige
Fehler und Stoérungen 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.

£ -\

@ seT

= A

Err 1 (POWERSUPPLY - Uberspannung / Unter-
spannung im Netz)

An den Eingangsklemmen des Gerdtes (Versor-
gungskabel) liegt die Spannung auferhalb des
Toleranzbereiches des Gerétes.

Err 8 (ERR OUT SHORT)

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

--- ---(ANTISTICK)

Aktivierung der Funktion ANTISTICK. Diese wird
im Laufe des SchweiBvorganges durch ein Fest-
kleben der Elektrode oder beim Anziinden des
Bogens bei der Methode TIG aktiviert.



Beim Auftreten einiger Fehlermeldungen muss
das Gerdt mit dem Hauptschalter ausgeschaltet
und erneut eingeschaltet werden, damit diese
geldscht werden.

Problemlésung

Das Display leuchtet nicht — das Gerdt erhélt

keine Spannung.

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

Das Gerat schweiBt nicht ordentlich.

GroRes verspriihen wahrend des SchweiBens, die

Schweifnaht ist poros.

e Kontrolle der eingestellten SchweiRparame-
ter, 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 Masse-
schlussposition und wenn es notwendig ist
schadhafte Teile tauschen.

e Kontrolle des SchweiBbrenners, der Kabel
und des Verbindungssteckers. Festziehen der
Verbindung und Tausch von schadhaften Tei-
len.

e Kontrolle von abgenutzten Teilen des
Schweilbrenners. Reinigung und Tausch von
schadhaften Teilen.

Das Schweigerdt Uberhitzt und es leuchtet die

Warnlampe.

e  Kontrollieren, ob sich hinter dem Gerat und
vor dem Gerat genligend Freiraum flr eine
ordentliche Luftzirkulation befindet, die fur
die Kiihlung des Gerates 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 SchweiR-
stroms zum Zweck der Stabilisierung des Bo-
gens und zur Sicherung der maximalen Quali-
tat der Schweillnaht.

Waéhrend der Ziindung des Bogens wird diinnes

Material durchgebrannt

e Kontrollieren sie die Einstellung des Wertes
der Funktion HOT START. Stellen sie einen ge-
ringeren Wert ein, schalten sie gegebenen-
falls die Funktion aus.

WARTUNG!

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

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

REGELMASSIGE WARTUNG UND KONTROLLE

Fihren sie die Kontrollen gemaR CSN EN 60974-4

durch. Kontrollieren sie immer vor der Verwen-

dung des Gerates den Zustand des SchweiRR- und

Zuleitungskabels. Verwenden sie keine beschadig-

ten Kabel.

Flhren sie folgende visuellen Kontrollen durch:

1)  Brenner / Elektrodenhalterung, Klemme des
RuckwartsschweiBstroms

2)  Versorgungsnetz

3)  Schweischaltung

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 Gerates werden entladen). Entfernen
sie danach die Gerateabdeckung. Reinigen sie alle
verunreinigten elektrischen Leistungsverbindun-
gen und ziehen sie die lockeren Teile fest.

Die Reinigung der Innenteile des Gerdtes 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
Geréat konnte erfolgen.

Verwenden sie niemals Losungsmittel und Ver-
dinnungsmittel (z.B. Azeton u.3.), da diese Kunst-
stoffteile und Schriftziige auf dem vorderen
Paneel beschadigen kénnen.

Das Gerat darf nur von einer Person mit elektro-
technischer Qualifikation repariert werden.

LAGERUNG

Das Gerat muss in einem sauberen und trockenen
Raum gelagert werden. Schiitzen sie das Gerat vor
Regen und direkter Sonneneinstrahlung.
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Podtacznie kabli spawalniczych

Gazy ochronne i podt. butli

Panel sterujacy.

Ochrona przed przegrzaniem

Zdalne sterowania

zgazem_ .

Metoda spawania TIG

Mozliwe komunikanty.

Rozwigzywanie probleméw

Przeglady

Schemat podtaczenia

Opcjonalne wyposazenie

Czesci zamihne,

Deklaracja
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Wstep

Szanowny Odbiorco, dziekujemy za oka-zane
zaufanie i dokonanie zakupu naszego produktu.
Przed rozpoczeciem eksploatacji prosze doktadnie
zapoznac sie ze wszystkimi instrukcjami podanymi
W niniejszej  Instrukcji  Obstugi.  Nalezy
rygorystycznie  dotrzymywac instrukcje dot.
stosowania i konserwacji niniejszego urzadzenia,
aby zachowal najbardziej optymalny sposéb
uzytkowania oraz dtugi okres uzytkowania.
Zalecamy aby, konserwacje i ewentualne naprawy
zlecili Panstwo naszemu punktu serwisowemu,
poniewaz w punkcie serwisowym jest dostepne

odpowiednie wyposazenie oraz przeszkoleni
pracownicy.
Wszystkie nasze maszyny i urzadzenia s3

wynikiem dtugofalowego rozwoju. Ze wzgledu na
to zastrzegamy sobie prawo do modyfikacji ich
produkcji i wyposazenia.

Opis

Przeno$ne urzgdznie spawalnicze 220/270/320
MMA s3 zaprojektowane jako mate, wydajne 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
wyzszg jakos¢ spawu, wydajnos¢ i fatwos¢ ob-
stugi. Niezaprzeczalng korzyscig sg nowe funkcje,
ktére pomagajg utrzymac¢ tuk w optymalnych
wartosciach podczas pracy. Dzieki tej technologii,
sterowania tuku mogg osiggna¢ dobre wyniki
réwniez mniej doswiadczeni spawacze. Cyfrowa,
nowoczesna i zawansowana konstrukcja elektro-
niki umozliwia znaczne zredukowanie wagi,
rozmiarédw i co za tym idzie réwniez ceny
inwertorow. Spawarki wykonane s3 tak aby
zapewnity niezawodnos¢, wysoka wydajnosé oraz
sprawnosc.
Urzadzenia
ciezkiego.

sa przeznaczone do przemystu

Dane techniczne
Ogdlne dane techniczne maszyny s3 podane w
tabelce nr 1.



Tabulka 1

Dane techniczne

Napiecie 3x50/60Hz

Cykl spawania MMA

Cykl spawania MMA

Cykl spawania TIG

Cykl spawania TIG

Nastawialny prad

Max. prad

Przewdd zasi-
lajacy/zabezpieczenie

Zakres pradu spawalniczego
MMA

Zakres pradu spawalniczego TIG
Napiecie biegu jatowego
Srednica elektrod

Rozmiary dlug x szer x wys
Waga

Stopien ochrony

Klasa ochrony

Kabely spawalnicze
Temperatura w trakcie procesu
spawalniczego

Temperatura w trakcie przy
transporcie i magazynowaniu
Relatywna wilgotnosé powietrza
Relatywna wilgotnos¢ powietrza

220 MMA
400 V +10% -20%
200 A/ 100%

200 A/ 100%
200 A
300A

4x1,5 mm2-5m/16A

10-200A

10-200A
65V
1,5..5,0
520x190x428 mm
17,5kg
1P23S
|
35mmZx3m

-10°C ... +40°C

-25°C ... +55°C

do 50% przy 40°C
do 90% przy 20°C

270 MMA 320 MMA
400V +10% -20% 400 V +10% -20%
250 A/ 80% 300 A/ 40%
220 A/ 100% 220 A/ 100%
250 A/ 80% 300 A/ 40%
220 A/ 100% 220 A/ 100%
250 A 300A
330A 380A

4x1,5mm?2-5m/16A

4x2,5mm? - 5m/25A

10A-250A 10A-300 A
10A-250A 10A-300 A
65V 65V
1,5..5,0 1,5..5,0
520x190x428 mm 520x190x428 mm
17,5kg 17,5kg
IP23S 1P23S

|
35mm?2x3m

|
35mmZx3m

-10°C... +40°C -10°C... +40°C
-25°C ... +#55°C -25°C... +#55°C
do 50% przy 40°C do 50% przy 40°C
do 90% przy 20°C do 90% przy 20°C

Instrukcje bezpieczenistwa

Spawarki inwertorowe muszg by¢ uzywane
wytacznie do spawania - inne zastosowanie jest
zabronione. Spawarke nigdy nie wolno uzywacd
bez oston ochronnych (zdjeta obudowa).
Usuwajgc obudowe obnizamy  skutecznos$¢
chtodzenia i moze dojs¢ do uszkodzenia maszyny.
W takim przypadku dostawca nie przyjmuje odpo-
wiedzialnosci za powstatg szkode i powoduje to
utrate prawa do naprawy gwarancyjnej. Obstuge

maszyn moga wykonywa¢ wytacznie osoby
przeszkolone i  posiadajace  odpowiednie
doswiadczenie.

URZADZENIA NALEZY EKSPLOA-

TOWAC ZGODNIE Z INSTRUKCJA

OBStUGI

Podczas spawania nalezy
przestrzega¢ przepisbw BHP, oraz uzywac

niezbednych srodkéw ochrony osobistej.
Spawalnicze inwertory moga by¢ uzywane do
spawania wytacznie metoda MMA/TIG a nie do
innego nieodpowiadajgcego uzytku.

Urzadzenie moze uzytkowane wylgcznie w
warunkach i miejscach wyspecyfikowanych przez
producenta. Urzadzenie nie moze by¢ uzywane w
ciasnych, zamknietych po-mieszczeniach (np. we
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skrzyni lub innych pojemnikach). Nie uzywac
urzadzenia na mokrym lub wilgotnym podtozu. Za
kaz-dym razem przed rozpoczeciem spawania
nalezy skontrolowa¢ przewdd sieciowy, kable i
uchwyty spawalnicze, uszkodzone Ilub nieod-
powiedznie kable lub uchwyty nalezy natychmiast
wymienié. Uzytkowanie z uszkodzonymi kablami
lub uchwytami moze spowodowaé uraz lub
uszkodzenie urzadzenia. Kable i uchwyty nie moga
dotykac ostrych krawedzi lub goracych czesci.

Od spawalniczego obwodu pradowego nalezy sie
odizolowa¢ poprzez pouzywanie dobrej jakosci
ubran ochronnych. Nie wolno spawa¢ w mokrym
ubraniu. Nie wolno ktas¢ kabli lub uchwutéw

NIEBEZPIECZENSTWA PODCZAS
SPAWANIA ORAZ INSTRUKCIJE BEZ-

spawalniczych na spawarke lub inne urzadzenia
PIECZENSTWA DLA OPERATOROW
SA PODANE W:

elektryczne.
CSN 05 06 01/1993 Przepisy

bezpieczeristwa tukowego spawania metali, €SN
05 06 30/1993 Przepisy bezpieczefistwa dla
spawania i ciecia plazmowego.

Spawarka musi by¢ poddawana okresowym
kontrolom wg €SN 33 1500/1990. Instrukcje
dotyczace rewizji, patrz paragraf 3 obwieszczenia



Czeskiego Urzedu Bezpieczenstwa Pracy nr
48/1982 Dz.U.
PROSZE PRZESTRZEGAC | DOTRZYMYWAC

OGOLNE PRZEPISY PRZECIWPOZAROWE!

Prosze przestrzega¢ i dotrzymywaé ogdlne

przepisy przeciwpozarowe przy jednoczesnym

respektowaniu lokalnych warunkéw specy-
ficznych.

Spawanie jest zawsze okreslane jako czynnos¢ z

ryzykiem pozaru. Obowigzuje rygorystyczny zakaz

spawania w miejscach, gdzie wystepuja
materialy palne Ilub wybuchowe. Sprzet

przeciwpozarowy powinien by¢ usytuowany w

poblizu stanowiska pracy.

UWAGA! Iskry moga spowodowac zapalenie wiele

godzin po zakonczeniu spawania, przede

wszystkim  w  niedostepnych miejscach. Po

zakoniczeniu  spawania wymagana jest 10

minutowa przerwa w celu ostygniecia urzadzenia.

Jezeli nie dojdzie do zupetnego ostygniecia

maszyny, wewnatrz maszyny dochodzi do duzego

wzrostu temperatury, ktéra moze spowodowac
uszkodzenia aktywnych elementéw.

A\

Prosze  zastosowad¢  szczegdlne

srodki bezpieczenstwa w przypadku spawania

metali zawierajgcych nastepujace metale:

e Przy zbiornikach na gaz, oleje, paliwa itd.
(réwniez pustych) nie wykonywaé prace
spawalnicze, poniewaz grozi niebez-
pieczefistwo wybuchu. Spawanie moina
wykonywaé¢ tylko i wylacznie wedtug
specjalnych przepisow!!!

e W pomieszczeniach, gdzie

niebezpieczeristwo wybuchu
specjalne przepisy.

BEZPIECZENSTWO PRACY PODCZAS
SPAWANIA METALI ZAWIERAJA-
CYCH OtOW, KADM, CYNE, RTEC |

wystepuje

obowiazuja
ZAPOBIEGANIE PORAZENIA
PRADEM ELEKTRYCZNYM
e Nie wolno wykonywac¢ napraw,
gdy maszyna pracuje lub jest

podtaczona do sieci elektrycznej.

e Przed jakakolwiek konserwacjg lub remon-
tem, maszyne odfaczyé z sieci elektrycznej.

e Upewni¢ sig, czy maszyna jest prawidtowo
uziemiona.

e Spawarki musza by¢ obstugiwane przez osoby
o odpowiednich kwalifikacjach.

. Wszystkie potgczenia muszg byé zgodne z
aktualnymi obowigzujacymi regulacjami i
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normami CSN 332000-5-54, CSN EN 60974-1
oraz ustawami zabraniajgcymi obrazeniom.

. Nie wolno spawa¢ w wilgoci, w Srodowisku
wilgotnym lub w czasie deszczu.
. Nie wolno spawaé, jezeli przewody

spawalnicze sg zuzyte lub uszkodzone.
Zawsze nalezy sprawdzaé palnik spawarki i
przewody zasilajgce i upewnié sie, ze ich
izolacja nie jest uszkodzona oraz ze
przewody nie s3 poluzowane w
potaczeniach.

. Nie wolno spawac palnikiem spawalniczym i
przewodami zasilajgcymi, ktére nie maja
odpowiedni przekroj.

. Zaprzestaé spawanie, gdy palnik lub
przewody zasilajgce sg przegrzane w celu
uniknigcia szybkiego zuzycia izolacji.

Nigdy nie wolno dotyka¢ natadowanych czesci

uktadu  elektrycznego. Po  uzyciu  palnik

spawalniczy ostroznie odtaczy¢ od maszyny i

zabroni¢ kontaktu z czesciami uziemionymi.

POPARZENIA POWSTALE PODCZAS

SPAWANIA

Zawsze nalezy uzywaé udziezy

ochronnej dla spawaczy i podczas

spawania chroni¢ wszystkie czesci ciata! Zawsze
nalezy uzywac ochronng odziez, buty, profesjong
maske spawalnicza i ochronne rekawice.
Powyzsze $rodki ochrony zabezpieczaja nie tylko
przed rozpryskiem goracego metalu, innymi gorg-
cymi czeSciami, ale réwnierz przed szkodliwym
promieniowaniem ultrafioletowym powstatym
podczas procesu spawania. Promieniowanie
ultrafioletowe moze spowodowaé nieodwracalne
komplikacje zdrowotne. Nigdy nie wolno spawa¢é
w ubraniach zanieczyszczonych farbami lub
innymi fatwopalnymi substancjami.

GAZY POWSTALE PODCZAS SPAWANIA

Zestaw spawalniczy umiesci¢ w dobrze wenty-
lowanym pomieszczeniu. Podczas wytadowan
elektrycznych powstaje ozon, ktéry przy matych
koncentracjach moze podraznia¢ btony slu-zowe i
powodowaé bdle gtowy. Przy wiekszych
koncentracjach ozon jest gazem trujacym.
Stanowiska pracy muszg posiada¢ odpowiednig
wentylacje. Nalezy zapewni¢ czysta powierzchniag
robocza i wentylacje  wszystkich  gazéw
powstajacych w trakcie spawania, szczegdlnie w
pomieszczeniach zamknietych. Jezeli nie ma
mozliwosci zapewnienia odpowiedniej wentylacji
lub dostepu do $wiezego powietrza nalezy uzywac
masek z odciggiem lub filtrem. Jezeli spawacz nie
jest wyposazony w odpowiednie urzadzenia



filtrujgce  lub  odciggajace  (filtr  gazdéw
chemicznych), nie wolno spawaé¢ materiatow
zawierajacych: otdw, grafit, chrom, zynk, kadm,
beryl. Wiele substancji, nie szkodliwych w czasie
procesu spawania zmienia sie w substancje
niebezpieczne. Nalezy usungé lakier,
zanieczyszczenia i ttuste zabrudzenia, ktére
pokrywajg  powierzchnie  przeznaczong do
spawania tak aby nie doszto do powstania tok-
sycznych substancji.

PROMIENIOWANIE WYWOLANE

PRZEZ tUK ELEKTRYCZNY
Podczas procesu spawania -
powstaje  szerokie  spektrum

promieniowania, z czego najbardziej niebez-
pieczne jest ultrafioletowe. Dla tego nalezy
chroni¢ cate ciato srodkami przeznaczonymi dla
spawaczy. Nalezy zmniejszy¢ do minimum
mozliwos¢ odbijania i przenikania promie-
niowania (ochronne zastony, ciemne pokrycie
bokséw spawalniczych itp.).

Nalezy chroni¢ oczy specjalng maska spawalniczg
wyposazong w filtr spawalniczy. Przy wyborze
maski samosciemniajgcej nalezy zadbat o
odpowiednie parametry filtru i predkos¢ reakcji.
Stopien ochrony musi by¢ odpowiedni do rodzaju
wykonywanej pracy. Nieodpowiedni filtr nalezy
natychmiast wymieni¢. Nie wolno patrze¢
bezposrednio na tuk spawalniczy bez uzywania
odpowiedniego filtru spawalniczego. Nie nalezy
zaczyna¢ spawania przed upewnieniem sie ze
wszyscy ludzie znajdujacy sie w okolicy s3
odpowiednio zabezpieczeni.

Podczas spawania nie wolno uzywac szkiet
kontaktowych, istnieje niebezpieczerstwo
przyklejenia sie do rogéwki oka.

SRODKI  ZAPOBIE-
GAWCZE POZARU |
EKSPLOZJI

o Z Srodowiska
roboczego nalezy
usung¢ wszystkie materiaty palne.

e Nie wolno spawa¢ w poblizu materiatéw lub
substancji palnych badZz w S$rodowisku z
gazami wybuchowymi.

e Nie wolno nosi¢ ubranie impregnowane
olejem i Srodkiem smarnym, poniewaz iskry
mogtyby spowodowaé pozar.

e Nie wolno spawaé¢ materialy zawierajgce
substancje palne lub materiaty, ktére podczas
nagrzania wytwarzajg pary toksyczne badz
palne.
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e Najpierw nalezy sprawdzi¢, jakie substancje
zawiera materiat spawany a dopiero potem
spawac. Nawet $ladowe ilosci gazu palnego lub
cieczy moga wywotac eksplozje.

e Nigdy nie wolno uzywaé tlenu do wydmu-
chiwania konteneréw.

e Nalezy unika¢ spawania w pomieszczeniach i
rozlegtych komorach, gdzie istnieje
prawdopodobiefstwo  wystgpienia  gazu
ziemnego lub innych gazéw wybuchowych.

e W poblizu miejsca pracy nalezy mie¢ gasnice.

e Nigdy nie uzywac tlenu w palniku spawal-
niczym, ale zawsze wytacznie gazy bierne
chemicznie oraz ich mieszanki.

e Miejsce pracy nalezy sprawdzi¢ jeszcze min.
30 min po zakorczeniu spawania. Ogien
moze powstaé jeszcze kilka godzin po
zakornczeniu spawania.

MANIPULACJA | PRZECHOWANIE

GAZOW SPREZONYCH
e Zawsze nalezy unikaé kontaktu
przewodow przenoszacych

prad spawalniczy z butlami ze sprezonym
gazem i ich uktadami zbiornikowymi.

e Jezeli nie bedziemy uzywac butli z gazem
sprezonym, to zawsze nalezy zakrecac
zawory.

e Jezeli zawory na butli gazu wewnetrznego sa
uzywane, powinny by¢ zupetnie otwarte.

e W trakcie poruszania butli z gazem
sprezonym musimy zachowa¢ podwyziszong
ostroznos¢ ze wzgledu na uniknigcie
uszkodzenia lub obrazen.

e Butle nie wolno prébowac napetnia¢ gazem
sprezonym, zawsze nalezy stosowa¢ odpo-
wiednie regulatory i redukcje ci$nieniowe.

e W razie potrzeby uzyskania kolejnych
informacji, prosze skorzysta¢ z instrukcji
bezpieczenstwa dotyczacych uzywania gazéw
sprezonych w my$l norm €SN 07 83 05 i €SN
07 85 09.

NIEBEZPIECZENSTWO ZWIAZANE Z

POLEM ELEKTROMAGNETYCZNYM

e Pole elektromagnetyczne wyt-
warzane przez maszyne
podczas spawania moze by¢ niebezpieczne
dla os6b z kardiostymulatorami, aparatami
dla niestyszacych lub podobnymi
urzadzeniami. Te osoby muszg skonsultowac
sie z lekarzem w sprawie zblizania sie do tych
maszyn.

e Jezeli maszyna pracuje nie wolno do niej
zbliza¢ zegarkéw, nosniki danych magne-




tycznych, zegary itp. W wyniku dziatania pola

magnetycznego mogto by dojs¢ do

uszkodzenia tych urzadzen.
Spawarki sg zgodne z wymaganiami ochronnymi
okreslonymi  w  dyrektywie Kompatybilnosci
Elektromagnetycznej (EMC). Mianowicie sa
zgodne z przepisami technicznymi normy CSN EN
50199 i zaktada sie ich zastosowanie we
wszystkich dziedzinach przemystowych, ale nie do
uzycia domowego! W przypadku uzycia w innych
pomieszczeniach anizeli przemystowych, moga
zaistnie¢ niezbedne szczegdlne srodki bezpie-
czeristwa (patrz CSN EN 50199, 1995 art. 9). Jezeli
dojdzie do awarii  elektromagnetycznych,
uzytkownik winien rozwigzac zaistniatg sytuacje.

SUROWCE | ODPAD

e Omawiane maszyn s3 wykonane z
materiatéw, ktére nie zawieraja substancje
toksyczne lub trujace dla uzytkownika.

e W trakcie fazy utylizacyjnej urzadzenie jest
rozkrecone, jego poszczegdlne czesci sg
ekologicznie utylizowane lub wykorzystane
do kolejnej przerdbki.

UTYLIZACJA ZUZYTEGO URZADZE-NIA

e W celu zlikwidowania maszyny wyjetej z
eksploatacji prosze skorzystaé z punktow
zbiorczych  przeznaczonych do  odbioru
zuzytych urzadzen elektrycznych.

e Zuzyte urzadzenie nie wolno wrzuca¢ do
normalnego odpadu i nalezy stosowa¢ sie do
ww. sposobu postepowania.

UMIESZCZENIE MASZYNY

Przy wyborze miejsca do umieszczenia maszyny
nalezy uwazadé, aby nie mogto dojs¢ do wnikniecia
zabrudzern przewodzacych do maszyny (np.
odpryskujagce kawatki s narzedzia szlifujacego).
Urzadzenie ustawi¢ na poziomym, czystym i
twardym

podtozu. Chroni¢ urzadzenie przed deszczem i
bezposrednim nastonecznieniem.

Nalezy zapewni¢ przestrzen dla dobrej cyrkulacji
powietrza przed i za urzadzeniem niezbedng dla
dobrego chtodzenie urzad-zenia.

OSTRZEZENIE! Przy uiywaniu spawarki na
zapasowe Zzrodto napiecia, przenosne zirddio
pradu elektrycznego (generator), musi sie uzywac
dobrej jakosci Zzrédto o dostatecznej mocy i dobra
regulacja.

Moc Zrédta musi odpowiadaé min. wartosci mocy
podanej na tablicy znamionowej dla max.
obcigzenia. Niedotrzymanie tej zasady, grozi, ze
urzadzenie nie bedzie dobrze lub wogdle spawac

na podany max prad, jak réwniez moze doj$¢ do
uszkodzenia uzadzenia z powodu duzych spadkéw
i skokéw napiecia.

Budowa i eksploatacja

1 Szybkoztaczka masy (+)

2 Gniazdo EURO (-)

3 Gniazdo zdalnego sterowania
4 Panel sterujacy

5 Gtéwny wytacznik

6 Wejscie przewodu sieciowego




PODLACZENIE DO SIECI ELEKTRYC ZNEJ

Urzadzenia 220, 270 i 320 MMA spetniaja
wymaganie klasy bezpieczenstwa |, tzn. wszystkie
metalowe czesci, ktore sa dostepne sg podtaczone
do ochronnego uziemienia sieci elektrycznej. Do
sieci elektrycznej urzadzenie podtgcza sie za
pomocg przewodu sieciowego z wtyczka z bolcem

do uziemienia. Urzadzenie nalezy zawsze
wtanczaé i wytancza¢ za pomoca gtéwnego
wytacznika na urzadzeniu! Nie uzywaé do
wytgczania przewodu sieciowego. Niezbedne

zabezpieczenie jest zapisane w rozdziale ,dane
techniczne”.

PODtACZENIA KABLI SPAWALNICZYCH

Nalezy uzywa¢ wylacznie uchwytéw i kabli
spawalniczych o odpowiednim przekroju — wiecej
rozdziat ,dane techniczne”. Kable spawalnicze
powinny by¢ jak najkrétrze, blizko przy sobie i
umieszczone na poziomie podtogi lub blizko niej.

Wybér biegunu w metodzie spawania MMA
Witozy¢  wtyczki i zabezpieczy¢  poprzez
przekrecenie w prawo.

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

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.

upewni¢, e
wiasciwy  do

GAZY OCHRONNE | PODtACZENIE
BUTLI Z GAZEM

Nalezy uzywaé gazéw nieciektych
(argon, CO2 lub Ar-CO2 miszanka)
jako gazy ochronne do spawania
metod MIG/MAG. Nalezy sie
zastowany  reduktor  jest
zastosowanego gazu.

Podtaczenie butli z gazem

Butle gazowag zawsze dobrze przymocowaé w
pozycji pionowej we specjalnym uchwycie na
Scianie lub przy wdzku. Po zakoriczeniu spawania
nalezy pamieta¢ o zakreceniu zaworu butli
gazowej.
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Ponizsze zastosowa¢ do

instrukcje mozna
wiekszosci typu reduktoréw:

1. Odsungc sie i odkreci¢ na chwile zawér butli
gazowej A (obr. 2). Dzieki temu zostana
usuniete zanieczyszczenia z zaworu butli.
OSTRZEZENIE! Uwaza¢ na bardzo wysokie
cisnienie gazu!

2. Przekreci¢ Srubg regulujaca cisnienie gazu B
(obr. 2) w reduktorze az bedzie czu¢ opor
sprezyny.

3. Zamknac zawor reduktora.

4. Natozy¢ reduktor na zawdr butli i dokrecié
nakretke C (obr. 2) za pomoca klucza.

5. Wsunaé na waz gazowy redukcje D (obr.2)
znakretka E (obr. 2) i odpowiednio
zabezpieczy¢.

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

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

8. Powoli odkreci¢ zawor na butli.
Cisnieniomierz butli F (obr. 2) ukarze

cisnienie w butli.
OSTRZEZENIE! Nie nalezy zuizywaé catego
gazu w butli. Butle nalezy wymieni¢ jezli
ci$nienie spadnie do okoto 2 baréw.

9. Odkreci¢ zawér reduktora.

10. Kreci¢ $rubg regulujagca B (obr. 2) do
mementu az przeptywownierz G (obr. 2) 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 zakoriczeniu spawania zamkngc
zawor butli. Jezeli urzadzenie nie bedzie dtugo
uzywane, odkreci¢ Srube regulujaca cisnienie.



Panel sterujacy
Sterujace i Swietlne sygnaty na cyfrowym panelu
- opis funkgji

1.

Kontrolka inwertor witaczony. Kon-trolka
Swieci w przypadku, gdy uzywana jest czesé
mocy urzadzenia.

Wyswietlacz napigcia / funkcje. Podczas
spawania i 3 sekundy po zakoriczeniu na
wyswietlaczu  pokazana jest  wartos¢
napiecia spawalniczego. Podczas nasta-
wiania w trybie SET wyswietlany jest skrét
funkgji, ktdéra aktuanie jest nastawiana.
Kontrolka SET do wyboru parametru
funkcji. Gdy sie Swieci mozemy zmieniad
wartosci  poszczegélnych funkcji, jezeli
wyswietlony jest skrét danej funkcji to
mozemy zmieni¢ jej wartos¢. Jezeli
kontrolka sie nie Swieci i na wyswietlaczu
nie ma skrotu zadnej funkcji wtedy
ustawiamy tylko warto$¢ pradu spawal-
niczego. W trakcie procesu spawania mozna
zmienia¢ tylko warto$¢ pradu spawal-
niczego nie ma mozliwosci zmiany wartosci
nastawionych funkgji.

Kontrolki  informujace o  jednostce
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10.

11.

12,

aktualnie wyswietlanej wartosci.

Przycisk metody MMA. Tym przyciskiem
wybieramy metode MMA.

Przycisk metody TIG. Tym przyciskiem
wybieramy metode TIG.

Przycisk SET do wyboru parametru funkgji.
Po naci$nieciu tego przycisku wejdziemy do
trybu gdzie mozemy zmienia¢ wartosci
poszczegdlnych funkgji, jezeli wyswietlony
jest skrot danej funkcji to mozemy zmienié
jej wartosé. Pomiedzy poszczegdlnymi
funkcjami przechodzimy poprzez wciskanie
przycisku SET.

Kontrolka metody TIG.
wybranie metody TIG.
Kontrolka metody MMA.
wybranie metody MMA.
Kontrolka napiecia wejsciowego. Jezeli
kontrolka sie swieci, to oznacza, ze napiecie
jest poza granicg tolerancji urzadzenia.
Potencjometr do zmiany wartosci pradu
spawalniczego i wartosci nastawianych
funkcji w trybie SET.

Kontrolka temperatury. Swiecaca LED
informuje o  przegrzaniu  urzadzenia.

LED ukazuje

LED ukazuje



Urzadzenie nalezy pozostawi¢ wtaczone do
wychtodzenia

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

14. Wyswietlacz wartosci pradu spawal-
niczego / warto$¢ i stan funkcji. Podczas
spawania na wyswietlaczu pokazana jest
aktualna warto$¢ pradu spawania. Po
zakoniczeniu  spawania  wartos¢  pradu
pozostaje wyswietlona jeszcze przez okoto 3
sekundy. W stanie spoczynku ukazuje
nastawiong warto$¢ pradu  spawania.
Podczas nastawiania w trybie SET wyswiet-
lany jest stan wybranej funkcji — lub wartos¢
wybranej funkcji.

OCHRONA PRZED PRZEGRZANIEM

Maszyny wyposazone sa w termostaty ochronne.
Podczas przegrzania, (np. w wyniku przekroczenia
maksymalnego dopuszczalnego cyklu) nastapi
automatyczne zawieszenie spawania - panel
sterowania jest wtaczony. Zaswieci sie wskaznik
temperatury (pozycja 15), a na wyswietlaczu
pojawi sie litera -t-. Po schtodzeniu sie maszyna
jest ponownie gotowa do pracy. Po ukoriczeniu
procesu spawaniu nalezy urzadzenie zawsze
zostawi¢ wtaczone do schtodzenia.

ZDALNE STEROWANIE

Do maszyny mozna podtaczy¢ zdalne stero-wanie
do regulacji natezenia spawania. Aby podtaczy¢
sie do zdalnego sterowania nalezy uzy¢ gniazda A3
znajdujacego sie z przodu urzadzenia. Sposéb
podtaczenia zdalnego sterowania znajduje sie w
rozdziale ,SCHEMATY”. Mozna uzywac tylko
sterowania z 10 kQ potencjometrem.

istnieje ryzyko, wybuchu i pozaru A
jest zabronione! Opary wydoby-

wajgce sie podczas spawania mogg szkodzi¢

zdrowiu. Podczas spawania bezwglednie nalezy
zapewnic prawidtowg wentylacje!!!

Obstuga

Spawanie w miejscach, gdzie

METODA SPAWANIA MMA

UWAGA! Urzadzenie jest wyposazone w funkcje,
ktére utatwiajg proces spawania metodg MMA.
Niedo$wiadczonym spawaczom pomagaja
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wykonywaé spawy wysokiej jakosci i bez
wczesniejszego doswiadczenia w spawaniu.

HOT START

Funkcja uzywana gtéwnie przy srednich i niskich
wartosciach pradu dla tatwiejszego zajarzenia
tuku. Optymalne nastawienie jest okoto 30 — 35%.
W przypadku przepalania cienkich materiatéw,
nalezy wartos¢ funkcji zmniejszy¢, lub catkowicie
wytaczyé.

ARC FORCE

Funkcja pomaga stabilizowa¢ tuk i utrzymac
optymalng odlegtosé¢ tuku spawalniczego. Pomaga
réwniez ograniczy¢ zgaszenie tuku i przyklejanie
sie elektrody. Optymalne nastawienie wartosci
jest okoto 25 — 40%. Dla cieriszych elektrod
nastawiamy mniejszg wartos¢, dla grubszych
Wysz3.

Podstawowe informacje o spawaniu otulong
elektroda

Kabel elektrodowy i masowy podtgczy¢ do
szybkoztaczek wg rodzaju aktualnie uzywanych
elektrod — wiekszo$¢ producentéw elektrod spséb
podtaczenia podaje na opakowaniu.

Wartosci do spawania otulong elektrodg stali
czarnej informacyjnie sa zamieszczone w tabeli 1.
Do wtasciwego nastawienia stosowaé sie do
instrukcji  zamieszczonej przez  producenta
elektrod. Wartos¢ pradu zalezy na pozycji
spawania i rodzaju urzadzenia, zwieksza sie wraz
z gruboscig i rozmiarem spawanego materiatu.
Wartosci informacyjnie s podane w tabeli 2.

Tabelka 1

Grubos$¢ materiatu Srednica elektrody

spawanego (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
Tabelka 2
Srednica elektrody Prad spawalniczy
(mm) (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




Trzymanie elektrody podczas spawania Wytaczy¢ urzadzenie gtéwnym wytgcznikiem. Na
panelu sterujagcym wecisng¢ i trzymad przycisk
MMA i  wigczy¢  urzadzenie  gtéwnym
wytacznikiem. Przycisk MMA trzymaé dopdki sie
nie ukarze napis VRD ON lub VRD OFF — obrazek
wyzej. Na wyswietlaczu na chwile ukaze usta-
wiony stan funkcji V.R.D.

W tabelce 3 sg podane wartosci do przygo-
towania materiatu. Rozmiary okresli¢ wg obrazku:

Tabelka 3
s a
(mm) (mm)
0-3 0 0 0
3-6 0 s / 2 (max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60
Funkcja V.R.D.

Systém bezpieczenstwa V.R.D. (z angielskiego
Voltage Reduce Devices) zapewnia bezpieczng
wartos$¢ napiecia na wyjsciu urzadzenia. Inwertor
wiacza sie az po dotknieciu elektroda spawanego
materiatu a po skonczeniu spawania automa-
tycznie sie wytaczy. W przypadku, ze funkcja
V.R.D. jest wtaczona i na wyjsciu jest bezpieczne
napiecie, $wieci sie kontrolka V.R.D. Funkcja
wykozystywana jest gtéwnie w miejscach gdzie
istnieje duze niebezpieczeristwo porazenia pra-
dem elektrycznym. Przy wtaczonej funkcji moze
dojs¢ do lekkiemu pogorszeniu zajarzeniu tuku,
poniewaz przy pierwszym kontakcie elektrody z
materiatem jest bardzo niskie napiecie.

Spawanie MMA

a) Do urzadzenia odfaczonego od sieci,
podtaczyé do szybkoztaczek Al i A2 kabel
elektrodowy i kabel masowy (kable
spawalnicze). Dla danego rodzaju elektr
wybra¢ bieguny wg zalecenn producenta

L
) elektrod.
3*@- V A b)  Podfaczyé urzadzenie do sieci.

s es c)  Wigczy¢ gtdéwnym wytacznikiem B1.

d)  Poczekaé, az spawarka sie przetestuje —
przez kilka sekund bedy Swieci¢ wszystkie
kontrolki i wyswietlacz.

e) Na urzadzeniu przyciskiem MET wybrac
metode MMA.

f) Nastawi¢ prad spawalniczy.

Pokrettem nastawi¢ warto$¢ pradu spa-
wania. Warto$¢ zostanie wyswietlona na

Wiaczona funkcja V. R. D. wyswietlaczu, jednoczes$nie bedzie sie
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Swieci¢ kontrolka na krzywce 2 oznaczajaca
ustawienie pradu podstawowego.

*
*-V ] A

g)  Wecisnieciem przycisku SET na panelu
sterujgcym mozna stopniowo przetaczaé
pomiedzy poszczegdlnymi funkcjami.
Pokrettem mozna wybra¢ stan funkcji i
nastawiac jej wartosci. Wg potrzeby mozna
zmienia¢ ustawienie funkcji HOT START, ARC
FORCE i REMOTE CONTROL.

Funkcja HOT START

Funkcja HOT START stuzy do tatwiejszego
zajarzenia tuku. Funkcja automatycznie podniesie
prad podczas zajarzenia tuku. Uzytkownik moze
nastawi¢ intensywno$¢ HOT START w procentach.
Funkcje mozna cat-kowicie wytaczyé, co sie uzywa
przy spawaniu cienkich materiatéw, zeby nie do-
chodzito do ich przepalenia przy zajarzaniu tuku.
Przyciskaé przycisk SET na panelu sterujgcym, az
na wyswietlaczu ukaze sie HSt. Pokrettem
nastawi¢ warto$¢ HOT START (OFF ... 100%).
Wartos¢  funkcji, zostanie wyswietlona na
wyswietlaczu, jednoczesnie bedzie sie Swieci¢
kontrolka oznaczajgca, e wartos¢ jest w
procentach i kontrolka oznaczajgca HOT START.
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Funkcja ARC FORCE

Funkcja pomaga stabilizowaé tuk spawalniczy
podczas procesu spawania. Automatycznie
reguluje wielko$¢ pradu i napiecia w celu
osiggniecia  maksymalnej  stabilnosci  tuku
jednoczesnie ogranicza mozliwos¢ przyklejenia sie
elektrody.

Przyciskac¢ przycisk SET na panelu sterujgcym, az
na wyswietlaczu ukaze sie AFC. Pokrettem
nastawi¢ wartos¢ funkcji (OFF ... 100%). Warto$¢
funkcji zostanie wyswietlona na wyswietlaczu,
jednoczes$nie bedzie sie $wieci¢  kontrolka
oznaczajaca, ze warto$¢ jest w procentach i
kontrolka oznaczajgca ARC FORC.




METODA SPAWANIA TIG

Podstawowe informacje o spawaniu metoda TIG

Uchwyt spawalniczy podtaczy¢ do szybkoztaczki

minus a kabel masowy do szybkoztaczki plus.

Podstawowe zasady podczas spawania metoda

TIG:

1. Czystos¢ — okolica spawu podczas spawania
musi byé odttuszczona i pozbawiona
wszelkich zanieczyszczen. Nalezy dbaé o
czystos¢ materiatu dodatkowego i rekawic
spawalniczych podczas spawania.

2. Podawanie materiatu dodatkowego — aby
nie doszto do utlenienia, koniec materiatu
dodatkowego zawsze musi znajdowac sie w
ostonie gazowej wydostajacego sie z dyszy
gazowe;j.

3. Rodzaj i $rednica elektrod wolframowych —
nalezy dobra¢ odpowiednie ze wzgledu na

wielkos¢ pradu, bieguny, rodzaju
spawanego materiatu i rodzaju mieszanki
gazu.

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

5. Gazy ochronne — wielko$¢ dyszy gazowe;j i
przeptyw gazu ustawia sie wg wartosci
pradu spawania, rodzaju spawu i $rednicy
elektrody. Najbard-ziej optymalny przeptyw
jest pomiedzy 8 — 10 I/minute. Jezeli
przeptyw gazu nie jest optymalny moze
doj$¢ do porowania spawu. Po zakoriczeniu
spawania gaz musi ptynac¢ jeszcze dosta-
tecznie dtugo (z powodu ochrony materiatu i
wolframowej olektrody przed utlenieniem).

W tabelce 4 sg podane wartosci pradu spa-
walniczego i $rednicy elektrod wolframowych z
2% torem (tac. thorium) — czerwone oznakowanie
elektrody.

Tabelka 4
Srednica elektrody ‘ Prad spawalniczy
(mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

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

b >3
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Tabelka 5

a(’) Prad spawalniczy (A)

30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

SZLIFOWANIE ELEKTRODY WOLFRAMOWEJ
Prawidtowy wybér elektrody wolframowej oraz jej
przygotowanie ma wptyw na wiasciwosci tuku
spawalniczego, geometrie spawu i okres
uzytkowania  elektrody. Elektrodg  nalezy
delikatnie szlifowa¢ w kierunku wzdtuznym wg
obrazka:

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

Tabelka 6
Prad Srednica | Dysza spawalnicza [Przeptyw|
spawal. |elektrody| n %) gazu
(A) (mm) (°) (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

Trzymanie palnika spawalniczego podczas
spawania
)
Os Q
Ne)
N N u 7)
pozice w (PA) pozice h (PB)
pozice s (PF)
20 - 30°
15 - 40°
== -~
——
&z ~—
10 - 30N‘
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Przygotowanie materiatu podstawowego
W tabelce 7 s3 podane wartosci do przygo-
towania materiatu. Rozmiary okresli¢ wg obrazku:

0,5 (max) 0

4-6 1-15 1-2 60

Spawanie metoda TIG:

a) Do urzadzenia
podtaczyé uchwyt
szybkoztaczki A1 i
szybkoztaczki A2.

b)  Wezyk gazowy z uchwytu spawal-niczego
podtaczy¢ do reduktora butlowego. Pusci¢
gaz z butli gazowej napetnionej argonem.

c)  Podfaczy¢ urzadzenie do sieci elektrycznej.

d)  Wiaczy¢ urzadzenie gtéwnym wytacznikiem
B1.

e) Poczekaé, az spawarka sie przetestuje —
przez kilka sekund bedg sSwieci¢ wszystkie
kontrolki i wyswietlacz.

f) Urzadzenie przetaczy¢ przyciskiem (6) na
metode TIG.

g)  Nastawié

odfaczonego od sieci,
spawalniczy do
kabel masowy do

wartos¢  pradu  spawania.

Pokrettem (11) nastawi¢ warto$¢ pradu
spawalniczego. Wartos$¢ bedzie wyswietlona
na wyswietlaczu (13). Jednoczesnie bedzie
Swieci¢ kontrolka w polu 4 oznaczajaca
ustawienie
amperach.

pradu  podstawowego w
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h)  Przyciskiem SET (7) na panelu sterujgcym
mozemy ustawic¢ funkcje DOWN- SLOPE.

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

Nastawienie wartosci funkcji DOWN-SLOPE
Weciskaé przycisk SET (7) na panelu sterujacym, az
na wyswietlaczu ukaze sie napis dSL. Pokrettem
(11) nastawi¢ wartos$¢ funkcji (off, 0,1 do 10
sekund). Wartos¢ funkcji zostanie wyswietlona na
wyswietlaczy (14). Jednoczesnie bedzie sie Swiecié
kontrolka na polu (4) oznaczajaca, ze warto$¢ jest
w sekundach.

Zajarzenie tuku w metodzie TIG:

Zaworkiem na uchwycie spawalniczym pusci¢ gaz
ochronny.

Dotkna¢ elektroda spawanego materiatu i oddali¢
elektrode — nie pociera¢. Dojdzie do zajarzenia
tuku spawalniczego.

Zakonczenie procesu spawalniczego w metodzie
TIG

Przy ustawionej funkcji DOWN-SLOPE w pozycji
OFF (wytaczona), proces spawania zostanie
zakonczony poprzez oddalenie elektrody od
materiatu (przerwanie tuku spawalniczego).



Funkcja DOWN/SLOPE OFF

Dotkniecie elektroda materiatu
i oddalenie elektrody
- zajarzenie tuku

A Oddalenie elektrody
— zgaszenie tuku

1A

Prad spawania, np. 90A

/

v

t(s)

Przy ustawieniu funkcji DOWN-SLOPE na wartos¢
czasowa (0,1-10 s), proces spawania zakonczy¢
poprzez krotkie oddalenie uchwytu spawalniczego
na okoto 10 mm i ponowne zblizenie. Nastepnie
prad spawalniczy zacznie opada¢ wedtug
ustawionego czasu DOWN-SLOPE az do
catkowitego zgaszenie tuku.

Funkcja DOWN/SLOPE (0,1 -10s)
Automatyczne
zgaszenie tuku

A Oddalenie i ponowne

zblizenie elektrody

Prad spawania, np. 90 A

/

Dotkniecie elektroda materiatu
i oddalenie elektrody
- zajarzenie tuku

1(A)

v

t(s)

Mozliwe komunikaty

Podzczas procesu spawania moga pojawi¢ 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 ochtodzi, a
nastepnie kontynuowac prace.

Err 1 (POWERSUPPLY - spadek / skok napigcia w
sieci)

Napigcie wejsciowe na kablu sieciowym, jest poza
tolerancja sprzetu.

Err 8 (ERR OUT KROTKIE)

Przy wtaczeniu urzadzenia — zwarcie na gniazdach
wyjsciowych (na przyktad ztaczony kabel spawal-
niczy z kablem masowym, ewentualnie moze
oznacza¢ problem w urzadzeniu).




--- ---(ANTISTICK)

Sygnalizacja - - - --- na wyswietlaczu sygnalizuje,
ze doszto do uaktywnienia funkcji antistick
(ograniczenie pradu spawalniczego z powodu
spiecia na wyjsciu), na przyktad przyklejenie
elektrody.

Po wyswietleniu niektérych bteddw, nalezy aby je
usungé¢ wytaczyé i ponownie wtaczy¢ urzadzenie
za pomocg wytgcznika gtéwnego.

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Wyswietlacz nie swieci — do urzadzenia nie

dochodzi zadne napiecie.

e Skontrolowad przewdd sieciowy, wymienic¢
uszkodzone czesci.

Urzadzenie zle spawa.

Podczas spawania bardzo pryska.

e Skontrolowaé ustawienie parametréw
spawalniczych, ewentualnie je zmienic.

e Skontrolowaé gaz, podtaczenie i przylgcznie
wezyka z gazem.

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

e Skontrolowaé uchwyt spawalniczy, kabel i
wtyczke. Sprwdzi¢ taczenie i wymienié
uszkodzone czesci.

e Skontrolowaé zuzywajace sie czesci uchwytu
spawalniczego.  Wyczysci¢ i wymienié
uszkodzone czesci.

Spawarka sie przegrzewa i $wieci kontrolka.

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

e Skontrolowa¢ czystosé kratki wentylacyjnej.
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Metoda MMA - prad nie jest staty

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

Podczas zajarzenia tuku dochodzi do przepalenia

cienkiego materiatu

e Skontrolowaé warto$¢ ustawionej funkcji HOT
START. Ustawic mniejsza wartosé,
ewentualnie funkcje wytaczyc.

Przeglady

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

Przy planowaniu przegladu musi sie wzigs¢ pod
uwage stopien 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) siec zasilajaca

3) obwdd spawalniczy

4) ostony

5) kontrolki i wskazujgce elementy

6) ogdlny stan

CO POt ROKU

Odtaczy¢ wtyczke urzadzenia z gniazda i poczekac
okoto 2 minuty (dojdzie do wytadowania konden-
satoru wewnatrz spawarki). Nastepnie $ciggnaé
ostony urzadzenia.

Oczysci¢ wszystkie zanieczyszczone pofaczenia
zasilania elektrycznego a poluzowane docisngc.
Oczysci¢ wewnetrzne czesci urzgdzenia od kurzu i
nieczystosci np. miekka szczotka i odkurzaczem.
UWAGA! Podczas czyszczenia  sprezonym
powietrzem (przedmuchiwanie zanieczyszczen)
nalezy zachowac¢ szczegdlng ostroznos¢ — moze
dojs¢ do uszkodzenia urzadzenia.

Nigdy nie uzywac rozuszczalnikéw i rozcien-
czalnikéw (np. aceton itp.), moe dojs¢ do
uszkodzenia plastikowych czesci i napiséw na
panelu sterujacym.



Urzadzenie moze naprawia¢ tylko i wytacznie
odpowiednio  przeszkolony  pracownik z
elektronicznym wykrztatceniem.

SKLADOWANIE

Urzadzenie musi by¢ przechowywane w czystym i
suchym pomieszczeniu. Chroni¢ urzadzenie przed
deszczem i bezposrednim nastonecznieniem.
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Schémata zapojeni / Schema / Schaltplan / Schemat podtaczenia

DOWN

o ﬁ R1

XLR188F 10k/N

DA WN -~

Dalkové ovladani na MMA strojich / Remote control on MMA machines /
Zdalne sterowanie w urzadzeniach MMA

3-4-5 10 kQ potenciometr / potentiometer
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Volitelné prislusenstvi

Drubh pfislusenstvi Typ Popis Obj. ¢islo
Svarovaci kabely 3 m, 35-50 10163
Svarovaci hotak SR17 max. 150 A, 35-50 T25003504500
Svarovaci hofak SR26 max. 200 A, 35-50 T70013504540
Zemnici kabel 3/35, 35-50
Redukéni ventil Ar GCE 07-806.31
Tlakova lahev 21 7108
Délkové ovladani 10m
Délkové ovl. s redukci pro horak 10m

Redukce hordk remote
kompaktowy system chtodzenia

Chlazeni kapalinové K5150W ciecza 0,85 kW, 0,4 MPa 51133

Transportni vozik velky K7100 pro %troj' chlazeni, rozv?dec 51137
s ohfevem a plynovou ldhev

Transportni vozik maly K7101 pro stroj, zdroj ohfevu a plynovou 51042

lahev

UPOZORNENI! Ke strojim 220/320/370 MMA doporu¢ujeme vodou chlazené horaky (napf. KTR SR18)
v kombinaci se samostatnym vodnim chlazenim (napi. K5150W).

Vzduchem chlazené hotaky lze pouzit pouze pfi dodrieni maximalniho zatiZeni, které uvadi vyrobce konkrét-
niho hofaku.

Vyrobce nenese zodpovédnost za skody zplsobené pietizenim nevhodné zvoleného hofaku.

Optional accessories

Accessories Type Description Code

Welding cables 3 m, 35-50 10163
Welding torch SR17 max. 150A,4 m T25003504500
Welding torch SR26 max. 200A,4 m T70013504540
Earth cable 3/35 35-50
Reduction valve Ar GCE 07-806.31
Compressed gas bottle 21 7108
Remote control 10m
RC with burner reduction 10m
Reduction torch-remote
Water cooling system K5150W 51133
for machine, cooling system,
Trolley big K7100 switchboard, pre-heating system 51137
and gas bottle
eyl K7101 for machine, pre-heating system 51042
and gas bottle

NOTICE! For machines 220/320/370 MMA machines we recommend water-cooled burners (for example KTR
SR18) 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 manufac-
turer is not responsible for damages caused by overload of improperly selected burner.
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Opcjonalne wyposazenie

Wyposazenie

Kabel masowy
Uchwyt spawalniczy
Uchwyt spawalniczy
Kabel uziem.
Reduktor

Butla gazowa
Zdalne sterowanie

Zdalne sterowanie z redukcjg na

uchwyt spawalniczy
Redukcja uchwytu remote

Wodne chtodzenie

Woézek transport. wielki

Wadzek transport. maty

Typ

SR17

SR26

3/35 35-50
Ar GCE

21

10m

10m

K5150W

K7100

K7101

Opis
3 m, 35-50
max. 150 A, 4 m
max. 200A,4 m

kompaktowy system chtodzenia
ciecza 0,85 kW, 0,4 MPa

dla 220/270/320 MMA/
HF/MIG, chtodnicy, tablicy
rozdzielczej oraz butli gazowej
dla 220/270/320 MMA/HF/MIG,
zasilacz podgrzewacza i butli
gazowej

N. z.

10163
T25003504500
770013504540

07-806.31
7108

51133

51137

51042

OSTRZEZENIE! Do urzadzeh 220/270/320 MMA zalecamy zastosowaé uchwyty tylko chtodzone ciecza (np.
KTR SR 18) w potaczeniu z samodzielnym wodnym chtodzeniem (np. K5150W). Uchwyty chtodzone
powietrzem mozna wykorzystaé, ale tylko przy dotrzymaniu maksymalnego obcigzenia, ktére podaje

producent konkretnego

uchwytu.

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

Nahradni dily / Spare parts / Ersatzteile

Nahradni dily

Konektor z4suvka 5 pin
Trafo zdrojové
Tlumivka MMA 300
Trafo hlavni
Termostat tlumivky
Plosny spoj 10002
Plosny spoj 10003
Plosny spoj 10005
Plosny spoj 10004
Ventildtor

Knoflik pFistrojovy
Vypina¢ hlavni
Rychlospojka panel
Samolepka klavesnice
Plosny spoj 10010

Spare parts

Connector socket 5 pin
Source transformer
Inductor MMA300
Main transformer
Thermostat of inductor
PCB 10002

PCB 10003

PCB 10005

PCB 10004

Ventilator

Device knob

Main switch

Gladhand panel
Sticker — keyboard

PCB 10010

Ersatzteile

Konnektor 5 pin
Trafo - Generator
Drossel MMA 300
Haupt Trafo
Drosselthermostat
Leiterplatte 10002
Leiterplatte 10003
Leiterplatte 10005
Leiterplatte 10004
Ventilator

Knopf
Hauptschalter
Schnellkupplung Platte
Panel - Aufkleber
Leiterplatte 10010

Obj. &.
No./Nr.
11558
11560
32878
11011
11559
11303
11573
11478
11477
32359
30860
30549
30423
32388
11180
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Poskytnuti zaruky

Zarucni doba strojl je stanovena na 24 mésict od prodeje stroje kupujicimu. Lhita zaruky zacind
bézet dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné dodavky.

Zarucni IhGta na svarovaci horaky je 6 mésicd. Do zaruc¢ni doby se nepocita doba od uplatnéni
opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj opraven.

Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Ze dodany stroj ma v dobé dodani a po dobu zaruky bude
mit vlastnosti stanovené zavaznymi technickymi podminkami a normami.

Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zaruéni lh(té, spociva
v povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje, nebo servisni organizaci povérenou vy-
robcem stroje.

Podminkou platnosti zéruky je, aby byl svafovaci stroj pouZivan zpGsobem a k tGceliim, pro které je
uréen. Jako vady se neuzndvaji poskozeni a mimoradnd opotiebeni, kterd vznikla nedostate¢nou
péci ¢i zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad.

Za vadu nelze napfiklad uznat:

8.

e Poskozeni transformatoru nebo usmérriovace vlivem nedostate¢né udrzby svafovaciho hofaku
a nasledného zkratu mezi hubici a priviakem.

e Poskozeni elektromagnetického ventilku necistotami vlivem nepouzivani plynového filtru.

e Mechanické poskozeni svarovaciho hotdku vlivem hrubého zachazeni atd.

Zéaruka se dale nevztahuje na poskozeni vlivem nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkusenosti

nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim predpist uvedenych v ndvodu pro obsluhu a udrzbu,

uZivanim stroje k Gc¢elm, pro které neni uréen, pretézovanim stroje, byt i prechodnym.

Pfi udrzbé a opravach stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

V zarucni dobé nejsou dovoleny jakékoli Gpravy nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na

funkénost jednotlivych soucasti stroje. V opacném pripadé nebude zaruka uznana.

Naroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodlené po zjisténi vyrobni vady nebo materialové vady a

to u vyrobce nebo prodejce.

JestliZe se pfi zaruéni opravé vymeéni vadny dil, pfechazi vlastnictvi vadného dilu na vyrobce.

ZARUCNI SERVIS

1.
2.

Zérucni servis mlze provadét jen servisni technik proskoleny a povéreny vyrobcem stroje.

Pfed vykonanim zarucni opravy je nutné provést kontrolu Gdajl o stroji: datum prodeje, vyrobni
Cislo, typ stroje. V pfipadé, Ze udaje nejsou v souladu s podminkami pro uznani zarucni opravy,
napt. prosla zarucni doba, nespravné pouzivani vyrobku v rozporu s navodem k pouZiti atd., nejed-
nd se o zaru¢ni opravu. V tomto pfipadé veskeré naklady spojené s opravou hradi zakaznik.
Nedilnou souéasti podkladi pro uznani zaruky je Fadné vyplnény zaruéni list a reklamaéni proto-
kol.

V pfipadé opakované zévady na jednom stoji a stejném dilu je nutna konzultace s vyskolenym
servisnim technikem.
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Osvédéeni o jakosti a kompletnosti vyrobku / Osvedéenie o akosti a kompletnosti vyrobku

Testing certificate / Qualitdtszerfifikat des Produktes

CBMAENbCTBO NO KayecTBy U KOMKNeKTHocTu usgenua / Deklaracja jakosci i kompletnosci

Nézev a typ vyrobku / Nézov a typ vyrobku
Type / Bennenung und Typ

HasBaHwue 1 TMn usgenuna

Nazwa i rodzaj produktu

[l

220mmA | [] 270 MMA

[ 320 MMA

]

KITin [l

TIGER

]

Vyrobni Cislo stroje:

Vyrobné Cislo stroje:

Serial number:
Herstellungsnummer der Maschine:
3aBO/CKOM HOMEpP MaLLWHbI:
Numer produkcyjny maszyny:

Vyrobni Cislo PCB:

Vyrobné ¢islo PCB:

Serial number PCB:
Herstellungsnummer PCB:
3aBo/CcKO HoMep MalmnHbl PCB:
Numer produkcyjny PCB:

Vyrobce / Vyrobca / Producer / Produzent /
Mpowussoautens / Producent

Razitko OTK / Petiatka OTK
Stamp an signature OTK / Stempel OTK
Meyatb OTK / Pieczatka OTK

Datum vyroby / Datum vyroby
Date of production / Datum der Produktion
[ata npoussoacrea / Data produkgji

Kontroloval / Kontroloval
Inspected by / Gepriift von
KoHposnb nposen / Sprawdzit

Datum prodeje / Datum predaja
Date of sale / Verkaufsdatum
[ata npopaxu / Data sprzedazy

Zaruéni list / Zaruény list / Warranty certificate
Garantieschein / lapaHTuiiHbIii nacnopt / Karta Gwarancyjna

Razitko a podpis prodejce

Peciatka a podpis prodajca

Stamp and signature of seller

Stempel und Unterschrift des Verkaufers
MeyaTb 1 NoAnMCL NpoAasLa

Pieczatka i podpis sprzedawcy

Zaznam o provedeném servisnim zak

Datum prevzeti servisem
Datum prevzatia servisom

Date of take-over

Datum Ubernahme durch Servisab-
teilung

Data odbioru przez serwis

Datum provedeni opravy
Déatum prevedenia opravy
Date of repair

Datum Durchfihrung der
Reparatur
Data wykonania naprawy

u / Zaznam o prevedenom servisnom zakroku
Repair note / Eintrag liber durchgefiihrten Serviseingriff
OTmeTKa 0 NPOBeAEHMMN PEMOHTHbIX paboT / Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

Cislo reklamac. protokolu
Cislo reklamat. protokolu
Number of repair form
Nummer des Reklamations-
protokoll

Numer protokotu reklamacy;j.

Podpis pracovnika
Podpis pracovnika
Signature of serviceman
Unterschrift von Mitarbeiter
Podpis pracownika

Poznamky / Poznamky / Note / Bemerkungen / 3anucku / Uwagi
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