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Tabelle 1

Vorwort

Wir danken lhnen fiir die Anschaffung unseres Pro-
duktes.

Vor der Anwendung der Anlage
[[I:l:]]] sind die Gebrauchsanweisungen

des vorliegenden Handbuches

auszunutzen zu lesen.

Um die Anlage am besten auszunutzen und den lan-
gen Lebensdauer ihrer Komponenten zu gewahrleis-
ten, sind die Gebrauchsanweisungen und die War-
tungsvorschriften dieses Handbuches zu beachten.
Im Interesse unserer Kundschaft empfehlen wir, alle
Wartungsarbeiten und nétigenfalls alle Reparatur-
arbeiten bei unseren Servicestellen durchfiihren zu
lassen, wo speziell geschultes Personal mittels der
geeignetsten Ausriistung lhre Anlage pflegen wird.
Da wir mit dem neuesten Stand der Technik Schritt
halten wollen, behalten wir uns das Recht vor, unse-
re Anlagen und deren Ausriistung zu andern.

Beschreibung

Maschine TIG 1700 HF ist professionelle Schweilk-
inverter, die zum Schweillen im MMA (mit um-
mantelter Elektrode), sowie TIG Verfahren mit Be-
rihrungsstart und berthrungslosem HF-Start
(SchweilRen in Argonschutzatmosphadre mit nicht
schmelzender Wolframelektrode) dienen. Demzu-
folge sind sie SchweiBstromquellen mit steiler Cha-
rakteristik.

Diese Inverter sind als transportable Schweil3-
stromquelle konstruiert. Die Geréate sind mit einem
Griff zur leichten Handhabung und zum bequemen
Tragen ausgestattet.

Inverter sind  unter Verwendung eines
Hochfrequenztranformators mit Ferritkern, Tran-

Technische Daten TIG 1700 HF

Netzspannung 50Hz
Schweistrombereich
Leerlaufspannung

ED 45% (40%*)

ED 60%

ED 100%
Netzsicherung
Schutzart

MaRe L x B xH
Gewicht

1x230V
10-160 A
88V
160 A
120 A
95 A
16 A
IP23S
390 x 143 x 245 mm
6,7 kg




sistoren und Digitalsteuerung konstruiert.

Im MMA Verfahren sind sie mit den elektronischen
Funktionen HOT START - einstellbar im Bereich von
0 bis 0,5 s. (zum leichteren Zindung des Lichtbo-
gens), ANTI STICK (verhindert das , Festkleben” der
Elektrode, seine Aktivierung wird auf dem Display
durch die Symbole ,---, dargestellt), sowie ARC
FORCE, einer dynamischen Stromnachregelung des
el. Lichtbogens ausgestattet. Fiir den TIG-Modus
sind sie mit kontaktloser HF-Ziindung und digitaler
Steuerung aller Parametern ausgestattet.

Die Maschinen sind vor allem fur Fertigung, War-
tung, Montage oder fiir Heimwerkstatt bestimmt.
Die Maschinen stimmen mit einschldagigen Normen
und Richtlinien der EU und Tschechischer Republik
Gberein.

Technische Daten
Algemeine technische Daten sind in der Tabelle 1
zusammengefasst.

Einsatzbeschrankung

(EN 60974-1)

Die Anwendung der Schweillstromquelle ist typisch
diskontinuierlich, wo die effektivste Arbeitszeit fur
das Schweilen und der Stillstand fir Positionie-
rung der Schweilteile, Vorbereitungvorgang u.s.w.
ausgenutzt ist. Diese Schweillinverter sind durch-
aus in Hinsicht auf Belastung max. 160 des
Nominalstrommes innerhalb der Arbeit von 45%
von der gesamten Nutzungszeit sicher konstruiert.
Die Richtlinie gibt die Belastung im 10 Minuten
Zyklus an. Zum Beispiel flir 45% Belastungsarbeits-
zyklus halt man 4,5 Minuten von dem Zehnminu-
tenzeitabschnitt. Falls der zulldsige Arbeitszyklus
Uberschritten war, ist er infolge des gefdhrlichen
Uberhitzen durch Thermostat unterbrochen, im
Interese der Wahrung von Schweikomponenten.
Dieses ist durch Aufleuchten der gelben Signallam-
pe am vorderem Schaltpult angezeigt. Nach meh-
reren Minuten, wo wieder zur Abkihlung der Ma-
schine kommt und die gelbe Signallampe erldscht,
steht die Maschine wieder betriebsbereit. Die Ma-
schinen sind so ausgelegt, dal sie mit dem Schutz-
pegel IP 23 S libereinstimmen.

Unfallverhiitungsvoschriften

Die SchweiPgerate sollen nur fiir Schweifen be-
nutzen und nicht fir keine andere unzureichende
Nutzung. In keinem Fall darf dieses Gerat fur
Auftauen der Rohre benutzen. Die vorliegenden
Produkte sind ausschlieBlich zum Schweissen und
nicht zu anderen, unsachgeméafen Zwecken an-
zuwenden.

Betreiben Sie das SchweiRgerat niemals ohne de-
ren Abdeckungen. Durch die Beseitigung der Abde-
ckungen wird der Kiihlungseffekt reduziert, was die
Beschadigung des Gerdtes zur Folge haben kann.
Der Lieferant haftet in solch einem Falle nicht fir
entstandene Schaden, ebenso unmaoglich ist es, in
solch einem Falle Anspruch auf eine Garantierepa-
ratur geltend zu machen.

Sie dirfen nur von geschultem und erfahrenem
Personal bedient werden. Der Bediener soll sich an
den UnfallverhlUtungsvorschriften EN 60974-1, EN
050601, 1993, EN 050630, 1993 halten, um sich
selbst und Dritten keine Schaden anzurichten.

GEFAHREN BEIM SCHWEISSEN UND SICHER-
HEITSHINWEISE FUR DIE BEDIENER SIND ANGE-
FUHRT IN:

EN 05 06 01/1993 Sicherheitsbestimmungen
zum Lichtbogenschweifen von Metallen.

EN 05 06 30/1993 Sicherheitsvorschriften zum
Schweilen und Plasmaschneiden.

Die SchweilRgerate sind periodischen Kontrollen
laut EN 33 1500/1990 zu unterziehen. Hinweise zur
Durchfiihrung von Revisionen, siehe § 3 der Ver-
ordnung CUPB Nr. 48/1982 GBI., EN 33 1500:1990
und EN 050630:1993 Art. 7.3.

HALTEN SIE ALLE ALLGEMEINGULTIGEN BRAND-
SCHUTZVORSCHRIFTEN EIN!

Halten sie diese allgemeingiltigen brandschutzvor-
schriften unter gleichzeitiger Respektierung ortlich
spezifischer Bedingungen ein.

Schweillvorgange sind immer als Tatigkeit mit er-
hohter Brandgefahr zu qualifizieren. SchweiBarbei-
ten an Orten mit feuergefdhrlichen oder explosi-
ven Materialien ist immer strengstens untersagt.
Am SchweiBplatz missen jeweils immer Feuer-
I6schgerate bereitstehen. Achtung! Funken konnen
noch Stunden, nachdem geschweift wurde, Brande
verursachen und dies besonders an versteckten Stel-
len. Das Gerat nach Beendigung der Schweilarbei-
ten mindestens zehn Minuten abkiihlen lassen.
Wenn es nicht zur ausreichenden Kiihlung des Ge-
rates kommt, kommt es im Innern des Geréates zu
einem groBen Temperaturanstieg, der die Leis-
tungselemente des Gerates beschadigen kann.

ARBEITSSICHERHEIT BEIM SCHWEISSEN VON ME-

TALLEN, DIE BLEI, KADMIUM, ZINK, QUECKSILBER

UND BERYLLIUM ENTHALTEN

Wenn Metalle geschweiRt werden sollen, die diese

Metalle beinhalten, sind folgende Sondermal-

nahmen zu treffen:

e Fihren sie keine Schweilarbeiten bei (auch
leeren) Schutzgas-, Ol- und Kraftstoffbehéltern



STROMSCHLAGVORBEUGUNG

BEIM  SCHWEISSEN

PRODUKTE, DAMPFE UND GASE
Stellen sie sicher, dass die Arbeits-

und -tanks durch, denn es besteht Explosions-
gefahr. Das Schweiflen ist nur laut Sonder-
vorschriften moglich!

In explosionsgefihrdeten Rdumen gelten
Sondervorschriften.

Keine Reparaturarbeiten beim
Generator unter  Spannung

durchfiihren
Vor jeglicher Wartungs - oder Reparaturar-
beiten die Schweifmaschine vom Netz tren-
nen

Sich vergewissern, dass die Schweifmaschine
mit einer Erdung verbunden ist

Die Anlageaufstellung darf nur von Fachper-
sonal durchgefiihrt werden. Samtliche Ver-
bindungen sollen den giiltigen Sicherheits-
normen (CEl 26-10 HD 427) und den Unfall-
verhltungsvorschriften gemap sein.

Es darf nicht in feuchten oder nassen Rau-
men oder im Regen geschweift werden.

Bei abgenutzten oder lockeren Kabeln nicht
schweifen. Samtliche Kabeln haufig kontrol-
lieren und sich vergewifern, dass sie vollig
isoliert sind, dass kein Draht freiliegt und
dass keine Verbindung locker ist.

Bei Kabeln mit unzureichendem Durchmesser
nicht schweiflen und das SchweiRen stoppen,
wenn die Kabeln heifwerden, damit die Iso-
lation nicht allzu schnell abgenutzt wird.
Komponente unter Spannung nicht berih-
ren. Nach der Anwendung den Brenner oder
die SchweiBzange sorgfiltig ablegen und da-
bei jegliche Berlihrung mit der Erdung ver-
meiden.

ENTSTEHENDE

flache sauber ist und dass fir die
Entliftung aller beim Schweien
entstehenden Gase/Dampfe gesorgt ist und
dies namentlich in geschlossenen Raumen.
Stellen Sie die Schweillgarnitur in einem gut
gellfteten Raum auf.

Entfernen Sie alle Lacke, Verunreinigungen
und Fette von der zu schweillenden Flache,
um die Entwicklung giftiger Dampfe und Gase
zu vermeiden.

Sorgen Sie am Arbeitsplatz immer fiir ausrei-
chende Beliiftung. Schweiflen Sie weder an
Stellen, bei denen der Verdacht auf Entwei-
chen von Erdgas oder sonstigen explosiven

SCHUTZ
BRANDWUNDEN UND LARM

EXPLOSIONS UND FLAMMENSCHUTZ

Gasen besteht, noch in der Ndhe von Ver-
brennungsmotoren.

Halten sie das SchweilRgerdt von Wannen fern,
die zum Entfetten bestimmt sind, sowie von
Stellen, an denen brennbare/flammbare Stof-
fe verwendet werden und wo
Trichlorathylendampfe oder Dampfe sonstiger
Chlore mit Kohlenwasserstoffverbindungen
auftreten, die als Losungsstoffe verwendet
werden, da der SchweiBlichtbogen und die
dabei erzeugte UV-Strahlung mit diesen
Dampfen reagiert und hochtoxische Gase er-
zeugt.

GEGEN STRAHLUNGEN,
Nie defekte oder
Schutzmasken tragen.
Den Schweifbogen ohne den

passenden Schirm oder Schutzhelm nie be-
obachten.

Augen mit dem entsprechenden, mit
inattinischem Glasvisier versehenen Schirm
Schutzgrad 9 (14 EN 169) immer schiitzen.
Ungeeignete inattinische Glasvisiere sofort
wechseln.

Ein durchsichtiges Glas vor das inattinische
setzen, um dieses zu schiitzen.

Die Arbeiter im Schweifbereich sollen doe
erforderlichen Schiitzen tragen, andermfalls
den Schweifbogen nicht ziinden.

Darauf achten, dass die von dem
Schweifbogen erzeugten UV-Strahlungen
den Augen der Arbeiter im Schweifbereich
nicht schaden.

Schutzschiirzen, splittersichere Brillen oder
Schutzhandschuhe immer tragen.
Lederhandschuhe tragen, um Brandwunden
und Hautabschiirfungen beim Stiickhandha-
ben zu vermeiden.

kaputte

Jeglichen Brennfstoff vom
Arubeitsraum fortschaffen.

Neben entziindlichen Stoffen
oder Flissigkeiten oder in von
Explosiosgasen gesattigten Raumen nicht
schweiBen.

Keine mit Ol oder Fett durchnapte Kleidung
tragen, da sie die Funken in Brand setzen
koénnen.

Nicht an Behaltern schweiRen, die Ziindstof-
fen enthielten, oder an Materialien, welche
giftige und entzlindliche Dampfe erzeugen
kénnen.




GEFAHREN AUS ELEKTROMAGNE-
TISCHEN FELDERN

Keine Behdlter schweillen, ohne deren ehe-
maligen Inhalt vorher zu kennen. Sogar ein
kleiner Riickstand von Gas oder von entziind-
licher Flussigkeit kann eine Explosion
verusachen.

Nie Sauerstoff beim Behalterentfetten an-
wenden.

Gusstlicke mit breiten, nicht sorgfaltig ent-
gasten Holrdumen nicht schweif3en.

Uber einen Feuerldscher im Arbeitsraum
immer verflingen.

Keinen Sauerstoff im Schweilbrenner an-
wenden, sondern nur Schutzgas oder Mi-
schungen von Schutzgasen.

Das von der Schweimaschine
erzeugte elektromagnetische
Feld kann fir Leute gefahrlich
sein, die Pace-Makers, Ohrprothesen oder
dhnliches tragen, sie sollen ihren Arzt befra-
gen, bevor sie sich einer laufenden
Schweifmaschine nahern.

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

Die vorliegende Anlage ist den Sicherhe-
itsnormen gemap, welche in den EWG Richt-
linien 89/336, 92/31 und 93/68 uber die
elektromagnetische Vetraglichkeit (EMC) en-
thalten sind und stimmt insbesondere mit
den Technischen Vorschriften der Norm EN
60974-10 Uberein, sie ist fur den Gebrauch in
Industriegebdauden und nicht fiir den Privat-
gebrauch bestimmt. Sollten magnetische
Stérungen vorkommen, steht dem Benutzer
zu, sie unter Mitwirkung des technischen
Kundendienstes von dem Hersteller zu besei-
tigen. In  manchen Fallen st die
Schweifmaschine abzuschirmen und die
Zuleitung mit entsprechenden Filtern aus-
zurusten.

VORSICHT:

Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fiir den Einsatz in
Wohngebieten entschlossen, wo der Strom durch
eine niedrige Spannung versorgt ist. Man kann eini-
ge Probleme mit der Sicherstellung der elektro-
magnetischen Kompatibilitat in diesen Umgebun-
gen haben und das kann von leitungsgefiihrten
Stérungen sowie von abgestrahlten Stérungen ve-
rursachen sein.

MATERIALIEN UND VERSCHROTTEN

ENTSORGUNG DER VERWENDETEN
ANLAGE

HANDHABUNG UND LAGERUNG VON
GASEN

Diese Anlagen sind mit Materia- n
lien gebaut, welche frei von gifti- t)
gen und fir den Benutzer schad-
lichen Stoffen sind.

Zu dem Verschrotten soll die Schweif-
maschine demontiert werden und ihre Kom-
ponenten sollen je nach dem Material einge-
teilt werden.

.
melstellen/Sammelhofe, die zur
Ricknahme bestimmt sind.

Die verwendete Anlage geben Sie nicht in den

Hausmiill, gehen Sie wie oben beschrieben
vor.

Fir die Entsorgung der aussortier-
ten Anlage nutzen Sie die Sam-

Fir eine sichere Handhabung von
Flaschengasen miussen
VorsichtsmaBnahmen getroffen
werden. Insbesondere stromfiihrende Kabel
oder andere elektrische Schaltkreise von die-
sen entfernt halten.

Es wird der Gebrauch von Gasflaschen mit
eingepragter Angabe der enthaltenen
Gassorte mepfohlen - verlassen Sie sich nicht
auf die farbliche Kennzeichnung.

Wenn nicht gearbeitet wird, den Gashahn
zudreheb und die leere Gasflasche sofort
auswechseln.

Die Gasflascheb vor Stof3 oder Fall geschiitzt
unterbringen.

Nicht versuchen, die Gasflaschen zu fillen.
Nur zertifizierte Schlduche und Anschlisse
benutzen, jewelis einen fir benutze Gassorte
und bei Beschadigung sofort auswechseln.
Einen einwandfreien Druckregler benutzen.
Den Druckregler manuell auf der Gasflasche
anbringen und bei Verdacht auf Funktions-
stérung sofort reparieren oder auswechseln.
Den Gashahn der Gasflasche langsam 6ffnen,
so dass der Druck des Reglers langsam zu-
nimmt.

Wenn der Messindex druckluftbeaufschlagt
ist, den Hahn in der erreichten Position las-
sen.

Bei Edelgasen den Hahn ganz 6ffnen.

Bei brennbaren Gasen den Gashahn weniger
als eine Drehung 6ffnen, so dass er im Notfall
immer schnell geschlossen werden kann.




Bild 1

STANDORT DES GERATES

Bei der Auswahl eines geeigneten Standortes fir
das Gerat ist darauf zu achten, dass keine leitungs-
fahigen Verunreinigungen (Fremdkorper) ins Gerat
eindringen kdnnen (z.B. von Schleifmaschinen ab-
spritzen die Partikel).

Maschinenaufstellung

Aufstellungsort der Schweifmaschine ist in Hin-

sicht auf einen sicheren und einwandfreien Ma-

schinenbetrieb sorgfaltig zu bestimmen.

Der Anwender soll bei der Installierung und dem

Einsatz der Maschine die in diesem Handbuch

enthaltenen Anweisungen von dem Anlageher-

steller beachten.

Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der Benut-

zer mit eventuellen elektromagnetischen Proble-

men im Maschinenbereich auseinandersetzen. Im

besonderen wird empfohlen, die Schweip-

maschine nicht in der Ndhe von:

e Signal-, Kontroll- und Telephonekabeln,

e Fernseh- und Rundfunksendern und Emp-
fangsgeraten,

e  Computers oder Kontroll- und Messgeraten,

e Sicherheits- und Schutzgeraten zu installie-
ren.

Benutzer mit Kardiostimulationsgeraten oder mit

Ohrprothesen dirfen sich nur auf die Erlaubnis ih-

res Arztes in dem Bereich der laufenden Maschine

aufhalten. Der Aufstellungsort der Schweif-

maschine hat IP 23 S Gehaduseschutzgrad zu ent-

sprechen (Veroffentlichung IEC 529). Die vorlie-

gende Schweifmaschine wird mittels eines

Zwangsluftumlaufs abgekiihlt und soll darum so in-

stalliert werden, dass die Luft durch die

LuftausldBe im Maschinengestell leicht abgesaugt
und ausgeblast wird.

NetzspeisunganschluR

Bevor Sie das SchweilRgerdt an die Netzspeisung

anschlieBen versichern Sie sich dass der Span-

nungswert und Frequenz im Netz der Spannung

auf dem Datenschild der Maschine entspricht und

das der Hauptschalter des SchweilRgerates in Posi-

tion ,,0“ steht.

Fiir den Netzanschluss verwenden Sie nur original

Stecker. Falls Sie den Stecker austauschen wollen

gehen sie nachfolgend vor:

e filir NetzspeisunganschluB der Maschine sind 2
Einfliihrungskabel nétig

e das dritte, das GELB-GRUN ist, findet fir
Schutzerdung die Anwendung

SchlieBen Sie den standardisierten Stecker (2p+e)

mit passendem Belastungswert dem Einfiihrungs-

kabel an. Achten Sie auf die Sicherstellung des

Steckers durch die Sicherungen oder durch Ausl6-

seschutz. Erdungskreis der Quelle muss mit Er-

dungsleitung verbiindet sein (GELB-GRUN Leiter).

ANMERKUNG: Jede Kabelleitungsverlangerung
muss einem richtigen Kabelquerschnitt entspre-
chen und grundsatzlich darf sie keinen kleineren
Querschnitt haben, als Kabel dessen Original mit
dem SchweiRgerat zugestellt war.

Tabelle 2 - zeigt empfohlene Netzsicherung fir
maximale Schweillstrome.
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Bild 2
Tabelle 2 Position 5 LED fur den TIG-Modus mit kontaktlo-
Type | 1700 HF ser Ziindung
| Max 45%/*40% 160 A Position 6  Taste - SchweiB-Modus-Wahl
Installierte Leistung SKVA Position7  LED fiir den TIG-Modus mit Kontakt-
Absicherung 16 A zindung (Anreiziindung)
Netzkabel - Querschnitt in 3x2.,5 mm> Pos!t!on 8 LI-;D fur de.n MMA-Modus .
- > Position9  Display mit Stromwert- und Zeitan-
Massekabel - Querschnitt 16 mm gabe
bell Position 10 Funktionstaste
Tabelle 3 _ Position 11  LED - 4-Takt-Modus
Verlangerungskabel Querschnitt | Position 12  LED der CYCLE-Funktion
1-20m 2,5mm Position 13  LED der PULS-Funktion
Position 14 LED des Zweitstroms 12 5-170 A
Bedienungselemente Position 15 LED Stromabsenkzeit O bis 10 s.

BILD 1

Position1  Hauptschalter - in Position ,0“ ist das
Schweilgerat abgeschaltet

Position2  Netzanschlusskabel

Position 3  Schutzgaseintritt

Position 4  Digitaler Steuerpanel

Position 5  Schnellkupplung - Minuspol

Position 6  AnschlufRstecker zur Steuerung der
Brennertaste und fiir die Fernbedie-
nung

Position 7  Gasschnellkupplung - Austritt

Position 8  Schnellkupplung - Pluspol

BILD 2

Position1  LED fiir den SchweilRstrom
Position2  LED der Gasvorstromzeit 0 bis 20 s.
Position3  LED StromanstiegszeitO bis 10 s.
Position4  Einstellungstaste

Position 16 LED des Endstromwertes 5-170 A

Position 17 LED der Gasnhachstromzeit 0 - 20 s.

Position 18 Unendliches Potenziometer zur Pa-
rametereinstellung

SchweiRkabelanschluf

An das vom Netz abgeschaltene Gerat SchlieRen
Sie die SchweiRkabel (positiv und negativ) an,
Elektrodehalter und Massekabel mit richtiger Po-
laritat fir ausgewahlte Methode (Bild 2).

Wahlen Sie die vom Hersteller angegebene Polari-
tat aus. Die Schweillkabel sollten moglichst kurz
sein, nah beieinander und am Fussbodenniveau
oder in seiner Nahe liegen.

GESCHWEIRTER TEIL

Das zum Schweillen bestimmte Material muss im-
mer mit der Erde verbunden sein, damit die
Elektromagnetischestrahlung reduziert wurde.
Muss man auch darauf achten, dass die Erdung des



geschweiRten Materials die Unfallgefahr oder Be-
schadigung anderer elektrischen Anlage nicht ver-
ursachte.

Einstellung der Schweil3parameter

Einstellung Schweif3-Modus

Nach dem Einschalten des Gerdtes leuchtet das
Display auf und eine der LED-Dioden signalisiert
den aktuellen Schwei-Modus (MMA, TIG mit Kon-
taktziindung, oder TIG HF mit kontaktloser Ziin-
dung). (Position 5, 7 oder 8 Abb. 2) Gleichzeitig
leuchtet die Iw-Diode (Pos. 1 Abb. 2), die den
SchweiRstrom signalisiert, oder auch eine der LED-
Dioden (Pos. 11, 12 oder 13), je nach zuletzt ver-
wendetem Modus oder Funktion.

EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETERN IN
DEN EINZELNEN BETRIEBSMODEN

MMA-MODUS :

Beim Schweill-Modus MMA konnen die folgenden
Parameter eingestellt werden:

- der Schweillstrom in A

- die HOTSTART-Dauer in Sekunden

Die LED-Diode (Pos. 8 Abb. 2) signalisiert den
MMA-Modus (SchweiRen mit ummantelter Elekt-
rode). Dieser Modus wird durch wiederholtes Drii-
cken der MET-Taste (Pos. 6 Abb. 2) gewahlt.

Einstellung des SchweiBstromes - bei leuchtender,
als lw gekennzeichneter LED-Diode (Pos. 1 Abb. 2)
wird mittels Coder (Pos. 18 Abb. 2) ein SchweiR-
strom von 5-140, 160 oder 180 A (je nach Geréte-
typ) eingestellt.

Einstellung der HOTSTART-Dauer

Durch Betatigen der Modus-Taste MET (Pos. 6 Abb.
2) wird das Gerat in den MMA-Modus umgeschal-
tet, was von der LED-Diode angezeigt wird (Pos. 8,
Abb. 2).

Durch Driicken der SET-Taste (Pos. 4 Abb. 2),
leuchtet die LED-Diode auf (Pos. 3 Abb. 2). Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 s., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Pos. 18 Abb. 2) die Zeit eingestellt wer-
den, fir welche die Funktion HOTSTART aktiv
bleibt. Die Zeit wird mittels der Ziffern 0,0 bis 10,0
dargestellt. Bei Einstellung des Wertes 0,0 ist die

HOTSTART-Funktion abgeschaltet; 10.0 ist die Ma-
ximaldauer, d.h. zirka 0,5 s.

SET

TIG-MODUS:

Die SchweiRinverter 1500HF bis 1900HF ermogli-
chen es, im TIG-Modus mit Kontaktstart und TIG
HF-Modus mit kontaktlosem Start zu schweil3en.
Beide Betriebsmoden ermdoglichen das SchweilRen
im 2- und 4-Takt-Betrieb.

TIG-MODUS (mit Kontaktstart):

Die LED-Diode (Pos. 7 Abb. 2) signalisiert den TIG-
Modus (mit Kontaktstart). Die Aktivierung des
Lichtbogens erfolgt durch direkten Kontakt der
Elektrode mit dem zu schweiBenden Material. Die-
ser Modus wird durch wiederholtes Driicken der
MET-Taste (Pos. 6 Abb. 2) gewahlt.

Bei diesem Modus lassen sich die folgenden Para-
meter einstellen:
e die  Anstiegszeit
in Sekunden
e der Schweillstrom in A
e die Absenkzeit vom SchweiRstrom
Endstrom in Sekunden
e EndstrominA
e die Gasnachstrémzeit in Sekunden
wobei die folgenden Funktionen wahlbar sind:
e  2-takt

zum SchweilRstroms

zum

e  4-takt
e CYCLE
e PULS

Die Moglichkeit zum Einstellen aller Parameter ent-
steht nach Driicken der SET-Taste (Pos. 4 Abb. 2)
mittels Coder (Pos. 18 Abb. 2). Die leuchtende Diode
indiziert den jeweiligen Parameter, der eingestellt
werden kann. Wenn der entspr. Parameter nicht
binnen 6 s. gewahlt und mittels Coder reguliert wird,
geht das Gerat automatisch in den Status ,Schweil3-
stromeinstellung” (ber. Dabei leuchtet die LED-
Diode Iw (Pos. 1 Abb. 2) auf.



2-TAKT-FUNKTION

Die 2-Takt-Funktion ist aktiv, wenn die LED-Diode
(Abb. 2 Pos. 11) nicht leuchtet. Die LED-Diode er-
lischt durch wiederholtes Driicken der FNC-Taste
(Pos. 2 Abb. 10).

o1l
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Bei eingeschalteter
Modus mit Kontaktstart wird das Gerat auf folgen-
de Weise bedient: Beim Kontakt der Elektrode mit
dem zu schweillenden Material und Betatigen der
Brennertaste wird der Lichtbogen geziindet. Der
Stromanstieg verldauft automatisch je nach einge-

2-Takt-Funktion und TIG-

stellter Stromanstiegszeit, bis der eingestellte
SchweiRstromwert erreicht ist. Die Brennertaste
muss dabei gedriickt bleiben. Nach Freigabe der
Taste beginnt der Schweillstrom automatisch und
in Abhadngigkeit von der eingestellten Absenkzeit
zu sinken, bis er den If-Wert erreicht hat, bei dem
er abgeschaltet wird.

4-TAKT-FUNKTION

Die LED-Diode (Pos. 11 Abb. 2) signalisiert die 4-
Takt-Funktion. Diese Funktion kann sowohl im TIG-
Modus, als auch im Modus TIG HF verwendet wer-
den. Diese Funktion wird durch wiederholtes Drii-
cken der FNC-Taste (Pos.10 Abb. 2) gewdhlt.
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Bei eingeschalteter 4-Takt-Funktion und TIG-
Modus mit Kontaktstart wird das Gerat auf folgen-
de Weise bedient: Beim Kontakt der Elektrode mit
dem zu schweillenden Material und Betatigen der
Brennertaste wird der Lichtbogen geziindet. Solan-
ge die Brennertaste gedriickt bleibt, verbleibt der
Schweiflstrom auf dem Wert von 20A. Nach Frei-
gabe der Taste steigt der Schweillstrom automa-
tisch bis zum eingestellten Iw-Wert an. Nach dem
erneuten Driicken und sofortiger Freigabe der
Brennertaste erlischt sofort der SchweiRlichtbo-
gen. Wenn die Taste jedoch weiter gedriickt wird,
beginnt der SchweiRstrom automatisch auf den If -
Wert abzusinken, wobei er die gesamte Dauer,
wahrend der die Brennertaste gedriickt bleibt, auf
diesem Wert verbleibt.

Die 4-Takt-Funktion wird durch wiederholtes Dri-
cken der FNC-Taste aktiviert. Dass die Funktion
eingeschaltet ist, wird durch die LED-Diode besta-
tigt (Abb. 2 Pos. 11).

Die 2-Takt-Funktion ist aktiv, wenn die LED-Diode
(Abb. 2 Pos. 11) nicht leuchtet.

Die 2-Takt-Funktion kann nicht in Verbindung mit
der CYCLE-Funktion verwendet werden.

CYCLE-FUNKTION

Bei der Cycle-Funktion wird durch Driicken der
Brennertaste zwischen zwei Schweillstromwerten
umgeschaltet

PULS-FUNKTION

Bei der Puls-Funktion kommt es zum automati-
schen Umschalten zwischen zwei eingestellten
Stromwerten in der entsprechenden Frequenz. Der
Anteil des jeweiligen oberen und unteren Stroms
in der Pulsperiode ist 50% zu 50%.

TIG HF-MODUS

(mit kontaktlosem Start):

Die LED-Diode (Pos. 5 Abb. 2) signalisiert den TIG
HF-Modus (mit kontaktlosem Start). Die Aktivie-
rung des Lichtbogens erfolgt durch einen Hoch-
spannungsentladung, ohne dass die Elektrode in
Kontakt mit dem zu schweilenden Material
kommt. Dieser Modus wird durch wiederholtes
Driicken der MET-Taste (Pos. 6 Abb. 2) gewahlt

Durch Dricken der Taste METHOD (Pos. 6 Abb. 2)

wird der TIG HF-Modus eingestellt (es leuchtet die

LED-Diode Pos. 5 Abb. 2). Bei diesem Modus lassen

sich die folgenden Parameter einstellen:

e  Gasvorstromung in Sekunden

e Die Anstiegszeit zum
in Sekunden

e  Der Schweildstrom in A

e Die Absenkzeit vom Schweillstrom
Endstrom in Sekunden

e  Endstrom inin Sekunden

e die Gasnachstromzeit in Sekunden wobei die
folgenden Funktionen wahlbar sind:

e 2-Takt

SchweiRstrom

zum

e  4-Takt
e CYCLE
° PULS

Die Moglichkeit zum Einstellen aller Parameter
entsteht nach Dricken der SET-Taste (Pos. 4 Abb.
2) mittels Coder (Pos. 18 Abb. 2). Die leuchtende
Diode indiziert den jeweiligen Parameter, der ein-
gestellt werden kann. Wenn der entspr. Parameter



nicht binnen 7 s. gewahlt und mittels Coder regu-
liert wird, geht das Gerat automatisch in den Sta-
tus , Schweillstromeinstellung” Gber. Dabei leuch-
tet die LED-Diode Iw (Pos. 1 Abb. 2) auf.

Die 4-Takt-Funktion wird durch wiederholtes Dri-
cken der FNC-Taste aufgerufen. Dass die 4-Takt-
Funktion eingeschaltet ist, wird durch die leuch-
tende LED TIG HF und 4-Takt (Abb. 2 Pos. 5 und 11)
angezeigt.

Modus TIG/TIG HF - Einstellung des SchweiR-
stromwertes

Durch wiederholtes Driicken der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode Iw auf (Abb. 2 Pos. 1), wie auf
der Abbildung zu sehen ist. Mittels Coder (Abb. 2
Pos. 18) wird der erforderliche SchweilRstromwert
eingestellt. Der Strom kann von 5A bis zum Wert
des maximalen SchweiRstroms eingestellt werden.
Der SchweiBstromwert kann auch wadhrend des
Schweillens geandert werden.

Mittels Fernbedienung (Taste UP/DOWN) kann der
Wert des Schweillstroms in allen SchweiR-Modi
gedndert werden.

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung des Endstromwer-
tes

Durch wiederholtes Betatigen der SET-Durch wie-
derholtes Betdtigen der SET-Taste leuchtet LED-
Diode If (Abb. 2 Pos. 16) auf. Die LED-Dioden leuch-
ten zirka 6 s., so wie auf der Abbildung dargestellt
ist. Wahrend dieser Zeit kann mittels Coder (Abb. 2
Pos. 18) der Wert des Endstroms eingestellt wer-
den.Der Wert kann von 5A bis zum Maximal-
stromwert des Gerates eingestellt werden. Es ist
jedoch nicht moglich, einen hoheren Wert, als den
aktuellen SchweiBstromwert einzustellen. Der
Wert wird in Ampere angezeigt.

[ JR
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SET
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Modus TIG HF-Einstellung der Gasvorstromung
Durch wiederholtes Betatigen der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode (Abb. 2 Pos. 12) auf. Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 s., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Pos. 18) die Gasvorstromzeit
eingestellt werden. Die Zeit wird mittels der Ziffern
0,1 bis 10,0 dargestellt und in Sekunden angege-
ben.

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung der Pulsfrequenz
zwischen oberem und unterem Strom

Durch wiederholtes Betatigen der SET-Taste leuch-
ten gleichzeitig die LED-Diode Iw und 12 (Abb. 2
Pos. 14 und 1) auf. Die LED-Dioden leuchten zirka 6
s., so wie auf der Abbildung dargestellt ist. Wah-
rend dieser Zeit kann mittels Coder (Abb. 2 Pos.
18) der Pulsfrequenzwert eingestellt werden. Der
Wert ist im Bereich von 0 bis 500 Hz einstellbar.

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung des Wertes des
oberen Stroms fiir die Pulsfunktion

Durch wiederholtes Betatigen der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode Iw (Abb. 2 Pos. 1) auf. Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 s., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Pos. 18) der Wert des oberen
Stroms eingestellt werden.Der Wert kann von 5A
bis zum eingestellten Wert des maximalen
Schweillstroms eingestellt werden.

SET




Modus TIG/TIG HF - Einstellung des Wertes des
unteren Stroms fiir die Pulsfunktion

Durch wiederholtes Betatigen der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode 12 (Abb. 2 Pos. 14) auf. Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 s., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Pos. 18) der Wert des unteren
Stroms eingestellt werden. Der Wert kann von 5A
bis zum eingestellten Maximalstromwert des Gera-
tes eingestellt werden. Es ist jedoch nicht moglich,
einen hoheren Wert, als den aktuellen Schweil3-
stromwert einzustellen. Der Wert wird in Ampere
angezeigt.

SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung der Absenkzeit
des Schweif3stroms

Durch wiederholtes Betatigen der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode (Abb. 2 Pos. 15) auf. Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 s., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Pos. 18) die Zeit eingestellt wer-
den, binnen welcher der Strom vom Schweil-
stromwert bis zum Endstrom sinkt. Die Zeit wird
mittels der Ziffern 0,1 bis 10,0 dargestellt und in
Sekunden angegeben.

SET

Modus TIG HF-Einstellung der Gasvorstromzeit
Durch wiederholtes Betatigen der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode (Abb. 2 Pos. 2) auf. Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 s., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Pos. 18) die Gasvorstromzeit
eingestellt werden. Die Zeit wird mittels der Ziffern
0,1 bis 10,0 dargestellt und in Sekunden angege-
ben.
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SET

Modus TIG/TIG HF - Einstellung der Anstiegszeit
des Schwei3stroms

Durch wiederholtes Betatigen der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode (Abb. 2 Pos. 3) auf. Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 s., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Pos. 18) die Zeit eingestellt wer-
den, binnen welcher der Strom bis zum eingestell-
ten Wert des Schweillstroms ansteigt. Die Zeit wird
mittels der Ziffern 0,1 bis 10,0 dargestellt und in
Sekunden angegeben.

SET
Modus  TIG/TIG HF - Einstellung  der
Gasnachstromzeit

Durch wiederholtes Betatigen der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode (Abb. 2 Position 17) auf. Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 s., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Position 18) die
Gasnachstromzeit eingestellt werden. Die Zeit wird
mittels der Ziffern 0,5 bis 15,0 dargestellt und in
Sekunden angegeben.

SET

Einstellung zum Schweifen im 2-Takt-Modus
Wenn die LED-Diode (Position 11 Abb. 2) nicht
leuchtet, ist die 2-Takt-Funktion aktiv. Diese Funk-
tion kann sowohl in Verbindung mit dem TIG-
Modus und TIG HF-Modus, als auch mit der Funk-
tion PULS verwendet werden. Diese Funktion wird
durch wiederholtes Driicken der FNC-Taste (Positi-
on 10 Abb. 2) gewdhlt.
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Signalisierung der Funktion 4-Takt-CYCLE

Die gleichzeitig leuchtenden LED-Dioden (Position
11 und 12 Abb. 2) zeigen an, dass die 4-Takt-
Funktion in Verbindung mit der CYCLE-Funktion ak-
tiv ist. Diese Funktion kann sowohl im TIG-Modus,
als auch im TIG HF-Modus verwendet werden. Die-
se Funktion wird durch wiederholtes Driicken der
FNC-Taste (Position 10 Abb. 2) gewahlt.

Signalisierung der Funktion 4-Takt-PULS

Die gleichzeitig leuchtenden LED-Dioden (Pos. 11
und 13 Abb. 2) zeigen an, dass die 4-Takt-Funktion
in Verbindung mit der PLUS-Funktion aktiv ist. Die-
se Funktion kann sowohl im TIG-Modus, als auch
im TIG HF-Modus verwendet werden. Diese Funk-
tion wird durch wiederholtes Driicken der FNC-
Taste (Pos. 10 Abb. 2) gewdhlt.

11
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SULS

Modus TIG/TIG HF - Einstellung des Zweitstrom-
wertes fiir die Funktion 4-Takt-Cycle

Durch wiederholtes Betatigen der SET-Taste leuch-
tet die LED-Diode 12 (Abb. 2 Pos. 14) auf. Die LED-
Dioden leuchten zirka 6 s., so wie auf der Abbil-
dung dargestellt ist. Wahrend dieser Zeit kann mit-
tels Coder (Abb. 2 Pos. 18) der Wert des Zweit-
stroms eingestellt werden. Der Wert kann von 5A
bis zum eingestellten Maximalstromwert des Gera-
tes eingestellt werden. Es ist jedoch nicht moglich,
einen héheren Wert, als den aktuellen SchweiR-
stromwert einzustellen. Der Wert wird in Ampere
angezeigt.

SET

AuBer dem Wert des Schweil3-
stroms kdnnen die bereits eingestellten Werte im

ANMERKUNG:

-12 -

Verlauf des Schweillprozesses nicht gedndert wer-
den.

Vermerk Err

Der Vermerk Err weist darauf hin, dass der Tempe-
raturiiberlastungsschutz des SchweiRgerates (we-
gen Uberhitzung) ausgeldst hat. Das Gerét reagiert
hierbei auf keinerlei Tastenbetatigungen, bis sich
das Gerat soweit abgekiihlt hat, dass der Tempera-
tursensor einschaltet.

Die Signalisierung ,,- - -,

»- - - »am Display zeigt an, dass es zur Aktivierung
der Funktion Antistick gekommen ist (Umschaltung
auf den Minimumstrom aufgrund eines Kurzschlus-
ses im SchweiRprozess), zum Beispiel beim Kleben
bleiben der Elektrode.

METODE MMA

In der Tabelle 4 sind die algemeine Werte fiir die
Wabhl der Elektrode im Zusammenhang mit ihrem
Durchmesser und Wandstarke des Grundmaterials
angegeben. Die Werte des angewandeten Strom
sind in der Tabelle mit jeweiligen Elektroden fir
Schweilung der unlegierten sowie niedriglegierten
Stahle. Diese Angaben haben keine absolute Giil-
tigkeit und dienen nur fir Information. Fiir die rich-
tige Auswahl verfolgen Sie die Angabe vom Elekt-
roden hersteller. Der verwendete Strom ist von der
Schweillposition und dem Maschinentyp abhangig
und erhoht sich gemdR der Wandstdrke und
TeilabmeRBung.



Tabelle 4

Wandstérke des ge- Durchmesser der

Elektrode (mm)

schweilten Material (mm)

1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
Tabelle 5
Durchmesser der Elektro- SchweiRstrom (A)
de (mm)
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

Die verwendete Stromintensitdt fir verschiedene

Elektrodendurchmesser ist in der Tabelle Nr. 5 ab-

gebildet und fiir verschiedene SchweilRarten sind

die Werte:

e hohere fir die horizontale Schweillung

e  mittlere flir SchweiBung tGber Kopfniveau

e niedrige fur senkrechte SchweiBung in Rich-
tung nach unten und fir Verbindung der klei-
nen, vorgeheitzten Teilen.

Annahernde Indikation des bei der SchweilRung mit
Elektroden fur unlegierten Stahl durchschnitlichen
Stromes ist durch folgende Formel angegeben:

1=50x (Je-1)

WO IST:

| = Intensitat Schweillstrom (A)

e = Durchmesser der Elektrode (mm)
BEISPIEL:

Fiir Elektrode mit Durchschnitt 4mm
I=50x(4—1)=50x3=150A

Haltung der Elektrode beim Schweiflen:

Bild 4
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Materialvorbereitung:

In der Tabelle 6 sind die Werte fiir Materialvorbe-
reitung angegeben. Die Abmessung entnehmen Sie
dem Bild 5.

L >
e B

Tabelle 6
s (mm) a(mm) d(mm) «a (9
0-3 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

4-TAKT-FUNKTION

Bei eingeschalteter 4-Takt Funktion und TIG HF-
Modus wird das Gerat auf folgende Weise bedient:
Bei gedrickter Brennertaste wird der Lichtbogen
gezlindet, wobei der Schweillstrom die ganze Zeit
auf dem Wert von 15 A verbleibt, solange die
Brennertaste gedriickt wird. Nach Freigabe der
Taste beginnt der SchweiRstrom automatisch bis
zum eingestellten Wert des Schweildstroms Iw zu
ansteigen. Nach einem erneuten Driicken und so-
fortiger Freigabe der Brennertaste erlischt der
Schweilllichtbogen sofort. Wenn die Taste jedoch
weiter gedriickt wird, beginnt der Schweillstrom
automatisch auf den If -Wert abzusinken, wobei er
die gesamte Dauer, wahrend derer die Brennertas-
te gedriickt bleibt, auf diesem Wert verbleibt. Nach
Freigabe der Taste erlischt der Lichtbogen.

AnschluB von SchweiBbrenner und Kabel:
AnschlieRen Sie den Schweisbrenner an Minuspol
und Erdungskabel an Pluspol - direkte Polaritat.

Auswahl und Vorbereitung der Wolframelektro-
de:

In der Tabelle 7 sind die Werte des SchweiRstro-
mes und Durchmesser fiir Wolframelektrode mit
2 % Thoria angegeben - rote Markierung der Elekt-
rode.

Tabelle 7
Durchmesser der

Elektrode (mm) SchweiBstrom (A)

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

Die Wolframelektrode bereiten Sie gemal den
Wert in der Tabelle 8, Abb. 5 vor.



)
Tabelle 8
a(®) \ SchweiRstrom (A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Das Schleifen der Wolframelektrode:

Durch die richtige Wahl der Wolframelektrode und
ihre richtige Vorbereitung beeinflussen wir die Ei-
genschaften des SchweilRbogens, Schweilgeomet-
rie und Lebensdauer der Elektrode. Die Elektrode
ist in Langsrichtung fein zu Schleifen, wie abgebil-
det 7.

Das Bild 8 stellt den  Einfluss
Elektrodeschleifens auf ihre Lebensdauer dar.

;‘l
-
¥

des

Bild 7 Bild 8

Bild 8A - fein und gleichmaRiges Schlifen der Elekt-
ro-de in Langsrichtung - Lebensdauer bis 17 Stun-
den.

Bild 8B - grob und unregelmaRiges Schleifen in
Quer-richtung - Lebensdauer 5 Stunden.

Die Parametr fir den EinfluRvergleich von
verschie-denen Schleifearten der Elektroden sind
angegeben mit Benutzung:

HF Bogenzlindung, Elektrode & 3,2 mm, Schweilk-
strom 150 A und SchweiBmaterial Rohr.

Schutzgas:

Fir das Schweillen durch Methode TIG muss man
Argon mit Sauberkeit von 99,99% benutzen. Die
DurchfluBmenge entnehmen Sie der Tabelle 9.

Tabelle 9
Schweil3- Dl;recrh(;m:s- SchweiRduse Gasdurch-
o] .
strom (A) Elektrode n mm |fluB I/min
6-70 1,0mm | 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 mm |4/5/6 |6,5/8,0/9,5| 6-7
120-240 | 2,4mm | 6/7 |9,5/11,0 7-8
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Haltung des SchweiBbrenners beim SchweiBen:

&

()

W
%

2

NN N

position w (PA)

position h (PB)

20-30° Positions (PF)

15 - 40°
-~

«
~a
10-30°] ———_¥{
[ NN N

Grundmaterialvorbereitung:

In der Tabelle 10 sind die Werte fir Materialvor-
bereitung angegeben. Die AbmelRung entnehmen
Sie dem Bild 8.

Bild 8 O(\ +
<t s
d *a t
Tabelle 10
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 BEIM SCHWEIBEN DURCH ME-

THODE TIG:

1. Sauberkeit - der SchweiBbereich beim
SchweiRen muss entfettet sein, entolt und be-
freit von allen anderen Unsauberkeiten. Es
muss man auch auf die Sauberkeit des Zu-
satzmaterials und die Sauberkeit der SchweiR-
handschuhe beim SchweifRen achten.

2. Zustellung von Zusatzmaterial - um die Oxyda-
tion zu vermeiden, muss das abgeschmolzene
Ende des Zusatzmaterials immer unter Schutz
vom aus der Dise herausflieRende Gas sein.

3. Der Typ und Durchmesser der Wolframelekt-
rode - ist gemall der StromgroRe, Polaritdt,
Grundmaterial und Zusammensetzung des
Schutzgases auszuwdhlen.




4. Das Schleifen der Wolframelektrode - Schar-
fen der Spitze sollte in Langsrichtung erfolgen.
Je kleiner die Rauhigkeit der Spitzenoberflache
ist, desto ruhiger der elektrische Bogen brennt
und Lebensdauer der Elektrode ist damit lan-
ger.

5. Schutzgasmenge - muss man dem SchweiBart
anpassen, bzw. dem AusmaB vom Gasdise.
Nach der Schweilbeendigung muss das Gas
genigend lange strémen, damit Material und
Elektrode vor der Oxydation geschiitzt wur-
den.

Typische Fehler TIG beim Schweien und ihr Ein-

fluB auf SchweiBnahtqualitat:

Schweilstrom ist Uberaus:

Niedrig:  unstabiler SchweiRbogen

Hoch: die Beschadigung der Elektrodenspitze
flhrt zur unruhigen Bogenbrennung.

Weiter kénnen die Fehler durch falsche Schweil3-

brennerfiihrung und falsche Zustellung von Zu-

satzmaterial verursacht werden.

Bevor Sie zu schweiflen beginnen

WICHTIG: Bevor Sie das Schweillgerat einschalten,

kontrollieren Sie noch einmal, ob die Netzspan-

nung und -frequenz den Angaben auf dem Typen-

schild entspricht.

1. Stellen Sie den SchweiRstrom mit Hilfe des Po-
tentiometers ein (Abb. 1 Pos. 2)

2. Schalten Sie das Schweillgerdt am Hauptnetz-
schalter (Abb. 1 Pos. 5) ein.

3. Die griine Signalleuchte zeigt an, dass das Ge-
rat eingeschaltet und betriebsbereit ist.

Vorgang fir Abbau und Einbau
von Seitenabdeckung

Gehen Sie folgendermaRen vor:

e Vor der Demontage der Seitenabdeckungen
jeweils immer das Anschlusskabel aus der
Steckdose zu ziehen!

e Schrauben Sie die 2 Schrauben auf der oberen
Seite der Abdeckung ab und nehmen sie her-
unter.

e Bei der Zusammensetzung der Maschine ge-
hen Sie umgekehrt vor.

Instandhaltung/Wartung

VORSICHT: Vor jeglichen Wartungsarbeiten im
Generatorinnerm Strom ausschalten. Reparaturen
an diesem Schweillgerat diirfen nur von Fachkraf-
ten mit ausreichender fachlicher Qualifikation aus-
gefiihrt werden!
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WARNUNG: Bevor Sie irgendwelche Kontrollen im
Innern des Gerates vornehmen, ist das Gerat von
der Stromquelle zu trennen! Reparaturen an die-
sem Schweiligerat diirfen nur von Fachkraften mit
ausreichender fachlicher Qualifikation ausgefiihrt
werden!

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile wurde speziell fir die Gera-
te entwickelt. Die Verwendung nicht originaler Er-
satzteil kann Leistungsdifferenzen verursachen
oder das vorausgesetzte Sicherheitsniveau beein-
trachtigen.

Bei der Verwendung nicht originaler Ersatzteile
lehnt der Hersteller jegliche Haftung ab.

SCHWEIBSTROMOQUELLE

Weil diese Systeme vollstandig statisch sind, halten

Sie die folgende Vorgangsweise ein:

e Beseitigen Sie regelmafRig mittels Druckluft die
Verunreinigungen und den Staub, die sich im
Gerateinnern angesammelt haben. Richten Sie
dabei aber die Luftdise nicht direkt auf die
elektrischen Komponenten, um diese nicht zu
beschadigen.

e Kontrollieren Sie das Gerat regelmafig in Be-
zug auf einzelne abgenutzte Kabel oder lose
Verbindungen, welche die Ursache von Uber-
hitzung und moglichen Beschadigung des Ge-
rates sein konnen.

Bei den SchweiRgeradten sind durch beauftragte

und laut EN 331500, 1990 und EN 056030, 1993

befdhigte Personen periodische, namlich einmal

pro Halbjahr, Revisionsdurchsichten durchzufiih-
ren.

Hinweis auf mogliche Schwierig-

keiten und ihre Beseitigung

Zuleitungsschnur,  Verlangerungskabel sowie

Schweillkabel werden als haufigste Ursache der

Schwierigkeiten gehalten. Falls die Probleme ent-

stehen gehen Sie folgendermaRen vor:

e Uberpriifen Sie den Wert von Netzspannung

e Uberprifen Sie, ob das Zuleitungskabel véllig
mit Stecker und Hauptschalter verbinden ist.

e  Uberpriifen Sie, ob Sicherungen und Schutz in
Ordnung sind.

Fir den Fall, dass Sie Verlangerungskabel verwen-

den, Uberpriifen Sie seine Lange, Querschnitt und

AnschluB.

Uberpriifen Sie, ob folgende Teile nicht fehlerhaft

sind:

e  Hauptschalter vom Leitungsnetz



Speisungsstecker und Hauptschalter der Ma-
schine

BEMERKUNG: Trotz lhrer, fir die Generatorrepara-
tur notwendigen, guten technischen Geschicklich-
keit, empfehlen wir lhnen im Fall der Beschadigung
mit unseren technischausgebildeten Fachleuten
und Servisabteilung zu kontaktieren.

Ersatzteilebestellung
Fir die Problemlosebestellung der Ersatzteile ge-
ben Sie an:

Bestellnummer des Teiles:

Bennenung

Maschinentyp

Speisespannung und Frequenz angegebene
auf dem Produktionsschild
Herstellungsnummer der Maschine
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Verwendete grafische Symbole
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Beschreibung

1 Warnung Risikounfall durch el. Strom

2 Minuspol auf der Klemme

3 Pluspol auf der Klemme

4 Erdungsschutz

5 Elektrode

6 |TIG

7 TIG HF

8 | 4-Takt Funktion

9 Pulsation

10 |Umschalten zwischen zwei eingestelten Schweillstromen
11 | Gasvorstrommung, Gasnachstrommung

12 | Zeitverlauf

13 | Zweitstrom

14 | Endstrom

15 |Schweifstrom

16 |Frequenz

17 | Entsorgung der benutzten Einrichtung

18 | Vorsicht Gefahr

19 |Lernen Sie die Bedienanweisung kennen

20 [Produkte und Gase beim Schweillen

21 | Schutz vor Strahlung, Brandwunden und Larm
22 | Brandverhitung und Explosionverhiitung

23 | Die mit elmagn. Strahlung verbundene Gefahr
24 [Rohstoffe und Abfalle

25 | Manipulation und Lagerung mit Druckgas
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Grafischen Symbole auf dem Datenschild
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Beschreibung
Name und Anschrift des Herstellers
Geratetyp
Symbol SchweiBstromquelle (Einphaseninverter)
SchweiBmethode
Lastnennspannung
Speisespannung
Symbol SchweiRstrom (Gleichstrom)
SchweiBmethode
Netzteil (Speisestromkreis) Anzahl der Phasen, Wechselstrom, Frequenz
Isolierungsklasse
Maximaler Nennversorgungsstrom
Effektiver Nennversorgungsstrom
Schutzart
Normarbeitsspannung
Rated Schweilstrom
Belastungsfaktor
Bereich des Ausgangs (min. und max. Schweistrom und entsprechende Arbeitsspannung)
Norm
Seriennummer
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Ersatzteilliste
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Beschreibung Code

1 | HF Transformator 31987
2 | Thermostat 30150
3 | Verbindung 10 Pin 10539
4 | PCB AEK 804-006 10283
5 [PCB AEK 804-005 10339
6 | Versteifung 10326
7 |Haupttransformator 10150
8 | Drossel 10117
9 | Erregttransformator 30403
10| MeRtransformator 10118
11| Hilfstransformator 40374
12| Varistor 40942
13| Satz von Filterkondensatoren 10540
14| PCB AEK 803-003 1700HF 10354
15| Lufter 30451
16| Hintere Stirn 10286
17| Hauptschalter 30452
18| Halter fiir Zufiihrungskabel 30810
19| Elektroventil 220V 30911
20| zufiihrungskabel 3x 2,5 mm® 31064
21| Boden HF metal 31882
22| Eingangsbriicke 40945
23| PCB Filter EMC + varistor 10387
24| Unterlegplatte fiir halter HF arc Ziindung 10284
25| Halter HF arc Ziindung -
26| PCB HF arc Ziindung 10416
27| Gas Schnellkupplung frontal 30825
28| Vordere Sticker 31076
29| Potentiometerknopf HF 30860
30(Vordere Stirn 10606
31| Kabeln zu verbinden fiir Konnektor Schweillbrenner 10295
32| Einbaubuchse 25 mm? 30409
33| Blechabdeckung HF 31883
34| Seitenselbstklebefolie1700HF 30916
36| Leistungsschild 1700HF
38| Set N-MOSFET 10546
39| Out Gleichrichterdioden Set 10550
40| Master Elektronik Set 10552
41| Schutzkreis Set 10543
42| Erregung Leistungstransistors Set 10553
43| Frontplatte Display 10290
Konnektor-Invertor 31162
Konnektor-Brenner 31374
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EG KONFORMITATSERKLARUNG DEKLARACJA

erklart auf eigene ausschlieRliche Verantwortung, dass die nachstehend angefiihrten Produkte Anforde-
rungen der Richtlinien des EU Parlaments und des EU-Rats 2006/95/EG in der aktuellen Fassung (elek-

trische Niederspannungseinrichtungen) und 2004/108/EG in der aktuellen Fassung (elektromagnetische
Kompatibilitat) erfillen.

Types:

TIG 1700 HF
Description of device:

SchweiRmaschine MMA/TIG
Reference to standards:

EN 60974-1
EN 60974-10 and related standards

Year of placing of ,,CE“ mark on product:

12

Ausgabedatum:
Ausgabeort:

-22 -



Qualitatszertifikat des Produktes ‘

Typ TIG 1700 HF
Herstellungsnummer der Maschine: Herstellungsnummer PCB:
Produzent

Stempel OTK

Datum der Produktion

Geprift von

Garantieschein

Verkaufsdatum

Stempel und Unterschrift
des Verkaufers

Eintrag liber durchgefiihrten Serviceeingriff

Datum Ubernahme Datum Durchfiihrung Nummer Unterschrift
durch Servisabteilung der Reparatur des Reklamationsprotokoll von Mitarbeiter

Bemerkungen
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