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

Pfed uvedenim do provozu si prosim dikladné pfeété-
te vSechny pokyny uvedené v tomto navodu, které vam
umozni seznamit se s timto pfistrojem.

Rovnéz je nutné prostudovat vsechny bezpecénosti pred-
pisy, které jsou uvedeny v pfilozeném dokumentu Vseo-
becné predpisy.

Pro nejoptimalnéjsi a dlouhodobé pouZiti musite dodr-
Zovat instrukce pro pouziti a idrzbu zde uvedené. Ve Va-
Sem zajmu Vam doporucujeme svéfit udrzbu a pfipadné
opravy nasi servisni organizaci, kterd ma dostupné pfi-
slusné vybaveni a specidlné vyskoleny persondl. Veskeré
nase stroje a zafizeni jsou predmétem dlouhodobého
vyvoje. Proto si vyhrazujeme pravo na zménu béhem
vyroby.

Popis

Stroje 1500 HF RS aZ 1900 HF RS jsou profesiondlni sva-
fovaci invertory uréené pro svarovani metodami MMA
(obalenou elektrodou) a TIG s dotykovym a bezdoty-
kovym HF startem (svafovéni v ochranné atmosfére
netavici se elektrodou). Tedy jsou to zdroje svafovaciho
proudu se strmou charakteristikou. Invertory jsou fese-
ny jako prenosné zdroje svafovaciho proudu. Stroje jsou
opatfeny popruhem a madlem pro snadnou manipulaci
a snadné noseni. Svarovaci invertory jsou zkonstruovany
s vyuzitim vysokofrekvencniho transformatoru s ferito-
vym jadrem, transistory, digitalnim fizenim a SMD tech-
nologii. Stroje jsou predevsim uréeny do vyroby, Gdrzby
¢i na montaze.



Ovladaci prvky

Pozice 1 Hlavni vypinac

Pozice 2 Privodni napdjeci kabel

Pozice 3 Ptipojka ochranného plynu - vstup

Pozice 4 Digitalni fidici panel

Pozice 5 Rychlospojka minus pdl

Pozice 6 Plynova rychlospojka - vystup

Pozice 7 Konektor pro pfipojeni ovlddani tlacitka hotaku / délkového ovladani

Pozice 8 Rychlospojka plus pdl

Technické parametry 1500 HF 1700 HF 1900 HF
Vstupni napéti 50/60 Hz [V] 1x230 (15 %) 1x230 (15 %) 1x230 (15 %)
Jisténi - pomalé [A] 16 20 20
Rozsah svareciho proudu [A] 10-150 10-170 10-180
ZatéZovatel 100 % (40 °C) [A] 115 130 130
Zatézovatel 60 % (40 °C) [A] 145 170 170
Zatézovatel max. | (40 °C) [%] 55 60 50

Sit. proud/pfikon 60 % [A/kVA] 31/7,13 36/8,28 36/8,28
Napéti na prazdno [V] 95 95 95
Kryti - IP23S IP23S IP23S
Rozméry DxSxV [mm] 430x149x283 430x149x283 430x149x283
Hmotnost [ke] 9,3 9,3 9,3
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Obsah baleni

1x stroj

1x popruh

2x drzak madla

1x madlo

2x samorezny zapustny Sroub
(DIN 7982C 4,2x22)

Rozsifitelné prislusenstvi
1. Bocni kryt z plexiskla
2. Odklapéci kryt z plexiskla

Montdz madla stroje

1. Zasunte drzak madla do otvoru umisténého na prednim plastovém krytu.

2. Do ptipevnéného drzaku zasunte madlo.

3. Zasunte drzak madla do otvoru umisténého na zadnim plastovém krytu a do madla.

4. Drzaky madla a madlo fixujte pomoci pfiloZzenych Sroub(. Otvory pro umisténi Sroub jsou jiz predvrtany.

Madlo musi byt vidy fixovano Srouby. Pokud madlo nebude fixovano Srouby, nesmi byt
pouzivano k prenaseni stroje!




Pripevnéni popruhu stroje

. Provléknéte popruh otvorem zadniho plast. krytu / drzaku madla.
. Provléknéte popruh otvorem predniho plast. krytu / drzaku madla.
. Provléknéte popruh sponou smérem nahoru.

. Provléknéte popruh sponou smérem dold.

. Provléknéte popruh karabinou smérem nahoru.

. Provléknéte popruh karabinou smérem dold.

. Provléknéte popruh sponou smérem nahoru.

. Provléknéte popruh sponou smérem dold.

. Propojte karabiny.

O 00N U WN

Instalace musi byt provedena podle vyse uvedeného postupu. Bude-li popruh instalovan
jinym zplsobem, nesmi byt pouZivan k prenaseni stroje!
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Piehled funkci a jejich parametry

TIGDC

Predfuk plynu [s] 0-10,0
UP SLOPE (ndbeh) [s] 0-10,0
DOWN SLOPE (dobéh) [s] 0-10,0

Koncovy proud [A] min. 10 A — max. svafovaci
Dofuk plynu [s] 0-25,0

|, —dolni proud [A] min. 10 A — max. nastaveny |,
PULS FREKVENCE [Hz] 1-500

BALANC (DUTY CYCLE) % 1-99
2-TAKT/4-TAKT - ANO

CYCLE - ANO

Dalkové ovladani

UP/DOWN; 10k potenciometr

Chladici modul - ANO (pfidavné zafizeni)
Generdtor - ANO (min. 6 kVA)
MMA

SOFT START % (-)90-0

HOT START % 0-100

Doba trvani SOFT/HOT START [s] 0-2,0

ARC FORCE % 0-99

ANTI STICK - ON/OFF

V.R.D - ON/OFF
Délkové ovladdani - UP/DOWN; 10k potenciometr
Chladici modul - NE
Generator - ANO (min. 5,5 kVA)
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Popis ovladaciho panelu
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Pozice 1 Tlacitko SET slouzi k vybéru jednotlivych funkci

Pozice 2 Tla¢itko MET slouzi k volbé svafovaci metody

Pozice 3 Metoda TIG s bezdotykovym zapalovanim HF

Pozice 4 Metoda MMA

Pozice 5 Metoda TIG s dotykovym ovladanim LA

Pozice 6 Displej zobrazujici hodnotu funkci a nastaveny svarovaci proud
Pozice 7 Tlacitko FNC slouzi k vybéru funkce

Pozice 8 Funkce CYCLE

Pozice 9 Funkce 4-TAKT

Pozice 10 Funkce PULSE

Pozice 11 Predfuk plynu / HOT START; SOFT START (pouze MMA)

Pozice 12 UP SLOPE — ndbéh proudu/doba trvani HOT START a SOFT START (pouze MMA)
Pozice 13 Svarovaci proud

Pozice 14 Ovladaci kodér pro nastavovani hodnot

Pozice 15 Proud pulzu — dolni proud

Pozice 16 DOWN SLOPE — dobéh proudu / funkce V.R.D. (pouze MMA)
Pozice 17 Koncovy proud

Pozice 18 Dofuk plynu
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Nastaveni svarovani

Pomoci ovladaciho tla¢itka MET se provadi vybér dané
metody svafovani. Opakovanym stiskem tlacitka docha-
zi k prepinani svafovacich metod.

MMA
Tato metoda je urcena pro svarovani obalovanou elek-
trodou CrNi, Al, slitin a ocelovych materidlG.

TIG HF
Tato metoda je uréena pro svarovani CrNi a ocelovych
materialt DC proudem. Umozriuje i pdjeni materialQ.

TIGLA

Tato metoda je uréena pro svarovani CrNi a ocelovych
materiald DC proudem. Umozriuje i pajeni materialQ. Je
nutné pouZzit v mistech, kde neni mozno pouziti bezdo-
tykového zapalovéani HF.

L or=
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Metoda MMA

Nastaveni svafovaciho proudu

Nastaveni svarovaciho proudu se provadi pomoci ovla-
daciho n-kodéru. Hlavni svafovaci proud se nastavuje
na pozic ly. Zakladni pozice stroje je vidy na pozici .
Po ukonceni nastavovani ostatnich funkci dané metody
dojde automaticky vzdy k prepnuti do zakladni pozice.

o1t
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—metoda MMA

3
Obe
.

nastaveni L ovladaci kodér

svafovaciho proudu

Nastaveni funkce SOFT START

(nébéh proudu)

Funkce umoznuje nastaveni plynulého nabéhu na sva-
fovaci proud. Hodnota funkce urcuje zapalovaci proud.
Vhodné pouzit napf. u slabych material( a ke snizeni
pocatecni zatéZe jistice. Ke sprdvnému chodu musi byt
nastavena pozadovana doba nabéhu. Bude-li doba trva-
ni na hodnoté 0, je funkce neaktivni.
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Nastaveni funkce SOFT START TIME
(doba trvani funkce)
Funkce umozZriuje nastaveni doby plynulého nabéhu na

svafovaci proud.
3% o1t
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Nastaveni funkce HOT START

(snadnéjsi zapaleni)

Funkce umozriuje nastaveni hodnoty navyseni svafova-
ciho proudu pf¥i zapalovani svarovaciho oblouku. Funkce
usnadnuje zapaleni svarovaciho oblouku. Ke spravnému
chodu musi byt nastavena pozadovana doba trvani. Bu-
de-li doba trvani na hodnoté 0, je funkce neaktivni.

3% - Lot
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Nastaveni funkce HOT START TIME
(doba trvani funkce)
Funkce umozriuje nastaveni doby trvani funkce HOT
START.
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Nastaveni funkce ARC FORCE

(stabilita oblouku)

Funkce navysuje energii doddvanou do zkracujiciho se
oblouku pfi metodé MMA, ¢imz zrychluje odtavovéni
elektrody a zabranuje tak jejimu pfilepeni. Funkce je
aktivovana, pokud napéti na oblouku klesne pod cca
17 V. Nastavenim hodnoty se urcuje mozné navyseni
svarovaciho proudu.

Stlacte tlacitko SET na dobu cca 3 s neZ se na displeji
zobrazi symbol AF. Na vybér je mezi tfemi moznostmi:
AF 0 funkce vypnuta

AF 1 nastaveno 50% AF

AF 2 nastaveno 100% AF

il
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Nastaveni funkce ANTI STICK
(pFi prilepeni elektrody)

Funkce sniZuje svafovaci napéti na 5 V pfi vyhodnoceni
zkratu na vystupnich svorkdch (pfi pfilepeni elektrody
k svafovanému materialu). Tim je umoznéno snadné
odlepeni elektrody od svafovaného materidlu. Funkci je
mozno aktivovat nebo deaktivovat.

Stlacte tlacitko SET na dobu cca 5 s neZ se na displeji
zobrazi symbol AS. Na vybér je mezi dvéma moZnostmi:
AS 0 funkce je vypnuta

AS 1 funkce je aktivni

RG] @
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Nastaveni funkce V.R.D.

(sniZzeni vystupniho napéti)

Jedna se o bezpecnostni systém pouze pro metodu
MMA. Po aktivaci funkce dojde ke snizeni vystupniho
napéti na 15 V. Tato funkce se pouZziva pfi svafovani pod
vodou nebo v prostfedich s vysokou vlhkosti. Pro aktiva-
ci funkce vypnéte stroj, stisknéte tlacitko MET, tlacitko
drzte sepnuté a zapnéte stroj hlavnim vypinacem. Na
displeji se zobrazi pFislusna hodnota funkce (ON / OFF).

or=n ot
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Metoda TIG HF

Nastaveni svafovaciho proudu

Nastaveni svafovaciho proudu se provadi pomoci ovla-
daciho n-kodéru. Hlavni svafovaci proud se nastavuje
na pozic lw. Zakladni pozici stroje je vidy na pozici ly.
Po ukonceni nastavovani ostatnich funkci dané metody
dojde automaticky vzdy k pfepnuti do zakladni pozice.

— metoda TIG HF
_pr _ott
‘F QO PULSE
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nastaveni
svarovaciho proudu

L ovladaci kodér

Nastaveni funkce PRE GAS

(predfuk plynu)

Funkce slouzi k zajisténi ochranné atmosféry pred za-
palenim svarovaciho oblouku. Stisknutim ovladaciho
tlacitka na hofaku dojde k aktivaci funkce, kterd je ak-
tivni po nastavenou dobu. Po uplynuti nastavené doby
dochdzi k zapaleni svafovaciho oblouku. Postupnym
stisknutim tlacitka SET nalistujte ikonu predfuku plynu

a nasledné nastavte jeji hodnotu.
o1t
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Nastaveni funkce UP SLOPE

(plynuly ndbéh)

Funkce umoziuje nastaveni plynulého narlstu proudu
na hlavni svafovaci proud. Vlivem této funkce dochazi
k postupnému zahtivani poc¢atku svaru a eliminaci pro-
paleni svafovaného materidlu. Postupnym stisknutim
tlacitka SET zvolte ikonu plynulého ndbéhu a nasledné
nastavte jeji hodnotu.

10| Cz
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Nastaveni funkce DOWN SLOPE

(klesani proudu)

Funkce slouzi k plynulému ukonceni svafovaciho proce-
su. Spole&né s funkci KONCOVY PROUD (END CURRENT)
zamezuje, pfi spravném nastaveni, tvorbu krateru na
konci svaru. Po nastavenou dobu dochazi k plynulému
klesani svarovaciho proudu na hodnotu koncového
proudu. Postupnym stisknutim tlacitka SET zvolte ikonu
klesani proudu a nasledné nastavte jeji hodnotu.

o1t
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Nastaveni funkce END CURRENT

(koncovy proud)

Funkce udava hodnotu proudu, pfi které dojde k ukon-
¢eni svarovaciho procesu. Spole¢né s funkci DOWN
SLOPE zamezuje, pti sprdvném nastaveni, tvorbé kra-
teru na konci svaru. Postupnym stisknutim tlacitka SET
zvolte ikonu koncového proudu leno a ndsledné nastavte

jeji hodnotu.
o1t
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Nastaveni funkce POST GAS

(dofuk plynu)

Funkce zajistuje ochranu svarového kovu po ukonce-
ni svafovaciho procesu a zérover chladi wolframovou
elektrodu. Nizkd doba trvéni funkce mize mit vliv na
kvalitu zapalovani svafovaciho oblouku z divodu oxida-
ce elektrody. Postupnym stisknutim tlacitka SET zvolte
ikonu dofuku plynu a nasledné nastavte jeji hodnotu.

_o1t
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Nastaveni funkce PULSE

(dolni proud 1,)

Nastavenim hodnoty dochazi k uréeni dolniho svafova-
ciho proudu I, pulzu. Hodnota je uvadéna v jednotkach
% z hlavniho svarovaciho proudu (napf. hodnota PULSE
=50 %, svarovaci proud = 100 A - dolni proud I, = 50 A).
Aktivaci této funkce dochazi ke snizeni tepelného zatize-
ni svafovaného materialu. Pomoci tlaéitka FNC aktivujte
funkci PULSE. Postupnym stisknutim tlacitka SET zvolte
ikonu I, a nasledné nastavte jeji hodnotu.

Lot
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Nastaveni funkce FREQUENCY PULSE
(frekvence pulzu)

Funkce umoziuje nastaveni frekvence hlavniho svaro-
vaciho proud a dolniho pulzniho proudu I,. ZvySovanim
frekvence pulzu dochazi ke snizeni tepelné deformace
materidlu a zdZeni svarové ldzné. Postupnym stisknutim
tlacitka SET zvolte ikonu I, a I, a ndsledné nastavte jeji
hodnotu.

_ott
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Nastaveni funkce DUTY CYCLE

(balanc proudi)

Funkce umozriuje nastaveni poméru mezi hlavnim sva-
fovacim proudem a pulznim proudem l,. SniZovanim
hodnoty pulzniho proudu dochazi ke snizeni tepelného
zatizeni svafovaného materialu a jeho penetraci. Po-
stupnym stisknutim tlacitka SET zvolte ikonu UP SLOPE
a lw a nasledné nastavte jeji hodnotu.

OT- . o1t
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Nastaveni funkce CYCLE

Funkce umoznuje nastaveni hodnoty dolniho svarova-
ciho proudu I,. Funkci je mozno aktivovat pouze v re-
Zimu 4-TAKT. V prlibéhu svafovani je mozné manualné
pfepinat mezi hornim a dolnim svafovacim proudem.
MozZnost vyuZiti napf. pfi rGzné silnych materidlech,
kdy kazdy vyzaduje jiné parametry nebo pro skokové
snizeni vykonu v pribéhu svafovani. Postupnym stisk-
nutim tlacitka SET zvolte ikonu I, a nasledné nastavte

jeji hodnotu.
O PULSE
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Nastaveni funkce 4-STROKE

(rezim 4-TAKT)

Funkce udava zpusob aktivace svafovaciho procesu. Pfi
pouZziti tohoto reZimu je nutné stlacit ovladaci tlacitko,
které zasila signal k aktivaci svafovaciho procesu. Na-
sledné probéhne aktivace funkce PRE GAS, nasledné
START CURRENT. Po uvolnéni tladitka dojde k zahdjeni
svafovaci procesu prechodem na |, a postupné aktivaci
dalsich aktivnich funkci. Pro ukonéeni svarovaciho pro-
cesu je nutné opétovné stlacit ovladaci tlacitko, ¢imz
dojde k aktivaci funkce DOWN SLOPE, nasledné END
CURRENT. Po uvolnéni tlacitka dojde k ukonceni sva-
fovaciho procesu a aktivaci funkce POST GAS. Viz pru-
béhovy graf nize. Postupnym stisknutim tlacitka FNC

funkci aktivujete.
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Neni-li tato funkce aktivni, stroj pracuje v reZimu
2-TAKT. Pfi pouZiti tohoto reZimu je nutné v pribéhu
svafovani mit stisknuté ovladaci tlacitko, které zasila
signal k aktivaci svarfovaciho procesu. Stisknutim ovla-
daciho tlacitka dojde k zahdjeni svafovaciho procesu a
postupné aktivaci posloupnosti funkci. Viz pribéhovy
graf nize.

UP-SLOPE

WELDING CURRENT

DOWN-SLOPE

PULSE END-CURRENT

1.0S l POST-GAS

PRE-GAS

GAS
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Nastaveni funkce TIG HF/LA

(zapalovani HF/LA)

Funkce umoziiuje prepinani mezi moznosti bezdotykové-
ho zapalovani svafovaciho oblouku HF (HIGH FREQUEN-
CY) a dotykového zapalovéni LA (LIFT ARC). Funkci LA je
nutno aktivovat pfi pouZiti v prostredich zakazujici vyso-
kofrekvencni zapaleni oblouku HF nebo v prostredich,
kde by mohlo dojit k poskozeni jinych zafizeni vysokona-
pétovym impulzem. Postupnym stisknutim tlaéitka MET
zvolte poZzadovanou metodu zapalovani.

TIGLA

Svarovani v metodé TIG HF
Zapaleni oblouku se provadi v metodé TIG nasledovné:

1. Pfipojte svarovaci pfislusenstvi. Svarovaci hordk na
pdl (-), zemnici kabel na pdl (+), pfipojte ochranny
plyn

2. Zapnéte invertor hlavnim vypinacem. Nastavte me-
todu svafovani TIG a nastavte parametry svafovani
dle vySe uvedeného postupu.

3. Stisknéte tlacitko na hordku.

4. Pro ukonceni svarovaciho procesu uvolnéte tlacitko
na hoféku.



POST GAS
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Pribéh svarovaciho procesu u TIG HF

Prabéh svarovaciho procesu u TIG HF

1. Pfiblizeni wolframové elektrody ke svafovanému ma-
teridlu.

. Stisknéte tlacitko na hofaku - vysokofrekvenéni (HF)
zapaleni oblouku.

. Svarovaci proces.

. Zakonceni svarovaciho procesu a aktivace DOWN
SLOPE (vyplnéni krateru) se provadi uvolnénim tlacit-
ka na hordku.

. Zakonceni svafovaciho procesu. Digitdlni fizeni au-
tomaticky vypne svafovaci proces. Aktivace funkce
POST GAS.

N
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Zdkladni pravidla pro svarovani

obalenou elektrodou

Pfepnéte stroj do rezZimu MMA - obalena elektroda. V
tabulce ¢. 1 jsou uvedeny obecné hodnoty pro volbu
elektrody v zavislosti na jejim priméru a na sile zakladni-
ho materialu. Hodnoty pouZitého proudu jsou vyjadreny
v tabulce s pfislusnymi elektrodami pro svafovani bézné
oceli a nizkolegovanych slitin. Tyto Udaje nemaji absolut-
ni hodnotu a jsou pouze informativni. Pro presny vybér
sledujte instrukce poskytované vyrobcem elektrod. Pou-
Zity proud zavisi na pozici svareni a typu spoje a zvysuje
se podle tloustky a rozmérl svafovaného materialu.

Tabulka 1
Sila svafovaného Primér elektrody
materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4

Tabulka 2: Nastaveni svafovaciho proudu pro dany pr-
mér elektrody

Primér 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

PFiblizna indikace prdmérného proudu uzivaného pfi sva-
fovani elektrodami pro béznou ocel je ddna nasledujicim
vzorcem: | =50 x (Pe — 1)

KDE JE:

| = intenzita svéreciho proudu

e = pramér elektrody

PRIKLAD:

Pro elektrodu s primérem 4 mm
1=50x(4-1)=50x3=150A

Drzeni elektrody pfi svafovani:

Obrézek 1

Pfiprava zakladniho materialu:
V tabulce 3 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 2.
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Obréazek 2

—< T
BV

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

Svarovdni metodou TIG

Svarovaci invertory umoznuji svafovat metodou TIG s
dotykovym startem. Metoda TIG je velmi efektivni pre-
devsim pro svarovani nerezovych oceli. Pfepnéte stroj do
rezimu TIG.

PFipojeni svafovaciho hofaku a kabelu:
Zapojte svarovaci hofak na minus pdl a zemnici kabel na
plus pdl - pfima polarita.

Vybér a pfiprava wolframové elektrody:

V tabulce 4 jsou uvedeny hodnoty svafovaciho proudu a
praméru pro wolframové elektrody s 2 % thoria - ¢erve-
né znaceni elektrody.

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

Wolframovou elektrodu pfipravte podle hodnot v ta-
bulce 5 a obrazku 3.

Obrazek 4

Obrazek 5

Obrazek 5A - jemné a rovhomérné brouseni elektrody v
podélném sméru - trvanlivost az 17 hodin

Obrazek 5B - hrubé a nerovnomérné brouseni v pficném
sméru - trvanlivost 5 hodin.

Parametry pro porovnani vlivu zplisobu brouseni elektro-
dy jsou uvedeny pro:

HF zapalovani el. oblouku, elektrodu @ 3,2 mm, svafovaci
proud 150 A a svafovany materidl trubka.

Ochranny plyn:
Pro svafovani metodou TIG je nutné pouZzit Argon o Cisto-
té 99,99 %. Mnozstvi pritoku urcete dle tabulky 6.

Tabulka 6
Svafovaci Primér Svarovaci hubice Prutok
proud elektrody . plynu
(A) (mm) n(°)  Pramér (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

Obréazek 3
e
\/
Tabulka 5
a(°) Svarovaci proud (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 oblouku, geometrii sva-
ru a Zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné jemné brou-
sit v podélném sméru dle obrazku 4. Obrazek 5 znazorriu-
je vliv brouseni elektrody na jeji Zivotnost.
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Pfiprava zakladniho materialu:
V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty pro pfipravu materia-
lu. Rozméry urcete dle obrazku 6.

Obrazek 6
< > i
S
d ?a
Tabulka 7
s (mm) EX ()] d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Zakladni pravidla pfi svafovani metodou TIG:

1. Cistota. Oblast svaru pfi svafovani musi byt zbavena
mastnoty, oleje a ostatnich necistot. Také je nutno
dbat na Cistotu pridavného materidlu a Cisté rukavice
svarece pfi svafovani.

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

3. Typ a pramér wolframovych elektrod je nutné zvolit
dle velikosti proudu, polarity, druhu zakladniho
materidlu a sloZeni ochranného plynu.

4. Brouseni wolframovych elektrod. Naostreni Spicky
elektrody, by mélo byt v podélném sméru. Cim
nepatrnéjsi je drsnost povrchu Spicky, tim klidnéji hori
el. oblouk a tim vétsi je Zivotnost elektrody.

5. Mnozstvi ochranného plynu je tfeba prizpUsobit typu
svarovani, popf. velikosti plynové hubice. Po skonceni
svafovani musi proudit plyn dostate¢né dlouho, z
davodu ochrany materidlu a wolframové elektrody
pred oxidaci.

Typické chyby TIG svafovani a jejich vliv na kvalitu
svaru:

Svarovaci proud je pfilis

Nizky: nestabilni svafovaci oblouk

Vysoky: poruseni Spicky wolframovych elektrod vede k
neklidnému hoteni oblouku.

Déale mohou byt chyby zplisobeny Spatnym vedenim
svarovaciho hofdku a Spatnym pridavanim pridavného
materidlu.

Upozornéni na mozné problémy

a jejich odstranéni

PFivodni $nlra, prodluzovaci kabel a svafovaci kabely

jsou povaZzovany za nejcastéjsi pfiiny problém(. V

pfipadé naznaku problému postupujte nasledovné:

e Zkontrolujte hodnotu dodavaného sitového napéti.

e Zkontrolujte, zda je privodni kabel dokonale pfri-
pojen k zastréce a hlavnimu vypinaci.

e Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo jisti¢ v poradku.
Paklize pouzivate prodluzovani kabel, zkontrolujte jeho
délku, prarez a pripojeni.

Zkontrolujte, zda nasledujici ¢asti nejsou vadné:

e Hlavni vypinac rozvodné sité.

e Napajeci zastrcka a hlavni vypinac stroje.
POZNAMKA:

| pres Vase pozadované technické dovednosti nezbytné
pro opravu stroje Vam v pfipadé zavady doporucujeme
kontaktovat vyrobcem proskoleny personal servisniho
oddéleni.

Chybova hlaseni

Napis ERR

Doslo k aktivaci tepelné ochrany stroje (prehfati stroje).
Stroj nebude reagovat na zadnd tladitka a nebude
fungovat do doby, nezZ dojde k ochlazeni stroje.

o1t
\d
: OcycLE
QOPuLse

Erc

Signalizace - - -
Signalizace zkratu na vystupnich svorkdch. Napf. prile-
peni elektrody, chybné vystupni napéti.
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PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu provadéjte podle EN 60974-4. Vidy pred
pouZitim stroje kontrolujte stav svafovacich a pfivodniho
kabelu. NepouZivejte poskozené kabely.

Provedte vizualni kontrolu:
svarovaci kabely

napajeci sit

svarovaci obvod

kryty

ovlddaci a indika¢ni prvky
vseobecny stav

UPOZORNENI

PFi provozovani stroje na vyssi svafovaci proudy muze
odbér stroje ze sité prekracovat hodnotu 16 A. V tom
pripadé je nutné privodni vidlici vyménit za prdmyslovou
vidlici, kterd odpovida jisténi 20 A! Tomuto jisténi musi
soucasné odpovidat provedeni a jisténi elektrického
rozvodu.
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Uvod
Vazeny zakaznici, dakujeme vam za doveru a kipu nasho
vyrobku.

Pred uvedenim do prevadzky si, prosim, dékladne pre-
Citajte vSetky pokyny uvedené v tomto navode, ktoré
vam umoznia oboznamit sa s tymto pristrojom.

Zéroven si je nutné prestudovat vsetky bezpecnostné
predpisy, ktoré su uvedené v priloZzenom dokumente
Vseobecné predpisy.

Aby bolo pouzitie ¢o najoptimalnejsie a dlhodobé, mu-
site dodrZiavat instrukcie pre pouZitie a udrzbu tu uve-
dené. Vo vasom zaujme vdm odporucame zverit Gdrzbu
a pripadné opravy nasej servisnej organizacii, ktord ma
dostupné prislusné vybavenie a Specidlne vyskoleny
personal. Vsetky nase stroje a zariadenia su predmetom
dlhodobého vyvoja. Preto si vyhradzujeme pravo na
zmenu pocas vyroby.

Opis

Stroje 1500 HF RS az 1900 HF RS su profesiondlne zvara-
cie invertory uréené na zvéranie metédami MMA (oba-
lenou elektrédou) a TIG s dotykovym a bezdotykovym
HF Startom (zvéranie v ochrannej atmosfére netaviacej
sa elektrédou). Teda su to zdroje zvaracieho prudu so
strmou charakteristikou. Invertory su riesené ako pre-
nosné zdroje zvaracieho pradu. Stroje su vybavené
popruhom a drzadlom na jednoduchd manipuldciu a
jednoduché nosenie. Zvaracie invertory su skonstruova-
né s vyuzitim vysokofrekvencéného transformatora s feri-
tovym jadrom, tranzistormi, digitdlnym riadenim a SMD
technoldgiou. Stroje su predovsetkym uréené do vyroby,
udrzby ¢i na montaze.
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Ovldadacie prvky

| S—
Pozicia 1 Hlavny vypinac
Pozicia 2 Privodny napajaci kabel
Pozicia 3 Pripojka ochranného plynu — vstup
Pozicia 4 Digitalny riadiaci panel
Pozicia 5 Rychlospojka minus pdl
Pozicia 6 Plynova rychlospojka — vystup
Pozicia 7 Konektor na pripojenie ovladania tladidla hordka / dialkového ovladania
Pozicia 8 Rychlospojka plus pdl
Technické parametre 1500 HF 1700 HF 1900 HF
Vstupné napatie 50/60 Hz [V] 1x230 (15 %) 1x230 (15 %) 1x230 (15 %)
Istenie — pomalé [A] 16 20 20
Rozsah zvaracieho prudu [A] 10-150 10-170 10-180
Zatazovatel 100 % (40 °C) [A] 115 130 130
Zatazovatel 60 % (40 °C) [A] 145 170 170
ZataZovatel max. | (40 °C) [%] 55 60 50
Siet. prud/prikon 60 % [A/kvA] 31/7,13 36/8,28 36/8,28
Napatie naprazdno [V] 95 95 95
Krytie - IP23S IP23S IP23S
Rozmery D x SxV [mm] 430x149x283 430x149x283 430x149x283
Hmotnost [kg] 9,3 9,3 9,3
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Obsah balenia

1x stroj

1x popruh

2x drziak drzadla

1x drzadlo

2x samorezna zapustna skrutka
(DIN 7982C 4,2 x 22)

Rozsiritel'né prislusenstvo
1. Bocny kryt z plexiskla
2. Odklapaci kryt z plexiskla

Montdz drzadla stroja

1. Zasunte drziak drzadla do otvoru umiestneného na prednom paneli.

2. Do pripevneného drziaka zasunte drzadlo.

3. Zasunte drziak drzadla do otvoru umiestneného na zadnom paneli a do drzadla.

4. Drziaky drzadla a drzadlo fixujte pomocou prilozenych skrutiek. Otvory na umiestnenie skrutiek st uz
predvritané.

Drzadlo musi byt vzdy fixované skrutkami. Ak drzadlo nebude fixované skrutkami, nesmie sa
pouzivat na prenasanie stroja!
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Pripevnenie popruhu stroja

. Prevlecte popruh otvorom zadného panelu, pripadne drziaka drzadla.

. Prevlecte popruh otvorom predného panelu, pripadne drziaka drzadla.
. Prevlecte popruh sponou smerom nahor.

. Prevlecte popruh sponou smerom nadol.

. Prevlecte popruh karabinou smerom nahor.

. Prevlecte popruh karabinou smerom nadol.

. Prevlecte popruh sponou smerom nahor.

. Prevlecte popruh sponou smerom nadol.

. Prepojte karabiny.

OO NOULE WN R

Instaldciu je nutné vykonat podla vysSie uvedeného postupu. Ak bude popruh instalovany
inym spbsobom, nesmie sa pouzivat na prendsanie stroja!
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Prehlad funkcii a ich parametre

TIGDC
Predfuk plynu [s] 0-10,0
UP SLOPE (ndbeh) [s] 0-10,0
DOWN SLOPE (dobeh) [s] 0-10,0

Koncovy prud [A] min. 10 A — max. zvaraci
Dofuk plynu [s] 0-25,0

|, —dolny priud [A] min. 10 A — max. nastaveny |,
PULS FREKVENCE [Hz] 1-500

BALANC (DUTY CYCLE) % 1-99
2-TAKT/A-TAKT - AnO

CYCLE - ANO

Dialkové ovladanie

UP/DOWN; 10k potenciometer

Chladiaci modul

ANO (pridavné zariadenie)

Generator - ANO (min. 6 kVA)
MMA

SOFT START % ()90-0
HOT START % 0-100
Doba trvania SOFT/HOT START [s] 0-2,0

ARC FORCE % 0-99

ANTI STICK - ON/OFF
V.R.D - ON/OFF

Dialkové ovladanie

UP/DOWN; 10k potenciometer

Chladiaci modul

NIE

Generétor

ANO (min. 5,5 kVA)
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Popis ovladacieho panela

@_
@_

©

©

W OO OO O O

Pozicia 1 Tlacidlo SET slUzi na vyber jednotlivych funkcii

Pozicia 2 Tlacidlo MET slizi na volbu zvaracej metddy

Pozicia 3 Metdda TIG s bezdotykovym zapalovanim HF

Pozicia 4 Metéda MMA

Pozicia 5 Metdda TIG s dotykovym ovladanim LA

Pozicia 6 Displej zobrazujuci hodnotu funkcii a nastaveny zvaraci prad
Pozicia 7 Tlacidlo FNC sluzi na vyber funkcie

Pozicia 8 Funkcia CYCLE

Pozicia 9 Funkcia 4-TAKT

Pozicia 10 Funkcia PULSE

Pozicia 11 Predfuk plynu / HOT START; SOFT START (iba MMA)

Pozicia 12 UP SLOPE — ndbeh pradu/&as trvania HOT START a SOFT START (iba MMA)
Pozicia 13 Zvaraci prad

Pozicia 14 Ovlddaci kodér na nastavovanie hodnét

Pozicia 15 Prud pulzu — dolny prud

Pozicia 16 DOWN SLOPE — dobeh pradu / funkcia V.R.D. (iba MMA)
Pozicia 17 Koncovy prad

Pozicia 18 Dofuk plynu
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Nastavenie zvarania

Pomocou ovlddacieho tlac¢idla MET sa vybera danad me-
téda zvarania. Opakovanym stlacenim tlacidla dochad-
za k prepinaniu zvaracich metdd.

MMA
Tato metdda je uréend na zvaranie CrNi, Al, zliatin a
ocelovych materiadlov obalovanou elektrédou.

TIG HF

Tato metdda je uréend na zvéranie CrNi a ocelovych ma-
teridlov jednosmernym prddom. UmozZriuje aj spajkovat
materialy.

TIG LA

Tato metdda je uréena na zvaranie CrNi a ocelovych ma-
terialov jednosmernym priddom. UmoZfuje aj spajkovat
materidly. Je nutné pouzit v miestach, kde nie je mozné
pouzit bezdotykové zapalovanie HF.

BE: L or= Lor

> O fem - > O fem

PRESS O ‘ﬁ PRESS O ‘F PRESS {%‘F
Metéda MMA

Nastavenie zvaracieho prudu

Zvaraci prud sa nastavuje pomocou ovlddacieho n-ko-
déra. Hlavny zvaraci prud sa nastavuje na pozicii . Za-
kladnd pozicia stroja je vidy na pozicii l.. Po ukonéeni
nastavovania ostatnych funkcii danej metédy déjde au-
tomaticky vzdy k prepnutiu do zakladnej pozicie.

o1t
v
: OcycLE
QO PULSE

—metéda MMA

nastavenie L ovladaci kodér

zvaracieho pradu

Nastavenie funkcie SOFT START

(nébeh pradu)

Funkcia umoziuje nastavit plynuly ndbeh na zvéraci
prud. Hodnota funkcie uréuje zapalovaci prud. Vhodné
pouzit napr. v pripade tenkych materialov a na znizenie
podiatoénej zataze isti¢a. Na spravny chod musi byt na-
staveny pozadovany ¢as nabehu. Ak bude ¢as trvania na
hodnote 0, je funkcia neaktivna.

o1t

— —' CI :Ocvcuz
—' - AOFULSE

Nastavenie funkcie SOFT START TIME
(€as trvania funkcie)
Funkcia umoziuje nastavit trvanie plynulého nabehu

na zvaraci prud.
3% _ott
e} o= ® Oruse

11
L

Nastavenie funkcie HOT START

(fahSie zapdlenie)

Funkcia umoziuje nastavit hodnotu navy$enia zvara-
cieho prudu pri zapalovani zvaracieho obluka. Funkcia
ulahcuje zapalenie zvaracieho obluka. Na spravny chod
musi byt nastaveny pozadovany &as trvania. Ak bude
Cas trvania na hodnote 0, je funkcia neaktivna.

s
> O fom » O CYCLE
- Ot * OruLse
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Nastavenie funkcie HOT START TIME
(€as trvania funkcie)
Funkcia umozZiiuje nastavit ¢as trvania funkcie HOT

START.
o1t
\d
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Nastavenie funkcie ARC FORCE

(stabilita oblika)

Funkcia zvySuje energiu dodavanu do skracujuceho sa
oblika pri metéde MMA, ¢im zrychluje odtavovanie
elektrédy a zabraruje tak jej prilepeniu. Funkcia sa ak-
tivuje, ak napatie na obluku klesne pod cca 15 V. Nasta-
venim hodnoty sa uréuje mozné navysenie zvaracieho
prudu.

Stlacte tlacidlo SET na cca 3 s, kym sa na displeji nezob-
razi symbol AF. Na vyber je medzi tromi moznostami:
AF 0 funkcia vypnuta

AF 1 nastavené 50 % AF

AF 2 nastavené 100 % AF

AFG

o1t
\d
: QOcycLE
OPuULSE

—f— ﬂ

Nastavenie funkcie ANTI STICK

(pri prilepeni elektrédy)

Funkcia zniZuje zvéracie napatie na 5 V pri vyhodnoteni
skratu na vystupnych svorkdch (pri prilepeni elektrédy
k zvaranému materialu), ¢im je umoznené jednoduché
odlepenie elektrédy od zvaraného materialu. Funkciu je
mozné aktivovat alebo deaktivovat.

Stlacte tlacidlo SET na cca 5 s, kym sa na displeji nezob-
razi symbol AS. Na vyber je medzi dvoma moznostami:
AS 0 funkcia vypnuta

AS 1 funkcia je aktivna
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Nastavenie funkcie V.R.D.

(znizenie vystupného napétia)

Ide o bezpecnostny systém iba pre metédu MMA. Po
aktivécii funkcie déjde k zniZeniu vystupného napatia
na 15 V. Tato funkcia sa pouZiva pri zvarani pod vodou
alebo v prostrediach s vysokou vlhkostou. Ak chcete
funkciu aktivovat, vypnite stroj, stlacte tlac¢idlo MET, tla-
¢idlo drZte zopnuté a zapnite stroj hlavnym vypinacom.
Na displeji sa zobrazi prislusnd hodnota funkcie (ON /

OFF).
_ott
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Metéda TIG HF

Nastavenie zvaracieho prudu

Zvaraci prud sa nastavuje pomocou ovladacieho n-ko-
déra. Hlavny zvaraci prud sa nastavuje na pozicii ly. Za-
kladna pozicia stroja je vzdy na pozicii l.. Po ukoncéeni
nastavovania ostatnych funkcii danej metody déjde au-
tomaticky vzdy k prepnutiu do zdkladnej pozicie.

— metéda TIG HF
_pr _ott
‘ﬁ QO PULSE

.
=

nastavenie
zvaracieho prudu

L ovladaci kodér

Nastavenie funkcie PRE GAS

(predfuk plynu)

Funkcia slUzi na zaistenie ochrannej atmosféry pred
zapdlenim zvaracieho obliuka. Stlacenim ovladacieho
tlacidla na hordku déjde k aktivacii funkcie, ktord je ak-
tivna po nastaveny Cas. Po uplynuti nastaveného casu
dochddza k zapaleniu zvéracieho obluka. Postupnym
stlacenim tlacidla SET nalistujte ikonu predfuku plynu a

nasledne nastavte jej hodnotu.
o1t
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Nastavenie funkcie UP SLOPE

(plynuly ndbeh)

Funkcia umoZfiuje nastavit plynuly ndrast pridu na
hlavny zvaraci prud. Vplyvom tejto funkcie dochddza
k postupnému zahrievaniu pociatku zvaru a eliminacii
prepalenia zvaraného materialu. Postupnym stlacenim
tlacidla SET zvolte ikonu plynulého ndabehu a nasledne
nastavte jej hodnotu.

\d
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Nastavenie funkcie DOWN SLOPE
(klesanie priadu)

Funkcia slUZi na plynulé ukoncenie zvéracieho procesu.
Spoloéne s funkciou KONCOVY PRUD (END CURRENT)
zamedzuje, pri spravnom nastaveni, tvorbe kratera na
konci zvaru. Po nastaveny Cas dochadza k plynulému
klesaniu zvaracieho pridu na hodnotu koncového pr-
udu. Postupnym stlacenim tlacidla SET zvolte ikonu kle-
sania prudu a nasledne nastavte jej hodnotu.

L or _ott
% OPuLsE
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Nastavenie funkcie END CURRENT
(koncovy prad)

Funkcia uddva hodnotu prudu, pri ktorej déjde k ukon-
¢eniu zvdracieho procesu. Spoloc¢ne s funkciou DOWN
SLOPE zamedzuje, pri spravnom nastaveni, tvorbe kra-
teru na konci zvaru. Postupnym stlacenim tladidla SET
zvolte ikonu koncového prudu leno @ nasledne nastavte

1

jej hodnotu.
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Nastavenie funkcie POST GAS

(dofuk plynu)

Funkcia zaistuje ochranu zvarového kovu po ukonéeni
zvéracieho procesu a zaroven chladi volframovu elek-
trédu. Kratky ¢as trvania funkcie méze mat vplyv na
kvalitu zapalovania zvaracieho obluka z dévodu oxida-
cie elektrédy. Postupnym stlacenim tlacidla SET zvolte
ikonu dofuku plynu a nasledne nastavte jej hodnotu.

_o1t
>OCYCLE
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Nastavenie funkcie PULSE

(dolny prad 1,)

Nastavenim hodnoty dochadza k uréeniu dolného zvéra-
cieho prudu I, pulzu. Hodnota je uvadzana v jednotkach
% z hlavného zvéracieho prudu (napr. hodnota PULSE
=50 %, zvaraci prud = 100 A - dolny prad I, = 50 A).
Aktivaciou tejto funkcie dochadza k znizeniu tepelného
zataZenia zvaraného materidlu. Pomocou tlacidla FNC
aktivujte funkciu PULSE. Postupnym stlacenim tlacidla
SET zvolte ikonu I, a ndsledne nastavte jej hodnotu.

or= o1t
:OJ_ = D B :OCYCLE
A{é}‘ﬁ A%:“%PULSE
— f—
)8

w
ey
PRESS X

%
3

\
8

Nastavenie funkcie FREQUENCY PULSE
(frekvencia pulzu)

Funkcia umozniuje nastavit frekvenciu hlavného zvéra-
cieho prud a dolného pulzového prudu I,. ZvySovanim
frekvencie pulzu dochadza k znizeniu tepelnej deforma-
cie materidlu a zdZeniu zvarového kupela. Postupnym
stlaenim tlacidla SET zvolte ikonu I, a I; a ndsledne na-
stavte jej hodnotu.
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Nastavenie funkcie DUTY CYCLE

(balans pridov)

Funkcia umoZiiuje nastavit pomer medzi hlavnym zva-
racim prudom a pulzovym pridom l,. Znizovanim hod-
noty pulzového pridu dochddza k zniZeniu tepelného
zataZenia zvaraného materidlu a jeho penetracii. Po-
stupnym stlacenim tlacidla SET zvolte ikonu UP SLOPE

a lw a nasledne nastavte jej hodnotu.
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Nastavenie funkcie CYCLE

Funkcia umozZiuje nastavit hodnotu dolného zvéraci-
eho pradu l,. Funkciu je mozné aktivovat iba v rezime
4-TAKT. V priebehu zvarania je mozné manualne prepi-
nat medzi hornym a dolnym zvaracim prddom. Mozno-
st vyuzitia napr. pri rézne hrubych materialoch, ked ka-
Zdy vyZzaduje iné parametre, alebo na skokové znizenie
vykonu v priebehu zvarania. Postupnym stlaéenim tlaci-
dla SET zvolte ikonu I, a nasledne nastavte jej hodnotu.
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Nastavenie funkcie 4-STROKE

(rezim 4-TAKT)

Funkcia udava spdsob aktivacie zvaracieho procesu. Pri
pouZziti tohto rezimu je nutné stlacit ovladacie tlacidlo,
ktoré zasiela signal na aktivaciu zvaracieho procesu. Na-
sledne prebehne aktivacia funkcie PRE GAS, nasledne
START CURRENT. Po uvolneni tladidla dojde k spusteniu
zvaracieho procesu prechodom na Iw a postupnej akti-
vacii dalsich aktivnych funkcii. Na ukoncéenie zvaracieho
procesu je nutné opatovne stlacit ovladacie tlacidlo,
¢im dojde k aktivacii funkcie DOWN SLOPE, nasledne
END CURRENT. Po uvolneni tlacidla dojde k ukonéeniu
zvaracieho procesu a aktivacii funkcie POST GAS. Pozri
graf priebehu nizsie. Postupnym stlacenim tlacidla FNC

funkciu aktivujete.
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Ak nie je tito funkcia aktivna, stroj pracuje v rezime
2-TAKT. Pri poufZiti tohto rezimu je nutné v priebehu
zvérania mat stlatené ovladacie tlacidlo, ktoré zasiela
signal na aktivaciu zvaracieho procesu. Stlacenim ovla-
dacieho tlacidla doéjde k spusteniu zvéracieho procesu a
postupnej aktivécii postupnosti funkcii. Pozri graf prie-

behu nizsie.

DOWN-SLOPE

WELDING CURRENT

UP-SLOPE

END-CURRENT

1.0S l POST-GAS

PRE-GAS 1.0

GAS

Nastavenie funkcie TIG HF/LA
(zapalovanie HF/LA)

Funkcia umoZfiuje prepinat medzi moznostou bezdoty-
kového zapalovania zvaracieho oblika HF (HIGH FRE-
QUENCY) a dotykového zapalovania LA (LIFT ARC).
Funkciu LA je nutné aktivovat pri pouZiti v prostrediach
zakazujucich vysokofrekvenéné zapalenie obluka HF
alebo v prostrediach, kde by mohlo dojst k poskodeniu
inych zariadeni vysokonapatovym impulzom. Postupnym
stlaéenim tlacidla MET zvolte poZadovanu metddu zapa-
[ovania.

TIGLA

TIG HF
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Zvaranie metédou TIG HF
Obluk sa pri metdde TIG zapaluje nasledovne:

1. Pripojte zvaracie prislusenstvo. Zvaraci hordk na pdl
(-), uzemnovaci kabel na pdl (+), pripojte ochranny
plyn

2. Zapnite invertor hlavnym vypinadom. Nastavte me-
tédu zvarania TIG a nastavte parametre zvdrania
podla vyssie uvedeného postupu.

3. Stlacte tlacidlo na horaku.

4. Na ukoncenie zvéracieho procesu uvolnite tlacidlo na
hordaku.
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Priebeh zvéracieho procesu pri metdde TIG HF

Priebeh zvaracieho procesu pri metéde

TIG HF

1. Priblizenie volframovej elektrédy k zvdranému mate-
rialu.

2. Stlacte tlacidlo na hordku — vysokofrekvencné (HF)
zapalenie obluka.

3. Zvéraci proces.

4. Zakoncenie zvaracieho procesu a aktivdcia DOWN
SLOPE (vyplnenie kratera) sa vykonava uvolnenim
tlacidla na hordku.

5. Zakoncenie zvaracieho procesu. Digitalne riadenie
automaticky vypne zvdraci proces. Aktivacia funkcie
POST-GAS.

Zdkladné pravidla pre zvdranie obalenou
elektrédou

Prepnite stroj do reZimu MMA — obalena elektréda. V
tabulke ¢. 1 su uvedené vseobecné hodnoty pre volbu
elektrédy v zévislosti od jej priemeru a od hribky za-
kladného materidlu. Hodnoty pouZitého prudu su vyja-
drené v tabulke s prislusnymi elektrédami pre zvéranie
beZnej ocele a nizkolegovanych zliatin. Tieto udaje ne-
maju absoltitnu hodnotu a st iba informativne. S ciefom
zaistit presny vyber sledujte instrukcie poskytované vy-
robcom elektréd. PouZity prud zavisi od pozicie zvéra-
nia a typu spoja a zvysuje sa podla hribky a rozmerov
zvaraného materialu.

Tabulka 1
Hribka zvaraného Priemer elektrédy
materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
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Tabulka 2: Nastavenie zvaracieho pradu pre dany pri-
emer elektrédy

Priemer elektrédy 2Zvaraci prud

(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

Pribliznd indikacia priemerného pridu pouzivaného pri
zvarani elektrédami pre beznu ocel je dand nasledujtcim
vzorcom: | =50 x (Pe — 1)

KDE JE:

| = intenzita zvéracieho pradu

e = priemer elektrody

PRIKLAD:

Pre elektrédu s priemerom 4 mm
I=50x(4-1)=50x3=150A

Drianie elektrédy pri zvarani:

Obrazok 1

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 3 st uvedené hodnoty pre pripravu materidlu.
Rozmery urcte podla obrazka 2.



Obrazok 2
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Tabul'ka 3
s (mm) a(mm) d (mm) a ()
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

Obrazok 4

Obrazok 5

Obrazok 5A - jemné a rovhomerné brusenie elektrédy v
pozdiznom smere — trvanlivost aZ 17 hodin.

Obrazok 5B - hrubé a nerovnomerné brusenie v priec-
nom smere — trvanlivost 5 hodin.

Parametre pre porovnanie vplyvu sposobu brisenia
elektrody su uvedené pre:

HF zapalovanie el. obluka, elektrédu 3,2 mm, zvaraci
prad 150 A a zvaranym materidlom je rdrka.

Zvaranie metédou TIG

Zvaracie invertory umozriuju zvarat metddou TIG s do-
tykovym Startom. Metdda TIG je velmi efektivna predo-
vSetkym pre zvdranie antikorovych oceli. Prepnite stroj
do reZzimu TIG.

Pripojenie zvaracieho horaka a kabla:
Zapojte zvaraci horak na minus pdl a uzemrovaci kabel
na plus pél — priama polarita.

Vyber a priprava volframovej elektrody:

V tabulke 4 st uvedené hodnoty zvaracieho prudu a pri-
emeru pre volfrdmové elektrody s 2 % téria — Cervené
oznacenie elektrddy.

Ochranny plyn:
Pri zvarani metddou TIG je nutné poufZit argdn s Cistotou
99,99 %. Mnozstvo prietoku urcte podla tabulky 6.

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

Volfrdmovu elektrédu pripravte podla hodnot v tabu-
Ike 5 a na obrédzku 3.

Obrazok 3
b >
Tabulka 5
a(’) 2Zvaraci prud (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brusenie volframovej elektrody:

Spravnou volbou volfrdmovej elektrédy a jej pripravou
ovplyvnime vlastnosti zvaracieho obliku, geometriu zva-
ru a zivotnost elektrédy. Elektrédu je nutné jemne brusit
v pozdiznom smere podla obrazka 4. Obrazok 5 znazor-
riuje vplyv brusenia elektrody na jej Zivotnost.

Tabulka 6
Zvéraci Priemer 2Zvéracia hubica Prietok
prud elektrody (]
(A) (mm) n(°) Priemer (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
Drzanie zvaracieho horaka pri zvarani:
20-30°

Pozicia H (PB)

Pozicia S (PF)

Priprava zakladného materialu:
V tabulke 7 si uvedené hodnoty pre pripravu materialu.
Rozmery urcte podla obrazka 6.

Obrézok 6
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Tabul'ka 7
s (mm) a (mm) d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Zakladné pravidla pri zvarani metédou TIG:

1. Cistota. Oblast zvaru pri zvarani musi byt zbavena
mastnoty, oleja a ostatnych necistot. Taktiez je nutné
dbat na Cistotu pridavného materialu a Cisté rukavice
zvaraca pri zvarani.

2.V pripade privedenia pridavného materialu musi
byt jeho odtavujuci koniec vidy pod ochranou plynu
vytekajuceho z hubice, aby sa zabranilo oxidacii.

3. Typ a priemer volframovych elektrod je nutné zvolit
podla velkosti prudu, polarity, druhu zakladného
materidlu a zloZenia ochranného plynu.

4. Brasenie  volfrdmovych  elektréd.  Naostrenie
3picky elektrédy by malo byt v pozdiznom smere.
Cim nepatrnej$ia je drsnost povrchu $picky, tym
pokojnejSie hori el. oblik a tym vicsia je Zivotnost
elektrody.

5. Mnozstvo ochranného plynu je potrebné prispdsobit
typu zvérania, popr. velkosti plynovej hubice. Po
skonéeni zvarania musi prudit plyn dostatoé¢ne dlho
(z dévodu ochrany materidlu a volframovej elektrody
pred oxidaciou).

Typické chyby TIG zvarania a ich vplyv na kvalitu zvaru:
Zvaraci prud je prilis

Nizky: nestabilny zvaraci obluk

Vysoky: porusenie $picky volframovych elektréd vedie
k nepokojnému horeniu obluka.

Dalej moiu byt chyby sposobené zlym vedenim
zvéracieho hordka a zlym pridavanim pridavného
materidlu.

Upozornenie na mozné problémy

a ich odstrdanenie

Privodny kabel, predlZovaci kabel a zvaracie kable

sU povazované za najCastejSie pri¢iny problémov. V

pripade naznaku problémov postupujte nasledovne:

e Skontrolujte hodnotu dodédvaného sietového
napatia.

o Skontrolujte, ¢i je privodny kdbel dokonale pripojeny
k zéstrcke a hlavnému vypinacu.

e Skontrolujte, ¢i su poistky alebo isti¢ v poriadku.

Ak pouZivate predlZovany kabel, skontrolujte jeho

dizku, prierez a pripojenie.

Skontrolujte, ¢i nasledujuce Casti nie su chybné:

e Hlavny vypinac rozvodnej siete.

¢ Napajacia zastrcka a hlavny vypinac stroja.

POZNAMKA:

| napriek vasej poZadovanej technickej schopnosti
nutnej pre opravu generatora vam v pripade poskodenia
odporu¢ame kontaktovat vySkoleny persondl a nase
servisné technické oddelenie.

30| SK

Chybové hldsenia

Napis ERR

Doslo k aktivacii tepelnej ochrany stroja (prehriatie
stroja). Stroj nebude reagovat na ziadne tlacidla a nebude
fungovat dovtedy, kym nedéjde k ochladeniu stroja.

z: Err
@ o/ =

Signalizacia (- - -)
Signalizacia skratu na vystupnych svorkdch. Napr.
prilepenie elektrédy, chybné vystupné napatie.

S ..
S Obem

PRAVIDELNA UDRZBA A KONTROLA

Kontrolu vykondvajte podla normy EN 60974-4. Vidy
pred pouZitim stroja kontrolujte stav zvéracich a
privodného kdbla. NepouZivajte poskodené kable.

Vykonajte vizudlnu kontrolu:
zvaracie kable

napajacia siet

zvaraci obvod

kryty

ovlddacie a indikacné prvky
vseobecny stav

UPOZORNENIE

Pri prevddzkovani stroja na vysSie zvaracie prudy
moze odber stroja zo siete prekracovat hodnotu 16
A. V tom pripade je nutné privodnu vidlicu vymenit
za priemyselnu vidlicu, ktora zodpoveda isteniu 20 Al
Tomuto isteniu musi st¢asne zodpovedat vyhotovenie a
istenie elektrického rozvodu.
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Introduction
Dear Customer, Thank you for your trust and the purcha-
se of our product.

Before starting up, please read all the instructions in
this manual carefully to let you know about this device.

It is also necessary to read all the safety regulations in
the enclosed document ,Safety instructions and main-
tenance”.

For the most optimal and long-term use, you must follow
the instructions for use and maintenance listed here. In
your interest, we recommend that you entrust mainte-
nance and repairs to our service organization, which has
the appropriate equipment and specially trained staff.
All of our machines and equipment are subject to long-
-term development. Therefore, we reserve the right to
change during production.

Description

Machines 1500 HF RS to 1900 HF RS are professional
welding inverters designed for MMA welding (welded
electrode) and TIG weldinb with non-contact HF start
(welding in a protective atmosphere with an non-mel-
ting electrode). So they are sources of welding current
with a steep characteristic. Inverters are designed as
portable sources of welding current. Machines are fi-
tted with a strap and handle for easy handling and easy
carrying. Welding inverters are designed using a high
frequency transformer with a ferrite core, transistors, di-
gital control and SMD technology. Machines are prima-
rily designed for production, maintenance or assembly.
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Machine controls

| S—
Position 1 Main switch
Position 2 Power supply cable
Position 3 Protective gas connection - input
Position 4 Digital control panel
Position 5 Quickcoupling minus pole
Position 6 Gas Quickcoupling - output
Position 7 Connector for connection of torch button / remote control
Position 8 Quickcoupling — plus pole
Technical parameters 1500 HF 1700 HF 1900 HF
Input voltage 50/60 Hz [V] 1x230 (15 %) 1x230 (15 %) 1x230 (15 %)
Fuse —slow [A] 16 20 20
Welding current range [A] 10- 150 10-170 10-180
Duty cycle 100 % (40 °C) [A] 115 130 130
Duty cycle 60 % (40 °C) [A] 145 170 170
Duty cycle max. | (40 °C) [%] 55 60 50
Mains current / input 60 % [A/kVA] 31/7,13 36/8,28 36/8,28
Voltage at no load [V] 95 95 95
Protection - IP 23S IP23S IP23S
Dimensions [mm] 430x149x283 430x149x283 430x149x283
Weight [kg] 9,3 9,3 9,3
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Content of the package
1x Machine

1x Strap

2x Handle holder

1x Handle

2x self-tapping screw

(DIN 7982C 4,2x22)

Expandable accessories
1. Plexiglas side cover
2. Plexiglas hinged cover

Mounting of the handle of the machine

1. Slide the handle holder into the hole on the front panel.

2. Insert the handle into the mounting bracket.

3. Slide the handle holder into the hole on the rear panel and handle.

4. Fix the handles and handles with the supplied screws. Screw holes are already pre-drilled.

@ Self-tapping screws (DIN 7982C 4,2x22)

@ ©

The handle must always be fixed with bolts. If the handle is not fixed by the screws, it can not
be used to carry the machine!
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Attaching the machine strap

1. Thread the strap through the opening of the rear face or the handle
holder.

2. Guide the strap through the opening of the front panel or the handle
holder.

3. Thread the strap with the buckle upwards.

4. Guide the strap through the buckle downward.

5. Thread the harness strap upwards.

6. Thread the carabiner strap downwards.

7. Thread the strap with the buckle upwards.

8. Strain the strap with the buckle downwards.

9. Connect the carbines.

Installation must be carried out according to the above procedure. If the strap is installed in
another way, it can not be used to carry the machine!




Overview of features and their parameters

TIGDC
PRE GAS [s] 0-10,0
UP SLOPE (smooth start) [s] 0-10,0
DOWN SLOPE (smooth completion) [s] 0-10,0

END CURRENT [A] min. 10 — max. welding
POST GAS [s] 0-25,0

I, —low current [A] min. 10 A — max. set Iy
PULSE FREQUENCY [Hz] 1-500

DUTY CYCLE % 1-99
2-STROKE, 4-STROKE - YES

CYCLE - YES

Remote control

UP/DOWN; 10k Potentiometer

Cooling unit - YES (additional device)
Generator - YES (min. 6 kVA)
MMA

SOFT START % ()90-0

HOT START % 0-100
Duration SOFT/HOT START [s] 0-2,0

ARC FORCE % 0-99

ANTI STICK - ON/OFF

V.R.D - ON/OFF
Remote control - UP/DOWN; 10k Potentiometer
Cooling unit - NO
Generator - YES (min. 5,5 kVA)
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Description of the control panel
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Position 1 Use the SET button to select individual functions

Position 2 Use the MET button to select the welding method
Position 3 TIG method with non-contact HF ignition

Position 4 MMA method

Position 5 TIG method with touch control LA

Position 6 Display showing the values of functions and welding current
Position 7 Use the FNC button to select the function

Position 8 CYCLE function

Position 9 4-STROKE function

Position 10 PULSE function

Position 11 PRE GAS - HOT START, SOFT START (MMA only)
Position 12 UP SLOPE — duration HOT START, SOFT START (MMA only)
Position 13 Welding current

Position 14 Control n-coder to set the values

Position 15 PULSE CURRENT —DOWN CURRENT

Position 16 DOWN SLOPE — V.R.D. function (MMA only)

Position 17 END CURRENT

Position 18 POST GAS
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Welding settings
Using the MET control button is selected the welding

method. Pressing the button repeatedly switches wel-
ding methods.

MMA
This method is intended for welding with coated
electrodes for CrNi, Al alloys and steel materials.

TIG HF
This method is designed for welding CrNi and steel ma-
terials with DC current. It also allows soldering of ma-
terials.

TIG LA

This method is designed for welding CrNi and steel ma-
terials with DC current. It also allows soldering of mate-
rials. It must be used in places where it is not possible
to use the HF contactless ignition.
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MMA method

Setting the welding current

Setting the welding current is done by n-encoder. The
main welding current is set at position I,.. The basic ma-
chine position is always in the lw position. When you fi-
nish setting the other functions of the method, it auto-
matically switches to the default position automatically
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—MMA method
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Setting the welding L control encoder

current

Setting the SOFT START function

The function allows the setting of a smooth flow to
the welding current. The function value determines
the ignition current. Suitable for use in weak materials,
for example, and to reduce the initial load of the cir-
cuit breaker. For correct operation must be set to the
desired rise time. If the duration is 0, the function is
inactive.
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Setting the SOFT START TIME function
(duration)
The function allows you to set the flow time for the wel-

ding current.
3% _ott
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Setting up HOT START (easier ignition)

The function allows setting the welding current in-
crement value when the welding arc is ignited. The
function facilitates the ignition of the welding arc. The
required duration must be set to the correct operation.

If the duration is O, the function is inactive.
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Setting the HOT START TIME function
The function allows you to set the duration of the HOT

START.
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Setting ARC FORCE (arc stability)

The function increases the energy supplied to the shor-
tening arc with the MMA method, thereby accelerating
the electrode to prevent it from sticking. The function
is activated if the arc voltage drops below approx 17 V.
Setting the value determines the possible increase of
the welding current. Press the SET button for about 3
seconds until the AF symbol appears in the display. The
choice is between three options:

AF 0 is turned off

AF 1 set to 50% AF

AF 2 set to 100% AF

il

Setting the ANTI STICK function

(when the electrode is stuck)

The function reduces the welding voltage to 5 V when
evaluating the short-circuit at the output terminals
(when the electrode is stuck to the welded material),
thus allowing the electrode to easily detach from the
welded material. The function can be activated or de-
activated. Press the SET button for about 5 seconds until
the display shows the AS symbol. There are two options:
AS 0 function is disabled

AS 1 function is active
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Setting the V.R.D. function

(decrease of output voltage)

This is a MMA security system only. When the function
is activated, the output voltage is reduced to 15 V. This
function is used for underwater or high humidity envi-
ronments. To activate the function, turn off the machine,
press the MET button, hold the button on and switch on
the machine with the main switch. The corresponding
function value (ON / OFF) appears in the display.
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TIG LA Method

Setting the welding current

The welding current is set by the n-encoder. The main
welding current is set to position I... The basic position
of the machine is always in position I,. When you finish
setting the other functions of the method, it automati-
cally switches to the default position automatically.

— TIG HF method
_pr _ott
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Setting the welding L control encoder

current

Setting the PRE GAS function

The function serves to provide a protective atmosphere
before the welding arc is ignited. Pressing the control
button on the burner will activate the function that is
active for the set time. After the set time has elapsed,
the arc arises. Press the SET button repeatedly to na-
vigate to the PRE GAS icon and then adjust the value.
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Setting the UP SLOPE function

(smooth start)

The function allows you to set a continuous increase of
the current to the main welding current. As a result of
this function, the welding begins to gradually warm up
and the combustion of the welded material is elimina-
ted. Press the SET button repeatedly to select the smo-
oth start icon and then adjust the value.
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Setting the DOWN SLOPE function

This function is used to smooth completion of the wel-
ding process. Together with the END CURRENT func-
tion, it prevents the creation of the crater at the end
of the weld when properly adjusted. For a set period of
time, the welding current drops continuously to the va-
lue of the end current. Press the SET button repeatedly
to select the current down icon and then set its value.
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Setting the END-CURRENT function

The function indicates the current value at which the
welding process ends. Together with the DOWN SLO-
PE prevents, when properly set up, crater creation at
the end of the weld. Press the SET button repeatedly to
select the end current icon lenp and then set its value.
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Setting the POST GAS function

The function ensures protection of the weld metal after
the welding process is complete, while cooling the tu-
ngsten electrode. The low duration of the function may
affect the quality of the ignition arc ignition because
of the oxidation of the electrode. Press the SET button
repeatedly to select the post-gas icon and then set the

value.
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Setting the PULSE function

(down current 1)

Setting the value determines the lower welding-pulse
current I,. The value is given in units % of main welding
current (eg PULSE value = 50 %, welding current = 100 A
- low current I, = 50 A). Activating this function reduces
the thermal load of the welded material. Use FNC to acti-
vate the PULSE function. Press the SET button repeatedly
to select the |, icon and then set its value.
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Setting the FREQUENCY PULSE function
The function allows you to set the frequency of the
main welding and lower pulse current I,. Increasing the
pulse frequency reduces thermal deformation of the
material and narrows the welding bath. Press the SET
button repeatedly to select |, and I, and then set the
value.
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Settubg the DUTY CYCLE function
(current balance)

The function allows you to set the ratio between the
main current and pulse current I,. By reducing the value
of the pulse current, the thermal load of the welded
material and its penetration are reduced. Press the SET
button repeatedly to select UP SLOPE and l., and then

set the value.
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Setting the CYCLE function

The function allows setting the value of the lower wel-
ding current l.. The function can only be activated in
4-STROKE mode. During welding, it is possible to ma-
nually switch between the upper and lower welding
currents. Possibility to use, for example, in different
strength materials, each requiring different parameters
or for stepping down performance during welding. Pre-
ss the SET button repeatedly to select the I, icon and
then set its value.
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Setting the 4-STROKE (mode 4-STROKE)
The function specifies how to activate the welding pro-
cess. When using this mode, you must press the control
button, which sends a signal to activate the welding
process. Thereafter, PRE GAS is activated, followed
by START CURRENT. When the button is released, the
welding process begins by moving to lw and gradually
activating other active functions. To end the welding
process, press the control button again to activate
DOWN SLOPE, then END CURRENT. When the button is
released, the welding process ends and the POST GAS is
activated. See the progress chart below. Press the FNC
key momentarily to activate the function.
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If this function is not active, the machine operates in
2-CYCLE mode. When using this mode, the control button
must be pressed during welding, which sends a signal to
activate the welding process. Pressing the control button
will start the welding process and gradually activate the
sequence of functions. See the progress chart below.

RELEASE
UP-SLOPE DOWN-SLOPE

PULSE END-CURRENT

1.08 i POST-GAS

WELDING CURRENT A
'
'
'
'
'
'
'

pre-as 1.0

GAS

Setting the TIG HF / LA function

(HF / LA ignition)

The function enables switching between the HF (HIGH
FREQUENCY) contactless ignition and the LA (LIFT
ARC) contactless ignition. The LA function must be acti-
vated when used in environments that prohibit high

frequency HF arcing or in environments where other
equipment may be damaged by a high voltage impulse.
Press the MET button repeatedly to select the desired
ignition method.

TIG LA
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Welding in the TIG HF method

The arc ignition is performed in the TIG method as fo-

llows:

1. Connect the welding accessories. Welding torch on
the pole (-), grounding cable on the pole (+), connect
the shielding gas.

2. Turn the inverter on by the main switch. Set the wel-
ding method TIG and set the welding parameters
according to the above procedure.

3. Press the button on the burner.

4. Release the button on the burner to end the welding
process.

Welding process at TIG HF

1. Approaching the tungsten electrode to the welded
material.

2. Press the button on the burner - high frequency (HF)
to ignite the arc.

3. Welding process.

4. Finishing the welding process and activating the
DOWN SLOPE function is done by releasing the
button on the burner.
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POST GAS
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Welding process at TIG HF

5. End of the welding process. The digital control auto-
matically switches off the welding process. Activati-
on of the function POST GAS.

Basic rules for welding by electrode

Switch the machine to MMA mode - wrapped electrode.
Table 1 lists the general values for the choice of the
electrode, depending on its diameter and the thickness
of the base material. These data are not absolute and
are informative only. For exact selection, follow the in-
structions provided by the manufacturer of the electro-
des. The current used depends on the position of the
welding and the joint type and increases according to
the thickness and dimensions of the part.

Table 1
Strength of welded Diameter of the
material (mm) Electrode
15-3 2
3-5 2.5
5-12 3.25
>12 4

Table 2: Setting the welding current for the given

electrode diameter

Diameter of the

Welding Current

Electrode (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

42| EN

Ienp

|-

-

Yo Ve

The approximate indication of the average current
used for welding with ordinary steel electrodes is gi-
ven by the following formula:

1=50x (Pe-1)

where: | = the intensity of the welding current e = the
diameter of the electrode

Example for an electrode with a diameter of 4 mm:
I=50x(4-1)=50x3=150A

Correct electrode holding during welding

Figure 1

Preparation of basic material:
Table 3 lists the material preparation values. Specify
the dimensions as shown in Figure 2.

Figure 2
: ]
! s
d 1a _f
Table 3
s (mm) a(mm) d (mm) a (°)
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2 (max) 0
3-12 0-1.5 0-2 60




Welding by TIG method

Welding inverters allow TIG welding with touch-trigge-
ring. The TIG method is very effective for welding stain-
less steel. Switch the machine to TIG mode.

Connecting the welding torch and the cable:
Connect the welding torch to the minus pole and the
ground wire to the plus pole - direct polarity.

Selection and preparation of tungsten electrodes:
Table 4 shows the welding current and diameter va-
lues for tungsten electrodes with 2% thorium - red

Parameters to compare the influence of the electrode
grinding method are given using:

HF ignition el. arc, electrodes @ 3.2 mm, welding
current 150 A and welded material - pipe.

Protective gas:

For TIG welding, it is necessary to use argon with a puri-
ty of 99.99%. Determine the amount of flow according
to Table 6.

electrode markings.

Table 4

Diameter of the

Welding current

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

Table 6
Welding Diameter of Welding nozzle Flow of
current  electrode gas
(A) (mm) n (%) @ (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

Holding the welding torch during welding:

Prepare the Tungsten Electrode according to the va-
lues in Table 5 and Figure 3.

1
(*
ARy

Position W (PA) Position H (PB)

15 - 40°

Figure 3
Table 5
a(°) Welding current (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Grinding of tungsten electrodes:

By proper choice of the tungsten electrode and its
preparation will affect the properties of the welding
arc, weld geometry and electrode life. The electrode
must be gently grinded in the longitudinal direction as
shown in Figure 4.

Figure 5 shows the effect of grinding the electrode on
its service life.

Figure 4 Figure 5

1
A /B

Figure 5A - Fine and even grinding of the electrode in
the longitudinal direction - Lifetime up to 17 hours
Figure 5B - Coarse and uneven grinding in the transverse
direction - Lifetime 5 hours

20-30°

A
Position S (PF)

Preparation of basic material:

Table 7 lists the material preparation values.

Dimensions are determined according to Figure 6.

Figure 6
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Table 7

s (mm) a (mm) d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Basic rules during welding by TIG method:

1. Purity - grease, oil and other impurities must be
removed from the weld during welding. It is also
necessary to mind purity of additional material and
clean gloves of the welder during welding.

2. Leading additional material - oxidation must be
prevented. To do so, flashing end of additional ma-
terial must be always under the protection of gas
flowing from the hose.

3. Type and diameter of tungsten electrodes - it is
necessary to choose them according to the values
of the current, polarity, type of basic material and
composition of protective gas.

4. Sharpening of tungsten electrodes - sharpening the
tip of the electrode should be done in trav-erse/
horizontal direction. The tinier the roughness of
the surface of the tip is, the calmer the burning of
the el. arc is as well as the greater durability of the
electrode is.

5. The amount of protective gas - it has to be adjust-
ed according to the type of welding or according to
the size of gas hose. After finishing the welding gas
must flow sufficiently long to protect material and
tungsten electrode against oxidation.

Typical TIG welding errors and their impact on weld
quality:

The welding current is too -

Low: unstable welding arc

High: Tungsten electrode tip breaks lead to turbulent
arcing.

Further, mistakes may be caused by poor welding torch
guidance and poor addition of additive material.

Warning about possible problems and their

remedy

The extension cord and welding cables are considered

the most common cause of the problem. If you have

any problems, follow these steps:

e Check the value of the supplied mains voltage.

e Make sure that the power cord is fully connected to
the power outlet and the main power switch.

¢ Make sure the fuses or the circuit breakers are OK.

If you are using the extension cable, check its length,
cross-section and connection.

Make sure the following parts are not defective:
e Main switch of the grid
e Power socket and main power switch

NOTE: Despite your required technical skills necessary
to repair the generator, we recommend contacting
trained personnel and our Technical Service Department
in case of damage.
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Error messages

Error message ERR

The machine thermal protection (machine overheating)
has been activated. The machine will not respond to
any buttons and will not operate until the machine has

cooled down.
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Signaling - - -
Short-circuit signaling on output terminals. E.g. sticking

electrode, faulty output voltage.
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ROUTINE MAINTENANCE AND INSPECTION

Check according to EN 60974-4. Always before Use the
machine to check the condition of the welding and
supply lines cable. Do not use damaged cables.

Perform a visual check:

e welding cables

e power grid

e Welding circuit

e covers

e Control and indicator elements
e general status

WARNING

When operating the machine on higher welding
currents, the taking of the machine from the network
can exceed the value 16 A. In this case, the fork must be
replaced and the industrial fork corresponding to the
20 A fuse! This protection must also correspond to the
design and protection of the electrical wiring.
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Einleitung
Sehr geehrter Kunde, vielen Dank fur Ihr Vertrauen und
den Kauf unseres Produktes.

Lesen Sie sich vor der Inbetriebnahme alle Anweisun-
gen in diesem Handbuch sorgfaltig durch, um Sie iiber
dieses Gerat zu informieren.

Es ist auch notwendig, alle Sicherheitsvorschriften zu
lesen, die im beigefligten Dokument Allgemeine Besti-
mmungen aufgefihrt sind.

Fir eine optimale und langfristige Verwendung miissen
Sie die hier aufgefiihrten Anweisungen zur Verwendung
und Wartung befolgen. In lhrem Interesse empfehlen
wir lhnen, unsere Serviceorganisation, die Uber die
entsprechende Ausriistung und speziell geschultes Per-
sonal verfuigt, mit Wartungs- und Reparaturarbeiten zu
beauftragen. Alle unsere Maschinen und Anlagen unter-
liegen einer langfristigen Entwicklung. Daher behalten
wir uns Anderungen wihrend der Produktion vor.

Beschreibung

Die Maschinen 1500 HF RS bis 1900 HF RS sind professio-
nelle SchweiRinverter fiir das E-Hand-SchweiRen (MMA
- beschichtete Elektrode) und WIG mit beriihrungslo-
sem und berihrungslosem HF-Start (Schweilen in nicht
galvanisierter Atmosphare). Sie sind also Schweif3stro-
mquellen mit steiler Kennlinie. Wechselrichter sind
als tragbare Schweilstromquellen ausgelegt. Die Ma-
schinen sind mit einem Riemen und Griff ausgestattet,
um die Handhabung zu erleichtern und das Tragen zu
erleichtern. Schweillinverter werden unter Verwendung
eines Hochfrequenztransformators mit Ferritkern, Tran-
sistoren, digitaler Steuerung und SMD-Technologie en-
twickelt. Maschinen sind hauptsachlich fur die Produk-
tion, Wartung oder Montage ausgelegt.
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Steuerelemente
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Position 1 Hauptschalter
Position 2 Netzkabel
Position 3 Schutzgasanschluss - Einlass
Position 4 Digitales Bedienfeld
Position 5 Schnellkupplung Minuspol
Position 6 Gas-Schnellkupplung - Ausgang
Position 7 Konektor fur den Anschluss der Brennerfsteuerung/Fernbedienungstaste
Position 8 Schnellkupplung Pluspol
Technische parameter 1500 HF 1700 HF 1900 HF
Eingangsspannung 50/60 Hz [V] 1x230 (15 %) 1x230 (15 %) 1x230 (15 %)
Sicherung- langsam [A] 16 20 20
SchweiRRstrombereich [A] 10-150 10-170 10-180
Einschaltdauer 100 % (40 °C) [A] 115 130 130
Einschaltdauer 60 % (40 °C) [A] 145 170 170
Einschaltdauer max. | (40 °C) [%] 55 60 50
AnschluRstrom/Leistung 60 % | [ A/kVA ] 31/7,13 36/8,28 36/8,28
Leeraufspannung [V] 95 95 95
Schutzart - IP23S IP23S IP235S
Abmessungen LxBxH [mm] 430x149x283 430x149x283 430x149x283
Gewicht [kg] 9,3 9,3 9,3
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Packungsinhalt
1x Maschine

1x Traggurt

2x Griffhalter

1x Griff

2x selbstschneidende
Senkkopfschrauben
(DIN 7982C 4,2x22)

Erweiterbares Zubehér
1. Plexiglas-Seitenabdeckung
2. Klappdeckel aus Plexiglas

Montage des Griffs der Maschine

1. Schieben Sie den Griffhalter in die Offnung an der Frontplatte.

2. Fihren Sie den Griff in die Montagehalterung ein.

3. Schieben Sie den Griffhalter in die Offnung an der Riickwand und am Griff.

4. Befestigen Sie die Griffe und Griffe mit den mitgelieferten Schrauben. Schraubenlécher sind bereits vorge-
bohrt.

Selbstschneidende Senkkopfschrauben
@ (DIN 7982C 4,2x22)

Der Griff muss immer mit Bolzen befestigt werden. Wenn der Griff nicht mit Schrauben be-
festigt ist, darf er nicht zum Tragen der Maschine verwendet werden!
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Anbringen des Maschinenbandes

1. Fiihren Sie den Gurt durch die Offnung der Riickseite oder
den Griffhalter.

. Fiihren Sie den Gurt durch die Offnung der Frontplatte oder
des Griffhalters.

. Fadeln Sie den Riemen mit der Schnalle nach oben.

. Fiihren Sie den Gurt durch die Schnalle nach unten.

. Fadeln Sie den Gurt nach oben.

. Fadeln Sie den Karabinergurt nach unten.

. Fadeln Sie den Riemen mit der Schnalle nach oben.

. Dehnen Sie den Riemen mit der Schnalle nach unten.

. Verbinden Sie die Karabiner

N
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Die Installation muss gemaR den obigen Anweisungen durchgefiihrt werden. Wenn der Traggurt
auf andere Weise installiert wird, darf er nicht zum Tragen der Maschine verwendet werden!




Ubersicht iiber die Funktionen und deren Parameter

TIGDC

PRE GAS [s] 0-10,0

UP SLOPE Anlauf [s] 0-10,0

DOWN SLOPE [s] 0-10,0
ENDSTROM [A] min. 10 A — Max. Schweissstrom
POST GAS [s] 0-25,0

I, — Unterstrémung [A] min. 10 A — Max. eingestellter Strom |,
FREQUENZPULS [Hz] 1-500

BALANZ (DUTY CYCLE) % 1-99
Zweitakt/Viertakt - JA

CYCLE - JA

Fernbedienung

UP/DOWN; 10k Potentiometer

Kihlmodul - JA / Zusatzgerat
Generator - JA (min. 6 kVA)
MMA

SOFT START % (-)90-0
HOT START % 0-100
Zeitdauer von SOFT/HOT START [s] 0-2,0
ARC FORCE % 0-99
ANTI STICK - ON/OFF
V.R.D - ON/OFF
Fernbedienung - UP/DOWN; 10k Potentiometer
Kiéihimodul - NEIN
Generator - Ja (min. 5,5 kVA)
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Beschreibung des bedienfeldes
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Position 1 SET - Taste wird verwendet, um die einzelnen Funktionen auszuwahlen
Position 2 MET - Taste wird verwendet, um die SchweiBmethoden auszuwahlen
Position 3 WIG - Verfahren mit kontaktloser HF-Ziindung

Position 4 MMA - Verfahren

Position 5 WIG - Verfahren mit Kontaktziindung LA

Position 6 Das Display zeigt den Funktionswert und den eingestellten Schweilstrom an
Position 7 Verwenden Sie die FNC-Taste, um die Funktion auszuwahlen

Position 8 Funktion CYCLE

Position 9 4-TAKT-Funktion

Position 10 PULS-Funktion

Position 11 PRE GAS /HOT START, SOFT START (nur bei MMA)

Position 12 UP SLOPE Stromanlauf/Zeitdauer von HOT START und SOFT START (nur bei MMA)
Position 13 SchweiBstrom

Position 14 Regelungskoder fiir Einstellung der Werten

Position 15 PULSSTROM - NIEDRIGER STROM

Position 16 DOWN SLOPE — Sromendlauf / Funktion V.R.D (nur bei MMA)

Position 17 ENDSTROM

Position 18 POST GAS
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Schweifzeinstellungen

Durch die MET-Steuertaste wird die Auswahl der Schweil3-
methode ausgewdhlt. Durch wiederholtes Driicken der
Taste werden die SchweiBmethoden umgeschaltet.

MMA

Dieses Verfahren ist zum Schweien mit umhillten
Elektroden der CrNi, Al-Legierungen und Stahl-Materi-
alien geeignet.

WIG HF

Diese Methode ist fur das SchweiRen von CrNi und Sta-
hl Materialien mit Gleichstrom ausgelegt. Es ermdglicht
auch das Loten von Materialien.

WIG LA

Diese Methode ist fiir das Schweiffen von CrNi und Sta-
hl Materialien mit Gleichstrom ausgelegt. Es erméglicht
auch das Loten von Materialien. Es muss an Orten ver-
wendet werden, an denen die Anwendung von Ziindung

HF unmaglich ist.
e e
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MMA-Methode

Schweifstrom einstellen

Die Einstellung des SchweiRstroms erfolgt mit n-Encoder.
Der HauptschweiRstrom ist eingestellt auf Position I,,. Die
Grundposition der Maschine befindet sich immer in der
Position I.. Wenn Sie alle anderen Funktionen der Me-
thode eingestellt haben, wechselt sie automatisch in die
Standardposition.

—MMA-Methode

e
Ot
o,

Schweistrom [ Steuerpotentiometer

einstellen

Einstellung der SOFT START Funktion

Die Funktion ermoglicht die Einstellung eines sanften An-
laufes zum SchweilRstrom. Der Funktionswert bestimmt
den Zindstrom. Geeignet zum Beispiel fir schwache
Materialien und zur Verringerung der Anfangslast des
Leistungsschalters. Die erforderliche Hochlaufzeit muss
fur den korrekten Betrieb eingestellt werden. Wenn die
Zeitdauer auf O ist, ist die Funktion inaktiv.
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Einstellung
der SOFT START TIME Funktion
Mit dieser Funktion kann man einen sanften Anlauf auf

den SchweiRstrom einstellen.
¥ o1t
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HOT START einrichten

(einfachere Ziindung)

Dise Funktion ermdglicht, den Wert der SchweilRstrom
bei Lichtbogenziindung zu erhohen. Die Funktion erle-
ichtert das Ziinden des Schweilllichtbogens. Die erfor-
derliche Dauer muss auf den korrekten Betrieb einges-
tellt sein. Wenn die Dauer 0 ist, ist die Funktion inaktiv.
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Einstellung

der HOT START TIME Funktion

Mit dieser Funktion kénnen Sie die Zeitdauer des HOT
START einstellen.
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ARC FORCE cinstellen
(Lichtbogenstabilité&t)

Die Funktion erhoht die gelieferte Energie an den Ver-
kirzungslichtbogen bei der MME-Verfahren, wodurch
das Schmelzen der Elektrode beschleunigt wird, um ein
Anhaften zu verhindern. Die Funktion wird aktiviert,
wenn die Lichtbogenspannung ca. unter 17 V féllt. Die
Einstellung des Wertes bestimmt die mogliche Erhohung
des Schweistroms. Driicken Sie die SET-Taste etwa 3
Sekunden lang, bis das AF-Symbol im Display angezeigt
wird. Sie haben die Wahl zwischen drei Optionen:

AF 0 ist deaktiviert

AF 1 auf 50% AF eingestellt

AF 2 auf 100% AF eingestellt

il

Einstellen der ANTI STICK Funktion

(wenn die Elektrode feststeckt)

Die Funktion reduziert die SchweiBspannung auf 5V,
wenn der Kurzschluss an den Ausgangsanschliissen
bewertet wird (wenn die Elektrode am SchweiRgut haf-
tet), wodurch sich die Elektrode leicht vom Schweigut
I16sen kann. Die Funktion kann aktiviert oder deaktiviert
werden. Driicken Sie die SET-Taste etwa 5 Sekunden lang,
bis das AS-Symbol im Display erscheint. Sie haben die
Wahl zwischen zwei Optionen:

AS 0 Funktion ist ausgeschaltet

AS 1 Funktion ist aktiv
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Einstellen der V.R.D Funktion

(Reduzierung der Ausgangsspannung)

Dies ist nur ein MMA-Sicherheitssystem. Wenn die
Funktion aktiviert ist, sinkt die Ausgangsspannung auf
15 V. Diese Funktion wird fir das Schweien unter
Wasser oder bei hoher Luftfeuchtigkeit verwendet. Um
die Funktion einszuschalten, schalten Sie die Maschi-
ne aus, dricken Sie die MET-Taste, halten Sie die Taste
gedriickt und schalten Sie die Maschine mit dem Haupt-
schalter ein. Der entsprechende Funktionswert (EIN /

AUS) erscheint im Display.
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WIG HF Verfahren

Schwei3strom einstellen

Die Einstellung des SchweiBstroms erfolgt mit n-En-
coder. Der Hauptschweillstrom ist eingestellt in Posi-
tion l.. Die Grundposition der Maschine ist immer in
Position I,. Wenn Sie mit dem Einrichten der anderen
Funktionen der Methode fertig sind es schaltet immer

automatisch in die Grundstellung.
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— WIG-HF-Verfahren

S
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Schweistrom
einstellen

[ Regelungsgeber

Einstellung der PRE GAS Funktion

Die Funktion dient dazu, eine Schutzatmosphare berei-
tzustellen, bevor der Lichtbogen geziindet wird. Durch
Driicken der Steuertaste am Brenner wird die Funktion
aktiviert, die fur die eingestellte Zeit aktiv ist. Nach Ablauf
der eingestellten Zeit entsteht der Lichtbogen. Driicken
Sie wiederholt die SET-Taste, um zum Symbol fiir PRE GAS
zu navigieren, und stellen Sie dann den Wert ein.
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Einstellung der DOWN SLOPE Funktion

Die Funktion ist fiir das Ende des SchweiRvorgangs. Zusa-
mmen mit der END CURRENT Funktion wird bei richtiger
Einstellung die Bildung des Kraters am Ende der Schweil3-
naht verhindert. Nach einer voreingestellten Zeit fihrt zu
einem kontinuierlichen Abstieg des Schweistrom auf ei-
nen Wert von Endstrom. Driicken Sie wiederholt die SET-
-Taste, um das DOWN SLOPE-Symbol auszuwdhlen, und

stellen Sie dann den Wert ein.
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Einstellung der UP SLOPE Funktion

Mit dieser Funktion konnen Sie eine kontinuierli-
che Erhohung des Stroms zum HauptschweiRstrom
einstellen. Als Ergebnis dieser Funktion beginnt sich
das SchweiBen allmahlich aufzuwdrmen und die Ver-
brennung des geschweillten Materials ist ausgeschlo-
ssen. Driicken Sie wiederholt die SET-Taste, um das Sym-
bol fir UP SLOPE auszuwahlen, und stellen Sie dann den
Wert ein.

Einstellung der END CURRENT Funktion

Die Funktion gibt den aktuellen Wert an, bei dem
SchweiBprozess. Zusammen mit dem DOWN-SLOPE
verhindert bei richtiger Einstellung die Kraterbildung am
Ende der Schweillnaht. Driicken Sie wiederholt die SET-
-Taste Wahlen Sie das END CURRENT Symbol und stellen

Sie dann den Wert ein.
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Einstellung der POST GAS Funktion

Die Funktion gewahrleistet den Schutz des SchweiRgu-
tes nach Abschluss des Schweilvorgangs, wéahrend die
Wolframelektrode gekiihlt wird. Die geringe Dauer der
Funktion kann aufgrund der Oxidation der Elektrode die
Qualitat der Entziindung des Ziindbogens beeintrachti-
gen. Driicken Sie wiederholt die SET-Taste, um das Sym-
bol POST GAS auszuwahlen, und stellen Sie dann den
Wert ein.

el
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Einstellung der PULSE Funktion (Strom L)

Die Einstellung des Wertes bestimmt den unteren Impul-
sschweiBstrom I,. Der Wert wird in Einheiten angegeben
% des HauptschweiRstroms (z. B. PULSE-Wert) = 50%,
SchweiRstrom = 100 A -> geringer Strom |, = 50 A). Die
Aktivierung dieser Funktion reduziert die thermische
Belastung des geschweiBten Materials. Verwenden Sie
FNC, um die PULSE Funktion zu aktivieren. Driicken Sie
die SET-Taste wiederholt, um das I, -Symbol auszuwéah-

len, und stellen Sie dann den Wert ein.
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Einstellung des FREQUENZPULS
(Pulsfrequenz)

Die Funktion ermdglicht die Einstellung der Frequenz
des Hauptschweiflstroms und des Impulsstroms Is.
Durch Erhohen der Pulsfrequenz wird die thermis-
che Verformung des Materials reduziert und das
Schweillbad wird verengt. Driicken Sie die SET-Taste
wiederholt, um Iw und |, auszuwahlen, und stellen Sie
dann den Wert ein.
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Einstellung der DUTY CYCLE Funktion

Mit dieser Funktion kdnnen Sie das Verhaltnis zwischen
dem Hauptschweifstrom und dem Impulsstrom I, ein-
stellen. Durch die Verringerung des Werts des Impul-
sstroms werden die thermische Belastung des SchweiR-
gutes und dessen Durchdringung verringert. Driicken
Sie wiederholt die SET-Taste, um UP SLOPE und I, aus-
zuwahlen, und stellen Sie dann den Wert ein.

o1t
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Einstellung der CYCLE Funktion

Mit dieser Funktion kann der Wert des unteren
Schweillstroms I, eingestellt werden. Die Funktion kann
nur im 4-TAKT-Modus aktiviert werden. Wéhrend des
Schweilens kann manuell zwischen den oberen und
unteren Schweilstromen umgeschaltet werden. Mog-
lichkeit zum Einsatz z.B. in verschiedenen Starken, die
jeweils unterschiedliche Parameter erfordern, oder
zum Absenken der Leistung beim Schweien. Driicken
Sie die SET-Taste wiederholt, um das I, -Symbol auszu-
wahlen, und stellen Sie dann den Wert ein.
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Einstellung der 4-TAKT Funktion
(4-TAKT-Modus)

Die Funktion legt fest, wie der SchweiBvorgang akti-
viert wird. In diesem Modus missen Sie die Steuertaste
driicken, die ein Signal zur Aktivierung des SchweiRvor-
gangs sendet. Danach wird PRE GAS aktiviert, gefolgt
von START CURRENT. Wenn die Taste losgelassen wird,
beginnt der SchweiRvorgang mit lw und aktiviert nach
und nach andere aktive Funktionen. Um den SchweiR-
vorgang zu beenden, driicken Sie die Steuertaste erne-
ut, um DOWN SLOPE zu aktivieren, und beenden Sie
dann den CURRENT. Beim Loslassen der Taste endet der
Schweilvorgang und der POST GAS wird aktiviert. Siehe
die Fortschrittskarte unten. Dricken Sie kurz die FNC-

-Taste, um die Funktion zu aktivieren.
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Falls diese Funktion nicht aktiv Ist, arbeitet die Maschi-
ne im 2-TAKT-Modus. Verwenden Sie diesen Modus
wahrend des Schweilens Halten Sie die Bedientaste
gedriickt, die das Aktivierungssignal sendet Schweil3pro-
zess. Driicken Sie die Steuertaste Der SchweilRprozess
beginnt allmahlich Aktivieren einer Abfolge von Funkti-
onen. Siehe die Abbildung unten.

BRUCKEN LOSMACHEN

! WELDING CURRENT A

h

1 UP-SLOPE : DOWN-SLOPE
H

N 1

1 PULSE ! L END-CURRENT
1

PRE-GAS 1.0§ 1.08 i POST-GAS

GAS

Einstellung der WIG HF / LA Funktion

(HF / LA Ziindung)

Die Funktion ermdglicht das Umschalten zwischen der
berthrungslosen Ziindung HF (Hochfrequenz) und LA
(Hubbogen). Die LA-Funktion muss aktiviert werden,
wenn sie in Umgebungen verwendet wird, in denen
Hochfrequenz-HF-Lichtb6gen verboten sind, oder in
Umgebungen, in denen andere Gerate durch einen
Hochspannungsimpuls beschéddigt werden kénnen.
Driicken Sie wiederholt die Taste MET, um die gewin-
schte Zindmethode auszuwahlen.

WIG LA

WIG HF
or= - o1t
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Schweifsen in der WIG HF methode
Die Lichtbogenziindung wird in der TIG Methode wie
folgt durchgefiihrt:

1. SchlieRen Sie das Schweilzubehdr an. SchweiBbrenner
am Pol (-), Erdungskabel am Pol (+) und Schutzgas an-
schlieRen.

2. Schalten Sie den Invertor am Hauptschalter ein.
Stellen Sie die Schweimethode TIG ein und stellen
Sie die SchweiBparameter wie oben beschrieben ein.

3. Dricken Sie den Knopf auf dem Brenner.

4. Um den SchweiRprozess zu beenden, den Knopf am
Brenner loslassen.
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Der Verlauf des SchweiRBprozesses WIG HF

Der Verlauf des Schweifzprozesses WIG HF

1. Anndherung der Wolframelektrode an das geschweil-
te Material.

2. Driicken Sie die Taste am Brenner - Hochfrequenz (HF)
den Lichtbogen ziinden.

3. SchweiBprozess.

4. Beenden des Schweillvorgangs und Aktivieren des

DOWN SLOPE (Befullen des Kraters) erfolgt durch Lo-

slassen der Taste auf dem Brenner

Ende des Schweillvorgangs. Digitalsteuerung automa-

tisch Schaltet den Schweilvorgang aus. Aktivieren Sie

die Funktion POST GAS.

L4l

Grundregeln fiir MMA methode

Schalten Sie das Gerdt in den MMA-Modus um
(umbhdillte Elektrode). In Tabelle 1 sind die allgemeinen
Werte fiir die Wahl der Elektrode in Abhdngigkeit von
ihrem Durchmesser und der Dicke des Grundmaterials
aufgeflihrt. Diese Daten sind nicht absolut aber nurin-
formativ. Folgen Sie zur genauen Auswahl den Anwei-
sungen des Herstellers der Elektroden. Der verwende-
te Strom hangt von der Position des SchweilRens und
des Verbindungstyps ab und erhéht sich entsprechend
der Dicke und den Abmessungen des Materials.

Tabelle 1

Ienp

-
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Tabelle 2: Einstellen des SchweilRstroms fir einen bes-
timmten Elektrodendurchmesser

Durchmesser der

SchweiRRstrom

Elektrode (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

Dicke des geschweif3ten
Materials (mm)

Durchmesser der
Elektrode (mm)

1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
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Die ungefdhre Angabe des Durchschnittsstroms, der
zum Schweilen mit gewdhnlichen Stahlelektroden
verwendet wird, ist durch die folgende Formel gege-
ben: 1=50x (Pe-1)

| = die Intensitdt des SchweilRstroms

e = Elektrodendurchmesser

Beispiel fiir eine Elektrode mit einem Durchmesser
von 4 mm:
I=50x(4-1)=50x3=150A

SchweiBelektrodenhalterung:

Abbildung 1

Vorbereitung des Grundmaterials:

In Tabelle 6 sind die Materialvorbereitungswerte auf-
gefiihrt. Legen Sie die Abmessungen wie in Abbildung
2angegeben fest.



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

Schweifzen mit der WIG methode
Schweillinverter ermoglichen das WIG-SchweiRen mit
dem Kontaktstart. Die WIG-Methode eignet sich be-
sonders zum SchweiBen von Edelstahl. Schalten Sie die
Maschine in den WIG-Modus

AnschlieBen des Schweilbrenner und Kabel:
Verbinden Sie den SchweiBbrenner mit dem Minuspol
und das Erdungskabel mit dem Pluspol - direkte Pola-
ritat.

Auswahl und Vorbereitung von Wolframelektrode:
Tabelle 4 zeigt die Werte des Schweillstromes und der
Durchmesser der Wolframelektrode mit 2% Thorium -
rote Markierung der Elektrode.

Schleifen der Wolframelektrode:

Die richtige Wahl der Wolframelektrode und deren
Vorbereitung beeinflusst die Eigenschaften des
SchweiBlichtbogens, die  Schweilgeometrie  und
die Lebensdauer der Elektrode. Die Elektrode muss
vorsichtig in Langsrichtung geschliffen werden, wie in
Abbildung 4 gezeigt. Abbildung 5 zeigt den Einfluss des
Schleifens der Elektrode auf ihre Lebensdauer.

Abbildung 4 Abbildung 5

Abbildung 5A - Feines und gleichmaRiges Schleifen der
Elektrode in Langsrichtung - Lebensdauer bis zu 17 Stun-
den.

Abbildung 5B - Grobes und ungleichmaRiges Schleifen in
Querrichtung - Lebensdauer 5 Stunden.

Parameter zum Vergleichen des Einflusses der
Schleifmethode zu der Elektroden sind gegeben durch:
HF Zindung el. Lichtbogen, Elektrode @ 3,2 mm,
SchweiRstrom 150 A und geschwei3tes Material - Rohr.

Schutzgas:

Fir das WIG-SchweilRen ist es notwendig, Argon mit
einer Reinheit von 99,99% zu verwenden. Ermitteln Sie
die Durchflussmenge gemaR Tabelle 6.

Tabelle 4
Durchmesser der SchweiBstrom
Elektrode (mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60 - 150
2,4 130 - 240

Bereiten Sie die Wolframelektrode entsprechend den

Werten in Tabelle 5 und Abbildung 3 vor.

Abbildung 3

b >

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

Tabelle 6
SchweiRstrom Durchmesser SchweiRdiise Gasdur-
) der Elektrode chfluss
(mm) n(°) @ (mm)  (I/min)
6-70 1,0 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 4/5/6 16,5/8,0/9,5 6-7
120-240 2,4 6/7 9,5/11,0 7-8

Halten des SchweiBbrenners beim SchweiBen:

Position W (PA)

Position H (PB)

15 - 40°

Position H (PB)
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20-30°

%
Position S (PF)

Vorbereitung des Grundmaterials:

In Tabelle 7 sind die Werte der Materialvorbereitung
aufgefiihrt. Die Abmessungen werden gemaR Abbildung
6 festgelegt.

Abbildung 6
O =
i | s
d ta 7
Tabelle 7
s (mm) a (mm) d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

Grundregeln fiir das TIG-Schweifen:

1. Sauberkeit. Der SchweiRbereich muss frei von Fett, Ol
und anderen Verunreinigungen sein. Beim SchweiRen
ist auch auf die Sauberkeit des Zusatzstoffes und der
sauberen SchweiBerhandschuhe zu achten.

2. Die Zugabe von Zusatzmaterial zur Vermeidung
von Oxidation muss immer am reienden Ende des
Zusatzmaterials unter dem Schutz des aus der Dise
ausstromenden Gases erfolgen.

3. Der Typ und der Durchmesser der Wolframelektroden
mussen entsprechend der GroRe des Stroms, der
Polaritdt, der Art des Grundmaterials und der
Schutzgaszusammensetzung ausgewahlt werden.

4. Schleifen von Wolframelektroden. Die Spitze der
Elektrodenspitze sollte in Langsrichtung sein. Je
kleiner die Oberflachenrauhigkeit der Spitze ist, desto
ruhiger brennt der Lichtbogen und desto langer ist die
Lebensdauer der Elektrode.

5. Die Menge des Schutzgases muss an die Methode
des Schweillens bzw GroRe der Gasdiise angepasst
werden. Am Ende des SchweiBens muss das Gas
ausreichend lange flieBen, um das Material und die
Wolframelektrode vor Oxidation zu schiitzen.
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Typische Fehler des TIG-SchweiBens und deren Einfluss
auf die Schweilqualitat:

Der Schweistrom ist zu

Niedrig: instabiler Lichtbogen

Hoch: Verletzungen der Elektrodenspitzen der
Wolframelektrode fiihren zu turbulenten Lichtbégen
Zusatzlich kénnen Fehler durch schlechte
SchweiBbrennerfiihrung und schlechte Zugabe von
Zusatzmaterial verursacht werden.

Warnung vor méglichen Problemen

und deren Beseitung

Versorgungsverlangerungskabel und  SchweiRkabel

sind die haufigsten Ursachen von Problemen.

Wenn Sie irgendwelche Probleme haben, gehen Sie

folgendermalRen vor:

o Uberpriifen Sie den
Netzspannung.

o Stellen Sie sicher, dass das Netzkabel vollstéandig an die
Steckdose und den Hauptschalter angeschlossen ist.

e Stellen Sie sicher, dass die Sicherungen oder der
Schutzsgerét in Ordnung sind.

Wert der gelieferten

Wenn Sie das Verldangerungskabel verwenden,
tiberprifen Sie die Lange, den Querschnitt und die
Verbindung.

Stellen Sie sicher, dass die folgenden Teile nicht defekt
sind:

e Hauptschalter des Netzes

e Steckdose und Hauptschalter

ANMERKUNG: Trotz lhre fir die Reparatur des
Generators erforderlichen technischen Fahigkeiten,
empfehlen wir lhnen, im Schadensfall geschultes
Personal und unseren technischen Kundendienst /
Serviceabteilung zu kontaktieren.

Fehlermeldungen

Fehlermeldung ERR

Der thermische Schutz der Maschine wurde aktiviert
(Uberhitzung der Maschine). Die Maschine reagiert nicht
auf irgendwelche Tasten und wird nicht funktionieren,
bis es abgekiihlt ist.

2: Err




Signalisierung (- - -)
Kurzschlussmeldung an den Ausgangsklemmen. Zum
Beispiel: Kleben der Elektrode, falsche Ausgangsspannung.

S ..
SO fem
, GavEs)
[~ .

Regelmassige Wartung und Kontrolle

Uberpriifen Sie gemaR EN 60974-4. Priifen Sie immer den
Zustand der SchweiBung und des Versorgungsmaterials,
bevor Sie das Gerat verwenden Kabel. Verwenden Sie
keine beschadigten Kabel.

Machen Sie eine Sichtpriifung:
Schweilkabel
Stromversorgung
Schweilstromkreis

Deckt

Bedien- und Anzeigeelemente
Allgemeiner Zustand

WARNUNG:

Wenn die Maschine mit hoheren Schweilstromen
betrieben wird, kann dies Maschinenstart (iberschreitet
16A. In diesem Fall muss die Gabel durch die
Industriegabel mit einer 20 A-Sicherung ersetzt werden
Dieser Schutz muss auch der Ausfihrung und dem
Schutz der elektrischen Verkabelung entsprechen.
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Wprowadzenie
Szanowny kliencie, dziekujemy za zaufanie i zakup na-
szego produktu.

Przed przystgpieniem do eksploatacji prosimy o doktad-
ne zapoznanie sie ze wszystkimi poleceniami zawartymi
W niniejszej instrukcji.

Konieczne jest réwniez przeczytanie wszystkich prze-
pisdw bezpieczeristwa wymienionych w zatgczonym do-
kumencie INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA.

Dla najbardziej optymalnego i dtugotrwatego wykorzy-
stania urzadzenia nalezy doktadnie przestrzegac instruk-
cje obstugi i konserwacji tu wymienione. Polecamy, aby
konserwacje i ewentualne naprawy powierzyli Paristwo
we wilasnym interesie do naszego centrum serwiso-
wego, poniewaz ma ono do dyspozycji wiasciwe urzad-
zenia i odpowiednio przeszkolony personel. Wszelkie na-
sze urzadzenia i maszyny sg przedmiotem dtugoletniego
rozwoju, dlatego zastrzegamy sobie prawo do modyfika-
cji ich produkcji i wyposazenia.

Opis

Spawarki HF - sg to profesjonalne inwertory spawalnicze
przeznaczone do spawania metodami MMA (elektroda-
mi otulonymi) i TIG z dotykowym i bezdotykowym zajar-
zeniem tuku tzw. HF (spawanie w atmosferze ochronnej
nietopliwg elektroda). Czyli sg to Zrédfa pradu spawal-
niczego z charakterystyka stroma. Inwertory sg wykona-
ne jako przenosne Zrédta pradu spawalniczego. Urzad-
zenia standardowo s3 wyposazone w pasek i uchwyt dla
fatwego manewrowania i prostego noszenia.

Inwertory spawalnicze s zaprojektowane z wykorzy-
staniem transformatora wysokiej czestotliwosci wraz
z rdzeniem ferrytowym, tranzystorami i sterowaniem
cyfrowym.



Elementy sterowania
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Pozycja 1 Wytacznik gtowny
Pozycja 2 Przewdd zasilajacy
Pozycja 3 Ztacze gazu ochronnego - wejscie
Pozycja 4 Cyfrowy panel sterowania
Pozycja 5 Ztacze biegun minusowy
Pozycja 6 Szybkoztgcze gazu - wyjscie
Pozycja 7 Gniazdo do podtaczenia sterowania od uchwytu / zdalnego sterowania
Pozycja 8 Ztgcze biegun dodatni
Dane techniczne 1500 HF 1700 HF 1900 HF
Napiecie zasilania 50/60 Hz [V] 1x230 (15 %) 1x230 (15 %) 1x230 (15 %)
Zabezpieczenie - zwtoczny [A] 16 20 20
Zakres natezenia pradu [A] 10-150 10-170 10-180
Cykl pracy 100 % (40 °C) [A] 115 130 130
Cykl pracy 60 % (40 °C) [A] 145 170 170
Cykl pracy max. | (40 °C) [%] 55 60 50
Prad sieciowy/pobdr mocy 60 % | [ A/kVA ] 31/7,13 36/8,28 36/8,28
Napiecie biegu jatowego [V] 95 95 95
Stopien ochrony - IP23S IP23S IP23S
Wymiary zrodta DxSzxW [mm] 430x149x283 430x149x283 430x149x283
Masa [ke] 9,3 9,3 9,3
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Zawartos¢ opakowania
1x urzadzenie

1x pasek

2x mocowanie uchwytu

1x uchwyt

2x samogwintujaca Sruba
(DIN 7982C 4,2x22)

Wyposazenie dodatkowe
1. Ostona panela z pleksi
2. Szkto ochronne z pleksi

Montaz uchwytu urzqdzenia

1. Wsun mocowanie uchwytu w otwér na przednim panelu.

2. W16z uchwyt do mocowania.

3. Wsuin mocowanie uchwytu w otwdr na panelu tylnym i uchwyt.

4. Zamocuj mocowania i uchwyty za pomocg dostarczonych srub. Otwory na Sruby sg juz wczesniej
nawiercone.

Uchwyt musi by¢ zawsze zamocowany za pomocg Srub. Jesli uchwyt nie jest zamocowany za
pomoca $rub, nie wolno go uzywac do przenoszenia urzadzenia!




Mocowanie paska maszyny

1. Przetdz pasek przez otwor tylnego panelu lub mocowania uchwytu.

2. Poprowadz pasek przez otwor przedniego panelu lub mocowania
uchwytu.

3. Poprowadz pasek przez klamre do gory.

4. Poprowadz pasek przez sprzaczke w dét.

5. Poprowadz pasek przez sprzaczke do gory.

6. Poprowadz pasek przez sprzaczke w dot.

7. Poprowadz pasek przez klamre w gére.

8. Poprowadz pasek przez klamre w dét.

9. Potacz sprzaczki.

Instalacja musi zostaé przeprowadzona w sposob opisany powyzej. Jesli pasek zostanie zain-
stalowany w inny sposdb, nie wolno go uzywac do przenoszenia urzgdzenia!
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Przeglqd funkgji | ich parametréw

TIGDC
Gaz przed [s] 0-10,0
UP SLOPE (narastanie pradu) [s] 0-10,0
DOWN SLOPE (opadanie pradu) [s] 0-10,0

Prad koricowy [A] min. 10 A — max. prad spawania
Gaz po [s] 0-25,0

I, — spodni prad [A] min. 10 A — max. spawania |y,
Czestotliwosc¢ pulsu [Hz] 1-500

BALANC (DUTY CYCLE) % 1-99
2-TAKT/4-TAKT - TAK

CYCLE - TAK

Zdalne sterowanie

UP/DOWN; 10k potencjometr

Modut chtodzacy - TAK (niezalezne, dodatkowe)
Agregat - TAK (min. 6 kVA)
MMA

SOFT START % (-)90-0

HOT START % 0-100

Czas trwania SOFT/HOT START [s] 0-2,0

ARC FORCE % 0-99

ANTI STICK - ON/OFF

V.R.D - ON/OFF

Zdalne sterowanie

UP/DOWN; 10k potencjometr

Modut chtodzacy

NIE

Agregat

TAK (min. 5,5 kVA)
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Opis panelu sterowania
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Pozycja 1 Przycisk SET stuzy do wyboru poszczegdlnych funkcji

Pozycja 2 Przycisk MET stuzy do wyboru metody spawania

Pozycja 3 Metoda TIG z bezdotykowym zajarzeniem tuku HF

Pozycja 4 Metoda MMA

Pozycja 5 Metoda TIG z dotykowym zajarzeniem fuku LA

Pozycja 6 Wyswietlacz pokazuje wartos¢ funkcji i ustawiony prad spawania
Pozycja 7 przycisk FNC stuzy do wyboru poszczegdlnych trybdw spawania
Pozycja 8 Tryb CYCLE

Pozycja 9 Tryb 4-TAKT

Pozycja 10 Tryb PULSE

Pozycja 11 Gaz przed / HOT START; SOFT START (tylko MMA)

Pozycja 12 UP SLOPE — narastanie pradu/czas trwania HOT START a SOFT START (tylko MMA)
Pozycja 13 Prad spawania

Pozycja 14 N-koder sterujgcy do ustawiania funkgcji

Pozycja 15 Prad pulsu — (prad dolny)

Pozycja 16 DOWN SLOPE — opadanie pradu / funkcja V.R.D. (tylko MMA)
Pozycja 17 Prad koricowy

Pozycja 18 Gaz po
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Ustawienie parametréw spawania

Przycisk sterowania MET stuzy do wybierania metody
spawania. Wielokrotne naciskanie przycisku przetacza
metody spawania.

MMA

Metoda TIG z bezdotykowym zajarzeniem tuku przezna-
czona do spawania elektrodg otulong CrNi, Al, stopéw
i stali czarnej.

TIG HF
Metoda przeznaczona do spawania materiatéw CrNi i
stali czarnej prgdem DC. Umozliwia réwniez lutowanie.

TIGLA

Metoda TIG z dotykowym zajarzeniem tuku przeznaczo-
na do spawania materiatéw CrNi i stali czarnej pragdem
DC. Umozliwia réwniez lutowanie. Nalezy stosowa¢ w
miejscach, w ktérych nie mozna uzywac bezdotyko-
wego zajarzenia tuku HF.

W= o1t
: o ‘- _ jl S 1 -
- (@) ‘ﬁ et - QO PuULSE

Ustawienie funkcji SOFT START TIME

(czas trwania funkcji)

Funkcja umozliwia ustawienie czasu trwania SOFT
STARTuU narastania na prad spawania.
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Metoda MMA

Ustawienie pradu spawania

Prad spawania ustawia sie poprzez n-koder. Gtéwny
prad spawania ustawia sie na pozycji .. Podstawowa
pozycja urzadzenia znajduje sie zawsze w pozycji lw. Po
zakoriczeniu ustawiania pozostatych funkcji metody au-
tomatycznie przetgcza sie na domysing pozycje.

—metoda MMA
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ustawienie pradu
spawania
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[ sterujacy n-koder

Ustawienie funkcji SOFT START
(narastanie prqdu)

Funkcja umozliwia ustawienie ptynnego wzrostu pra-
du spawania na prad bazy. Warto$¢ funkcji stanowi
prad startu. Wygodne przy stabych materiatach i przy
obnizeniu poczatkowego obcigzenia bezpiecznika. Do
poprawnego dziatania funkcji musi by¢ ustawiony czas
SOFT STARTu. Jezeli czas trwania zostanie na 0, funkcja
pozostanie nieaktywna.
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Ustawienie funkcji HOT START

(tatwiejsze zajarzenie tuku)

Funkcja umozliwia ustawienie wartosci zwiekszenia pra-
du spawania podczas zajarzenie fuku. Funkcja utatwia za-
jarzenie tuku. Do poprawnego dziatania funkcji musi by¢
ustawiony czas trwania wiekszy od 0. Jesli wartos¢ funkcji
zostanie ustawiona na 0, funkcja nie bedzie dziatac.
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Ustawienie funkcji HOT START TIME

(czas trwania funkcji)

Funkcja umozliwia ustawienie czasu trwania funkgcji
HOT START.
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Ustawienie funkcji ARC FORCE
(stabilizacja tuku)

Funkcja zwieksza energie dodawang do skracajacego
sie tuku w metodzie MMA, czym zwieksza predkosc
topienia elektrody i nie dopuszcza do jej przyklejenia.
Funkcja jest aktywowana jesli napiecie na tuku spadnie
pod okoto 17 V. Ustawieniem wartosci funkcji okresla
sie mozliwe zwiekszenie wartosci pradu spawania.
Nalezy wcisng¢ i trzymac przycisk SET przez okoto 3 s
az na wyswietlaczu ukaze sie symbol AF. Do wyboru sg
trzy mozliwosci:

AF 0 funkcja wytgczona

AF 1 funkcja ustawiona na 50% AF

AF 2 funkcja ustawiona na 100% AF

AF0

—f—

Ustawienie funkcji ANTI STICK
(przyklejania elektrody)

Funkcja obniza warto$¢ napiecia spawania na 5V przy
wykryciu zwarcia na wyjsciu (podczas przyklejenia elek-
trody do spawanego materiatu), czym umozliwia tatwe
oderwanie elektrody od spawanego materiatu. Funkcje
mozna wigczy¢ lub wytaczyc.

Nalezy wcisnaé i trzymac przycisk SET przez okoto 5 s az
na wyswietlaczu ukaze sie symbol AS. Do wyboru sg dwie
mozliwosci:

AS 0 funkcja wytgczona

AS 1 funkcja wiaczona
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FunkcjaV.R.D.

(obnizenie napigcia biegu jatowego)

Jest system bezpieczenstwa tylko w metodzie MMA. Po
aktywowaniu funkcji napiecie biegu jatowego zostanie
obnizone na 15 V. Funkcja ta jest uzywana do spawania
pod wodg lub w przestrzeniach z wysoka wilgotnoscia.
Do wtgczenia/wytaczenia funkcji nalezy wytgczy¢ urzad-
zenie, wcisngé i trzymad wcisniety przycisk MET i wiac-
zy¢ urzadzenie wyfgcznikiem gtéwnym. Na wyswietla-
czu zostanie wyswietlona odpowiednia wartos¢ funkcji

(ON / OFF).
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Metoda TIG HF

Ustawienie pradu spawania

Prad spawania ustawia sie poprzez n-koder. Gtéwny
prad spawania ustawia sie na pozycji l.. Podstawowa
pozycja urzadzenia znajduje sie zawsze w pozycji lw. Po
zakonczeniu ustawiania pozostatych funkcji metody au-
tomatycznie przetacza sie na domysing pozycje.

— metoda TIG HF
_pr _ott
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Ustawienie pradu
spawania

e

L Sterujgcy n-koder

Ustawienie funkcji PRE GAS (gaz przed)

Ta funkcja stuzy do zapewnienia atmosfery ochronnej
przed zajarzeniem tuku spawalniczego. Wcisnieciem pr-
zycisku na uchwycie zostanie aktywowana funkcja PRE
GAS przez ustawiony czas. Po uptywie tego czasu nastapi
zajarzenie tuku spawalniczego. Kilkakrotnie nacisnij przy-
cisk SET, aby przejs¢ do ikony gaz przed, a nastepnie na-

staw odpowiednig wartos¢.
| B o1t
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Ustawienie funkcji UP SLOPE

(narastanie prqdu)

Funkcja umozliwia ustawienie ptynnego narastania pra-
du. Poprzez tg funkcje dochodzi do nagrzewania spawu
i eliminuje przepalenia spawanego materiatu. Kilkakrot-
nie nacisnij przycisk SET, aby przejs¢ do ikony narastanie
pradu, a nastepnie nastaw odpowiednig wartosc.
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NACISNIJ

Ustawienie funkcji DOWN SLOPE
(opadanie prqdu)

Ta funkcja stuzy do ptynnego zakorczenia procesu spa-
wania. Wraz z funkcjg END CURRENT (prad koricowy) za-
pobiega tworzeniu sie krateru na koricu spoiny, gdy jest
odpowiednio wyregulowany. Przez okreslony czas na-
stepuje stopniowy spadek pradu spawania do wartosci
pradu koncowego. Kilkakrotnie nacisnij przycisk SET, aby
przejs¢ do ikony opadanie pradu, a nastepnie nastaw od-
powiednig wartosc.
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Ustawienie funkcji END CURRENT

(prad koricowy)

Funkcja wskazuje aktualng wartos¢, przy ktérej konczy
sie proces spawania. Wraz z funkcjag DOWN SLOPE za-
pobiega tworzeniu sie krateru na koricu spoiny, gdy sg
odpowiednio ustawione. Kilkakrotnie nacisnij przycisk
SET, aby przejs$¢ do ikony prad koricowy lenp, @ nastepnie
nastaw odpowiednig wartosé.
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Ustawienie funkcji POST GAS (gaz po)
Funkcja zapewnia ochrone spawu po zakoriczeniu proce-
su spawania, oraz chtodzi elektrode wolframowa. Zbyt
krétki czas dziatania funkcji moze mie¢ pdzniej wptyw na
jakos¢ zajarzenia tuku w wyniku utleniania sie elektrody.
Kilkakrotnie naci$nij przycisk SET, aby przejs¢ do ikony gaz
po, a nastepnie nastaw odpowiednig wartosc.
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NACISNIJ

Ustawienie funkcji PULSE (spodni prqd L)
Ustawieniem wartosci dochodzi do okreslenia spodniego
pradu spawania l,. Warto$¢ jest podawana w % z pradu
bazy (np. warto$¢ PULSE = 50 %, prad bazy = 100 A =>
spodni prad I,= 50 A). Aktywacja tej funkcji prowadzi do
obnizenia cieplnego obcigzenia materiatu spawanego.
Wecisnij przycisk FNC, aby aktywowac funkcje PULSE. Kil-
kakrotnie nacisnij przycisk SET, aby przejs¢ do ikony I,, a
nastepnie nastaw odpowiednig wartosc.
1
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NACISNIJ

Ustawienie funkcji FREQUENCY PULSE
(czestotliwosé pulsu)

Funkcja umozliwia ustawienie czestotliwosci przetgc-
zania pomiedzy pradem bazy I, a spodnim pradem I,.
Zwiekszeniem czestotliwosci pulsu dochodzi

do zmniejszenia cieplnej deformacji. Kilkakrotnie nacisnij
przycisk SET, aby przejs¢ do ikony I, il a nastepnie na-
staw odpowiednig wartosé.
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Ustawienie funkcji DUTY CYCLE

(balans prqdu)

Funkcja umozliwia ustawienie balansu miedzy pradem
bazy I, a spodnim I,. Obnizeniem wartosci pradu pul-
su dochodzi do obnizenia ilosci ciepta przekazanej do
materiatu spawanego. Kilkakrotnie nacisnij przycisk SET,
aby przejs¢ do ikony UP SLOPE i |, a nastepnie nastaw

odpowiednig wartosc.
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Ustawienie funkcji CYCLE

Funkcja umozliwia ustawienie wartosci spodniego pra-
du spawania l,. Funkcje mozna wtaczy¢ tylko w trybie
4-TAKT. Podczas spawania mozliwe jest reczne przetac-
zanie pomiedzy pradem spawania |y i dolnym pradem
spawania l,. Mozliwo$¢ zastosowania np. przy materi-
atach o réznych grubosciach, z ktérych kazda wymaga
innych parametrow lub skokowej zmiany w trakcie spa-
wania. Kilkakrotnie nacisnij przycisk SET, aby przejs¢ do
ikony I, i I, a nastepnie nastaw odpowiednig wartosé.
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Ustawienie funkcji 4-STROKE (tryb 4-TAKT)
Funkcja okresla, w jaki sposéb aktywowaé proces spa-
wania. Przy uzyciu tego trybu, podczas spawania nalezy
wcisngé przycisk, ktory wysyta sygnat aktywujacy proces
spawania. Nastepnie zostanie aktywowana funkcja PRE
GAS, pdiniej START CURRENT. Po puszczeniu przycisku
zostanie aktywowany proces spawania WELDING CU-
RRENT I, a stopniowo aktywacji kolejnych funkgji. Do za-
koriczenia procesu spawania, nalezy ponownie wcisnaé
przycisk sterowania, czym zostanie aktywowana funkcja
DOWN SLOPE, a nastepnie END CURRENT. Po puszczeniu
przycisku, zostanie zakoriczony proces spawania i akty-
wowana funkcja POST GAS. Zobacz wykres ponizej. Kil-
kakrotnie nacisnij przycisk FNC zeby aktywowac funkcje.
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Jezeli funkcja 4-TAKT jest nieaktywna to spawarka pracu-
je w trybie 2-TAKT. W trybie 2-TAKT, podczas spawania
nalezy miec przycisk caty czas wcisniety, ktéry wysyta syg-
nat aktywujacy proces spawania. Nacisniecie przycisku
sterowania uruchomi proces spawania i stopniowo uak-
tywni sekwencje funkcji. Zobacz wykres ponizej.

NAGisAC

! WELDING CURRENT A
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! UP-SLOPE : DOWN-SLOPE
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N 1

. PULSE ! l END-CURRENT
.

PRE-GAS 1.0. 1.0S l POST-GAS
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Ustawienie funkcji TIG HF/LA

(zajarzenie tuku HF/LA)

Funkcja umozliwia przetgczanie miedzy mozliwoscig bez-
dotykowym zajarzeniem tuku HF (HIGH FREQUENCY) a
dotykowym zajarzeniem tuku LA (LIFT ARC). Funkcje LA
nalezy aktywowac podczas uzywania spawarki w miej-
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scach gdzie jest zakazane uzywanie wysokoczestotliwego
zajarzenia tuku HF lub w miejscach, gdzie by mogto dojs¢
do uszkodzenia innych urzadzern wysokonapieciowym
impulsem. Kilkakrotnie nacis$nij przycisk MET zeby wy-
bra¢ odpowiednig metode zajarzenia tuku.

TIGLA
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Spawanie metodq TIG HF

Zajarzenie tfuku w metodzie TIG HF przebiega nastepujaco:

1. Podtgczy¢ akcesoria spawalnicze. Uchwyt spawalnic-
zy na biegun (-), przewdd masowy na biegun (+), waz
z gazem ochronnym.

. Wiacz inwertor wytgcznikiem gtéwnym. Wybierz me-
tode spawania TIG HF a nastepnie nastaw parametry
spawania zgodnie z instrukcja powyzej.

3. Nacisnij przycisk na uchwycie.

4. Po zakoriczeniu spawania pusé przycisk na uchwycie.

N

Przebieg procesu spawalniczego dla TIG HF

1. Przybliz wolframowa elektrode do materiatu spawa-

nego.

. Nacisnij przycisk na uchwycie - bezdotykowe (HF) za-

jarzenie tuku.

3. Proces spawania.

4. Zakonczenie procesu spawania i aktywacja DOWN
SLOPE (wypetnienie krateru) aktywuje sie poprzez
puszczenie przycisku na uchwycie.

5. Zakonczenie procesu spawania. Cyfrowe sterowanie
automatycznie wytaczy proces spawania, zostanie
aktywowana funkcjia POST GAS.

N
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Przebieg procesu spawalniczego dla TIG HF

Podstawowe zasady spawania

elektrodqg otulong

Przetacz urzadzenie do metody MMA - elektroda otulo-
na. Tabela 1 podaje ogdlne wartosci doboru elektrody,
w zaleznosci od jej Srednicy i grubosci materiatu spawa-
nego. Dane te nie sg bezwzgledne i maja jedynie cha-
rakter informacyjny. Aby dokona¢ doktadnego wyboru,
postepuj zgodnie z instrukcjami dostarczonymi przez
producenta elektrod. Zastosowany prad zalezy od pozycji
spawania i typu ztacza i rosnie w zaleznosci od grubosci i
wymiardw czesci.

Tabela 1
Grubos$¢ materiatu Srednica elektrody
spawanego (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4

Tabela 2: Ustawienie pradu spawania dla danej sred-

nicy elektrody

Srednica elektrody

Prad spawania

1=50x (Pe—1)

Gdzie: | = natezenie pradu spawania
@e = $rednica elektrody

Przyktad dla elektrody o Srednicy 4 mm:
I1=50x(4-1)=50x3=150A

Trzymanie elektrody podczas spawania:

Obrazek 1

Przygotowanie materiatu bazowego:
Tabela 3 podaje wartosci dla przygotowania materia-
tu. Okresl wymiary, jak pokazano na obrazku 2.

Obrazek 2

(mm) (A)
1,6 30-60
2 40-75 Tabela 3
2,5 60—-110 s (mm) a (mm) d (mm) a (°)
3,25 95-140 0-3 0 0 0
4 140-190 3-6 0 s/2 (max) 0
5 190 - 240 3-12 0-1,5 0-2 60
6 220-330

Przyblizone wskazanie $redniego pradu uzywanego
do spawania zwyktych stalowych elektrod podano w
ponizszym wzorze:

Spawanie metodq TIG

Inwertory spawalnicze umozliwiajg spawanie TIG z
bezdotykowym zajarzeniem tuku. Metoda TIG jest sz-
czegdlnie skuteczna do spawania stali nierdzewnej. Pr-
zetgcz urzadzenie na metode TIG HF.
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Podtaczanie uchwytu spawalniczego i masy:
Podtaczy¢ uchwyt spawalniczy do bieguna ujemnego
(-), @ przewdd uziemiajacy do bieguna dodatniego (+).

Dobor i przygotowanie elektrod wolframowych:
Tabela 4 pokazuje prady spawania i wartosci Srednicy
dla elektrody wolframowej fioletowej (purpurowej).

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

Wolframowa elektrode przygotuj wg wartosci w tabeli
5iobrazka 3.

Obrazek 3
e
\/
Tabela 5
a(°) Prad spawania (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Ostrzenie elektrody wolframowej:

Wybor elektrody wolframowej i jej przygotowanie
wptynie na wtasciwosci tuku spawalniczego, geometrie
spoiny i zywotno$¢ elektrody. Elektroda musi byc
delikatnie oszlifowana w kierunku wzdtuznym, jak
pokazano na obrazku 4, obrazek 5 pokazuje wptyw
ostrzenia elektrody na jej zywotnosc.

Obrazek 4 Obrazek 5

Obrazek 8A - doktadne i réwnomierne ostrzenie
elektrody w kierunku podtuznym - zywotnosé do 17
godzin

Obrazek 8B - chropowate i nierdwnomierne szlifowanie
w kierunku poprzecznym - zywotnos¢ 5 godzin

Parametry do  poréwnania  wplywu  metody
ostrzenia elektrod podano za pomocg: HF zajarzenia
tuku, elektroda @ 3,2 mm, prad spawania 150 A
i spawany materiat rury.

Gaz ochronny:
Do spawania TIG konieczne jest uzycie argonu o czystosci
99,99%. Okresl ilos¢ przeptywu zgodnie z tabelg 6.
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Tabela 6
Prad Srednica Dysza gazowa Przeptyw
spawania elektrody ) gazu
(A) (mm) n(°)  Srednica(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

Trzymanie palnika podczas spawania:

90°

Pozycja W (PA) Pozycja H (PB)

15 - 40°

20-30°

i
Pozycja S (PF)

Przygotowanie materiatu bazowego:
Tabela 7 zawiera wartosci przygotowania materiatu.
Wymiary okresla sie zgodnie z obrazkiem 6.

Obrazek 6
O
i | s
d ta _f
Tabela 7
s (mm) a (mm) d (mm) a(°)
0-3 0 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60




Podstawowe zasady spawania metoda TIG:

1. Czystos¢. Miejsce spawania musi by¢ wolne od
tluszczu, oleju i innych zanieczyszczen. Podczas
spawania nalezy rowniez zadbac o czysto$¢ materiatu
dodatkowego i czystych rekawic spawacza.

2. Dodanie materiatu dodatkowego w celu unikniecia
utleniania  musi  by¢  topniejacym  koricem
materiatu dodatkowego zawsze pod ochrong gazu
wyptywajgcego z dyszy.

3. Rodzaj i $rednice elektrod wolframowych nalezy
dobiera¢ odpowiednio do wielkosci pradu, polaryzacji,
rodzaju materiatu podstawowego i sktadu gazu
ostonowego.

4. Ostrzenie elektrod wolframowych. Ostrzenie koricdwki
elektrody powinno by¢ w kierunku podtuznym. Im
mniejsza chropowatos¢ powierzchni kofcowki, tym
bardziej tuk i dtuzszy czas zycia elektrody.

5. lloé¢ gazu ochronnego musi by¢ dostosowana
do rodzaju spawania, wielko$¢ dyszy gazowe;j.
Po zakoriczeniu spawania gaz musi przeptyngc
wystarczajgco dtugo, aby chroni¢ materiat i elektrode
wolframowg przed utlenieniem.

Typowe btedy spawalnicze TIG i ich wptyw na jakos¢
spoiny:

Prad spawania jest zbyt:

Niski: niestabilny tuk spawalniczy

Wysoki: Rozerwanie koricéwki elektrody wolframowej
prowadzi do niestabilnego tuku spawalniczego.
Dodatkowo btedy moga by¢ spowodowane ztym
prowadzeniem uchwytu spawalniczego i ztym
podawaniem materiatu dodatkowego.

Ostrzezenie o mozliwych problemach i ich

usuwanie

Przewdd przedtuzajacy i przewody spawalnicze s3

uwazane za najczestszg przyczyne problemu. Jesli masz

jakiekolwiek problemy, wykonaj nastepujace kroki:

e Sprawd?z warto$¢ dostarczonego napiecia sieciowego.

e Upewnij sie, ze przewdd zasilajacy jest catkowicie
podtagczony do gniazda zasilania i gtdwnego
przetacznika zasilania.

e Upewnij sie, ze bezpieczniki lub wyfacznik s w
porzadku.

Jesli uzywasz przedtuzacza,
przekréj i potaczenie.

sprawd? jego dtugosc,

Upewnij sie, ze nastepujace czesci nie s wadliwe:

o Sieciowy wytgcznik gtéwny

¢ Gniazdo zasilania i gtéwny wytacznik urzadzenia
UWAGA: Pomimo wymaganych umiejetnosci
technicznych niezbednych do naprawy urzadzenia,
zalecamy skontaktowanie sie z  przeszkolonym
personelem i naszym Dziatem Obstugi Technicznej w
przypadku uszkodzenia.

Komunikaty o btedach

Napis ERR
Zabezpieczenie  termiczne  urzadzenie  zostato
aktywowane (przegrzanie spawarki). Urzgdzenie nie

bedzie reagowad na zadne przyciskiinie bedzie dziata¢,
az spawarka sie ochtodzi. W zadnym wypadku nie
wolno odtgcza¢ urzadzenie od sieci, wentylator musi
dziata¢, az do catkowitego schtodzenia urzadzenia.
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Sygnalizacja - - -

Sygnalizacja zwarcia na wtykach wyjsciowych. Na pr-
zyktad przyklejanie elektrody, nieprawidtowe napiecie
wyjsciowe.

Regularna konserwacja i kontrola

Kontrole nalezy przeprowadzaé zgodnie z normg EN
60974-4. Zawsze sprawdzaj stan kabla spawalniczego
i zasilajgcego przed uzyciem urzadzenia. Nie uzywaj
uszkodzonych kabli, przewododw i uchwytéw.

Dokonaj kontroli wizualnej:

kable spawalnicze

zasilanie

obwdd spawania

obudowa

elementy sterujgce i sygnalizacyjne
ogolny stan

Ostrzezenie

Podczas pracy z urzadzeniem przy wyzszych pradach
spawania, urzadzenie moze pobierac z sieci wiecej niz
16 A. W takim przypadku wtyczke nalezy wymieni¢ na
przemystowg pasujacg do bezpiecznika 20 A! Do tego
zabezpieczenia musi w tym samym czasie odpowiadac
zabezpieczenie instalacji elektrycznej.
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Vyrobni stitek / Vyrobny stitok / Production label / Produktionsschild
Tabliczka znamionowa

© © Qo0

Type: S/N: c € fr—
= ACOH = EN 60974-1, -10
@__.?:u - 10 A/20,4V-180A/ 27,2V
LA -0 X 50% 60% 100% g
I2 180 A 170 A 130 A
[S] up=83v U2 27,2V 26,8V 252V -——@
limax = 39 A b= 27,9 A
@_ 57(: 10A/10,2V-180A/17,2V
—_— T T X 50% 60% 100%
I2 180 A 170 A 130 A
[s] us=83v
U, 17,2V 16,8 V 15,2V -——@
1]]5”0 L Ut T 230V b =27 A lw=19,4A IP23S

Opis / SK

Description / ENG

Beschreibung / DE

Opis / PL

Popis / CZ
1 Svarovaci metoda
2 Napajeci napéti
3 Typ stroje
4 Svarovaci stroj

Jméno a adresa

vyrobce
6 Normy
7 Vyrobni ¢islo
8 Proud pfi zatiZzeni
9 Napeéeti

pfi zatizeni

Zvéracia metdda
Napéjacie napatie

Typ stroja
Zvéraci stroj

Nazov a adresa
vyrobcu

Normy
Vyrobné ¢islo

Priad pri zataZeni

Napétie pri zatazeni

Welding method
Supply voltage
Name of the machine

Description of the
machine

Name and address
of manufacturer

Standards
Serial number

Nominal welding
current

Nominal load
voltage

Schweimethode
Versorgungsspannung

Maschinentyp
Schweilgerat

Name und Adresse
des Herstellers

Normen

Seriennummer

Laststrom

Spannung unter Last

Metoda spawania
Napiecie zasilania

Typ urzadzenia
Spawarka

Nazwa i adres
producenta

Normy
Nr produkcyjny

Natezenie pradu
podczas obcigzenia

Napiecie podczas
obcigzenia
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Seznam ndhradnich dili / Zoznam ndhradnych dielov
List of spare parts / Liste der Ersatzteile
Czesci zamienne
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e Popis / CZ Opis / SK Description / ENG Code
1 Knoflik pfistrojovy Gombik pristrojovy Current adjustment knob 30860
2 Konektor 5-kolikovy XLR Konektor 5-kolikovy XLR 5-pin-type plug XLR 42045
3 Rychlospojka - zasuvka 35-50 | Rychlospojka — zasuvka 35-50 Gladhand - socker 35-50 30423
4 Plynova rychlospojka Plynova rychlospojka Gas quick coupling 30825
5 Celo predni Celo predné Front panel 31131
6 Ventilator Ventildtor Fan 30750
7 Ovlddaci kodér Ovlddaci kodér Control encoder 41564
8 Plosny spoj - vykon Plosny spoj — vykon PCB - power 12295
9 Transformator HF Transformator HF Transformer HF 33306
10 Plosny spoj — HF modul Plosny spoj — HF modul PCB — HF modul 12317
11 Plynovy ventil 24 V DC Plynovy ventil 24 V DC Gas valve 24 V DC 32325
12 Celo zadni Celo zadné Rear panel 31142
13 Vypinac hlavni 25 A Vypinac hlavny 25 A Main switch 25A 34628
14 Plosny spoj — KTC Plosny spoj — KTC PCB —KTC 12353
15 Drzak madla Drziak drzadla Handrail holder 30371
16 Madlo HF Drzadlo HF Handrail HF 12489

gg:: Beschreibung / DE Opis / PL Code
1 Geréate Knopf Pokretto 30860
2 Konnektor 5 Polig XLR Wtyczka sterujaca 5 PIN XLR 42045
3 | Schnellkupplung - Kabelsteckverbindung 35-50 Gniazdo panelowe 35-50 30423
4 Gas-Schnellkupplung Szybkoztgczka gazu 30825
5 Vordere Stirn Panel przedni 31131
6 Ventilator Wentylator 30750
7 Regelungskoder N-koder sterujacy 41564
8 Platine - power Ptyta elektroniki - power 12295
9 Transformator HF Transformator HF 33306
10 Platine — HF modul Ptyta elektroniki — HF modut 12317
11 Gasventil 24 V DC Elektrozawdr gazowy 24 V DC 32325
12 Hintere Stirn Panel tylni 31142
13 Hauptschalter 25 A Wytacznik gtéwny 25 A 34628
14 Platine — KTC Ptyta elektroniki — KTC 12353
15 Griffhalterung Mocowanie uchwytu 30371
16 Griff HF Uchwyt HF 12489
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Elektrotechnické schéma / Elektrotechnickd schéma

Electrical diagram / Elektrische schema / Schemat elektrotechniczny
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku

Osvedcenie o akost

i a kompletnosti vyrobku / Testing certificate

Qualitétszertifikat des Produktes / Deklaracja Jakosci i Kompletnosci

Nazev a typ vyrobku

N&zov a typ vyrobku / Type
Bennenung und Typ
Nazwa i rodzaj produktu

[ ] 1500 HF [ ] 1700HF [ ] 1900 HF

Vyrobni ¢islo stroje

Vyrobné Cislo

Serial number
Herstellungsnummer der Maschine
Numer produkcyjny maszyny

Vyrobce
Vyrobca
Producer
Produzent
Producent

Razitko OTK

Peciatka OTK

Stamp of Technical Control
Department

Stempel der technische
Kontrollabteilung
Pieczatka Kontroli Jakosci

Datum vyroby

Datum vyroby

Date of production
Datum der Produktion
Data produkcji

Kontroloval
Kontroloval
Inspected by
Gepriift von
Sprawdzit

Zarucni list / Zaruény list / Wa

Datum prodeje
Datum predaja
Date of sale

Verkaufsdatum
Data sprzedazy

rranty certificate / Garantieschein / Karta Gwarancyjna

Razitko a podpis prodejce
Peciatka a podpis predajca
Stamp and signature of seller
Stempel und Unterschrift

des Verkdufers

Pieczatka i podpis sprzedawcy
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Zaznam o provedeném servisnim zdkroku / Zaznam o prevedenom servisnom zdkroku
Repair note / Eintrag liber durchgefiihrten Serwceelngrlff

Datum prevzeti servisem
Datum prevzatia servisom
Date of take-over

Datum Ubernahme durch
Servisabteilung

Data odbioru przez serwis

Zapis o wykonaniu interwencji serwisow

Datum provedeni opravy

Datum prevzatia z opravy
Date of repair

Datum Durchfiihrung

der Reparatur

Data wykonania naprawy

Cislo reklam. protokolu
Cislo reklam. protokolu
Number of repair form
Nummer

des Reklamationsprotokoll
Numer protokotu reklamacyj

Podpis pracovnika

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




Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu.
Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmenu.
The producer reserves the right to modification.
Hersteller behaltet uns vor Recht fiir Anderung.
Producent zastrzega sobie prawo do zmian.



