HITSAUSKONEEN KAYTTOOHJE

TIMCO HP-180L
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TIG-/PUIKKOHITSAUSINVERTTERI

Kiitos, etta ostit tuotteemme. Lue tAma opas huolellisesti, jotta kaytat sita
oikein.

K&aannos alkuperaisesta ohjeesta.
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Turvallisuus

Noudata tarvittavia toimenpiteita valttyéksesi vahingoilta. Lisétietoja saat valmistajan suositusten

mukaisesta kayttajén turvallisuusoppaasta.

Sahkoiskuvaara - voi johtaa kuolemaan!!
Kytke maadoitus voimassa olevien standardien mukaisesti.
Sahkoosien ja elektrodin koskettaminen paljain késin tai marilla kasineilla tai vaatteilla on kielletty.

Varmista, etta eristdydyt maasta ja tydpajasta.
Varmista, ettd olet turvallisessa paikassa.
Kaasu voi olla haitallista terveydelle!
Al altista itseasi kaasulle.
Kéyta kohdepoistoa kaarihitsauksen aikana, jotta et hengita kaasuja.
Hitsauskaari vahingoittaa silmia ja polttaa ihoa.
Kéytd asianmukaista naamaria ja suodatinta. Kéyta silmien- ja kehonsuojausta.
Kéytd asianmukaista suojausta tai verhoa sivullisten suojelemiseksi.
Tulipalo
Hitsauskipina voi aiheuttaa tulipalon. Varmista, ettei alueella ole palavaa materiaalia.
Melu voi vahingoittaa kuuloa.
Kéytd kuulonsuojaimia tai muuta keinoa kuulon suojelemiseksi.
Varoita sivullisia kovasta melusta.
Toimintahairion sattuessa pyyda apua asiantuntijalta
Jos asennuksessa ja kaytdssa ilmenee ongelmia, tarkasta tdman oppaan kohdat.
Jos et tdysin ymmaérr& oppaan ohjeita tai et pysty ratkaisemaan ongelmaa oppaan avulla, ota yhteytta jalleenmyyjaan tai
huoltokeskukseemme, jotta saat asiantuntijan apua.

HUOMIO!

Laitteen kanssa on kaytettava pintavuotosuojaal!
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Tietoja laitteesta

Laite on tasasuuntaaja, joka siséltaa kehittynytta invertteriteknologiaa.

Kaasuhitsauskoneet hyotyvat invertterivirtaldhteista ja -osista. Hitsausvirtal&hteessd on MOSFET, joka siirtdé 50 tai 60
hertsin taajuuden 100 kilohertsin taajuuteen, vahentéa jannitetta ja kommutoi, ja luo korkean tehon jannitteen PWM-tekniikan
avulla. Koska pddmuuntajan paino ja tilavuus on pienempi, tehokkuus kasvaa. Invertterilaitteiden k&ytt6d pidetédan

hitsausteollisuuden vallankumouksena.

Hitsausvirtalahde toimii tehokkaammin ja keskittyneemmin, ja kaari on vakaampi. Kun elektrodi ja tydkappale
kohtaavat, elektrodi vastaa nopeammin. Tdma tarkoittaa, ettd hitsauslaitteille voidaan antaa eri dynaamisia ominaisuuksia ja
jopa kaarta voidaan tarvittaessa pehmentéé tai koventaa.

TIG-hitsauslaite muodostaa kaaren helposti. Valittavissa on kaaren muodostusvirta, kaaren lopetusvirta, hitsausvirta,
perusvirta, virran nousuaika, virran laskuaika, kaasun viiveaika ja jatkuva mukautuminen. Liséksi pulssitiheyttd ja pulssin
tehoa voidaan saatdd erikseen. Kaaren muodostumista, lopetusta ja yllapitoa sdddetddn automaattisesti, jotta saadaan

hyvénlaatuinen hitsi. Laite soveltuu erityisesti polkupydrateollisuuteen.

Monikayttdinen laite sopii ruostumattoman teraksen, hiiliterdksen, kuparin ja muiden varimetallien hitsaamiseen ja sita
voidaan kayttdd myos perinteiseen hitsaukseen. Siirtoteho on yli 85 %.

& HUOMIO!

Laitetta kaytetddn padasiassa teollisuudessa. Se tuottaa radioaaltoja, joten tydntekijdn on kdytettdva asianmukaisia

suojaimia.
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TIEDOT

Malli L200HP L250HP
L160HP L180HP
Tiedot
Yksivaihe, 230 V Yksivaihe, 230 V Yksivaihe, 230 V Yksivaihe, 230 V
Jannite (V)
vaihtovirtatl5 % vaihtovirtatlb % vaihtovirtatlb % vaihtovirtaxl5 %
. 50/60 50/60
Taajuus (Hz) 50/60 50/60 / /
19 28
Nimellisvirta (A) 15,1 17
Kuormittamaton jannite 56 56
56 56
W)
Lahtovirta (A) 20~160 20~180 90~200 90~950
Nimellistydjannite (V) 16, 4 17,2 18 20
Tehons&ato (A) — — - -
Kuormitus (%) 60 60
60 60
Havio 40 40 40 40
. Suurtaajuus Suurtaajuus
Kaari Suurtaajuus Suurtaajuus
85 85
Tehokkuus (%) 85 85
0,73 0,73
Tehokerroin 0,73 0,73
. F F
Eristysluokka F F
P21 P21
Kotelointiluokka 1P21 1P21
. 9 9
Paino (kg) 9 9
. 400 X 165 X 315 400 X 165 X 315
Mitat (mm) 400 X 165 X 315 400 X 165 X 315
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ASENNUS

Laitteessa on jannitteen kompensointitoiminto.

nimellisjannitteesta.

Se toimii

normaalisti, vaikka jannite vaihtelee

+ 15

%

Jos kaytat pitkaa johtoa, kayta riittavén suurta halkaisijaa, jotta jannitehavio ei ole liian suuri. Liian pitkd johto voi

vaikuttaa laitteen suorituskykyyn. Suosittelemme kayttdmaan maéritettya johtopituutta.

1.
2.

Varmista, ettei laitteen jddhdytysaukoissa ole tukoksia, jotta ja&hdytysjarjestelma toimii oikein.

Varmista, ettd suojakaasun liitokset ovat tiiviitd. Kaasu kulkee pullosta paineenséatimeen ja letkuun. Kiinnité letkut

kiristimilla tai vastaavilla, jotta argon ei vuoda ulos ja ilma sisélle.

Kayta induktiokaapelia kotelon maadoittamiseen, jonka halkaisija on véhintddn 6 mm2. Kytke maadoituskaapeli

laitteen takana olevaan maadoitusruuviin.

Kytke hitsauspoltin tai elektrodipidike kuvan mukaisesti. Puikkohitsauksessa: Varmista, etta johto, pidike ja pistoke on kytketty

maahan. Aseta pistoke miinusliittimeen ja kiinnitd vaantdmalla myotapaivain. Kaarihitsauksessa: Liitd hitsauspistoolin

kaasu-sahkdpistoke etupaneelin liittimeen ja
vaannd  myotapaivaan.  Liitd  pistoolin
ilmakatkaisija etupaneelin liittimeen ja kiinnit&
ruuvi.

Aseta pistoke etupaneelin positiiviseen
liittimeen ja kiinnita vaantamalla
my&tapaivaan. Kiinnitd maadoituspuristin
tydkappaleeseen.

Kytke virtajohto jénnitteen mukaiseen
virtaldhteeseen. Varmista, ettd virtaldhde
on oikeanlainen ja ettd sen jannite on
sallituissa rajoissa. Kun ylld olevat kohdat

on suoritettu, asennus on valmis.

Site power

Input cable

Pressure reducing value

Cormected to the
ground

Werk
piece

Welding torch

-

==

gon
linder

Varmista ennen kytkemista, etta virta on katkaistu. Oikea jarjestys on kytked hitsauskaapeli ja maadoituskaapeli

j Varoitus!

ensin laitteeseen ja varmistaa, ettd ne ovat kunnolla kiinni. Sen jélkeen kytketdén virtalahde.
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PANEEL IN OHJE

HP:

Abnormal _
indicator —

Power switch

MMA/TIG
adjustment”
switch

Welding currént
adjustment

Negative pole ou%put/f

/ /

Air-electricity / Positive pole output
system output /

Air switch

Ylla oleva kuva on viitteellinen. Jos opas poikkeaa omasta laitteestasi, noudata laitteesi merkintoja.

KAYTTO

TIG-HITSAUS

1. Kytke virta takapaneelin kytkimestd. Naytto syttyy ja puhallin kdynnistyy.

2. Avaa argonpullon venttiili. Sdadé paineensaadin oikeaan asetukseen.

3. Paina polttimen kytkintd. Magneettiventtiili aukeaa. Voit kuulla kaaren muodostumisen &&nid. Samalla argonia virtaa ulos
polttimesta. HUOMAA: Ensimmadisen kayttokerran yhteydessa polttimen kytkintd on painettava useita sekunteja, jotta
ilma poistuu letkuista. Kun hitsaus on suoritettu, argonia virtaa polttimesta vield useita sekunteja hitsin suojaamiseksi
jadhtymisen aikana. Pid& poltin hitsin yll4 vahan aikaa kaaren sammuttua.

4. Aseta sopiva hitsausvirta ja varmista, etta se riittda tydkappaleen paksuuteen ja prosessin vaatimuksiin nahden.

5. Pida elektrodi 2-4 mm:n péaadssd tyokappaleesta, paina sadatbnuppia ja sytytd kaari lyhyesti. Hitsauslaite on nyt

kayttovalmis.
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PUIKKOHITSAUS

1. Kytke virta etupaneelin kytkimestd. Puhallin kdynnistyy.
2. Varmista, ettd etupaneelin kytkin on ala-asennossa. Impulssin siirtokatkaisin ja virran kaltevuusajan saatd poistuvat
kaytosta.

3. Varmista, ettd hitsausvirta on tyokappaleen paksuuteen ndhden sopiva.

Varoitus!

Laitteen virtajohdon irrottaminen kesken ké&yton on kiellettyd. Se voi aiheuttaa

hengenvaaran ja laitevahinkoja.

HUOMAUTUKSET JA EHKAISEVAT TOIMENPITEET @

1. Ympéristo

1) Laitetta voidaan kéayttad kuivassa tilassa, jonka kosteus on enintaan 90 %.

2) Ympéristolampotila 1040 astetta.

3) Valta hitsaamasta suorassa auringonvalossa tai tihkusateessa.

4) Al4 kayta laitetta tilassa, jonka ilmassa on sahkod johtavaa pélya tai syvyttavaa kaasua.

5) Valta kaasuhitsausta voimakkaassa ilmavirrassa.

2. Turvallisuus
Hitsauslaitteessa on ylijannite-, virta- ja ylikuumenemissuojat. Kun laitteen jannite, l&htovirta tai lampétila ylittd
nimellisarvot, laite lakkaa toimimasta automaattisesti. Koska hitsauslaite voi vaurioitua yll& olevista ongelmista, huomioi
seuraavat seikat:

1) Tybalueen riittava ilmanvaihto
Hitsauslaite on tehokas kone, joka kayttdd paljon virtaa. Siksi laite tarvitsee lisdjadhdytystd. Laitteessa on
sisdénrakennettu puhallin, joka ja&hdyttad sitd. Varmista, ettei ilmanottoaukkoja ole peitetty ja ettd niill4 on vahintéan 30
cm tyhjaa tilaa. Varmista, ettd tydalueen ilmanvaihto on riittdvd. Tamad on tdrkeda laitteen suoritustehon ja
pitkéikaisyyden kannalta.

2) Ala ylikuormita laitetta
Valvo kaytettdvissa olevaa virtamaaraa.
Varmista, ettei hitsausvirta ylita kaytettavissa olevaa virtamaéaraa.

Y likuormittaminen vaurioittaa laitetta ja se voi syttyé tuleen.
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3) Ei ylijannitetta
Laitteen jannitteen l6ydat teknisista tiedoista. Automaattinen jannitteen kompensointipiiri pitda huolen, ettd hitsausvirta
pysyy sallituissa rajoissa. Jos jannite ylittdd suurimman sallitun jannitteen, laitteen osat vaurioituvat. Siksi kayttdjan on
tehtava tarvittavat ehkaisevat toimenpiteet.

4) Laitteen takana on maadoitusruuvi, joka on merkitty maadoitusmerkinnélla. Kotelo on maadoitettava huolellisesti
maadoituskaapelilla, jonka halkaisija on vahintaan 6 mm?, jotta valtytaan staattiselta sahkolta ja sahkovuodoilta.

5) Jos hitsausaika ylittd4 rajoituksen, hitsauslaite lakkaa toimimasta varotoimenpiteend. Koska laite on ylikuumentunut,
lampdtilakatkaisin on asennossa ON ja ilmaisin palaa punaisena. Talldin ei tarvitse irrottaa pistotulppaa, koska silloin
puhallin ei jadhdyta laitetta. Kun ilmaisin sammuu ja lampétila laskee tavalliselle tasolle, hitsausta voidaan jatkaa.

USEIN KYSYTYT KYSYMYKSET

Varusteet, hitsausmateriaalit, ympéristotekijt ja virransaannit vaikuttavat hitsaukseen. Pida hitsausympéristd kunnossa.

A\ Mustia jalkia hitsissa
Hitsin hapettumista ei ole estetty. Tarkasta seuraavat:

1. Varmista, ettd argonpullon venttiili on avattu ja ettd pullossa on tarpeeksi painetta. Pullo on taytettavéd, jos sen paine on
alle 0,5 MPa.

2. Tarkasta, ettd virtausta on tarpeeksi. Kaasun séastamiseksi voit séddelld virtausta hitsausvirran mukaan. Liian alhainen
virtaus voi aiheuttaa mustia pisteitd, koska suojakaasua on liian vahan hitsin suojaamiseksi. Suosittelemme, ettd argonin
virtaukseksi sdédetdan vahintaan 5 I/min.

3. Tarkasta, onko polttimessa tukos.

4. Jos kaasun piiri ei ole ilmatiivis tai kaasu ei ole puhdasta, hitsin laatu voi karsia.

5. VWoimakas ilmavirta tyopisteelld voi alentaa hitsin laatua.

B. Kaaren aikaansaaminen on vaikeaa ja se keskeytyy helposti
1. Varmista, ettd volframielektrodi on hyvalaatuinen.

2. Hio elektrodin paa kartion muotoiseksi. Jos elektrodin paaté ei hiota, kaari ei syty kunnolla ja se voi olla epévakaa.

C. La hto virta ei vastaa nimellisarvoa:
Kun jénnite poikkeaa nimellisarvosta, lahtovirta ei ole sama kuin nimellisvirta. Kun jénnite on alempi kuin nimellisarvo,

enimmaisléhtdvirta voi olla alhaisempi kuin nimellisvirta.

D. Jid nnite ei tasaannu, kun laite on ka yto ssa .
Tarkasta seuraavat tekijat:
1. Séhkdverkon jannite vaihtelee.

2. Sahkoverkossa on hairidita tai jokin muu laite héiritsee sité.

E. Puikkohitsauksessa aiheutuu |iikaa roiskeita
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1. Virta voi olla liian korkea ja elektrodin halkaisija liian pieni.
2. Lé&htoliittimen napaisuus on kytketty vdarin. Napaisuuden on oltava kytketty toisin pdin normaaliin tekniikkaan
verrattuna, mika tarkoittaa, ettd elektrodipidike kytketddn virtaldhteen miinusliittimeen ja tyokappale positiiviseen

liittimeen. Kytke napaisuus toisin péain.

YLLAPITO

HUOMIO!

Sammuta virta ennen huoltoa ja tarkastuksia. Irrota pistotulppa ennen kotelon avaamista.

1. Poista p6ly puhtaalla ja kuivalla paineilmalla saannollisesti. Jos hitsauslaitetta kdytetdan tilassa, jossa on savua ja saasteita
ilmassa, poly on poistettava péivittdin.
2. llmanpaine ei saa olla liian kova, jotta laitteen siséll& olevat pienet osat eivat vaurioidu.
3. Tarkasta hitsauslaitteen johtimet saannollisesti ja varmista, ettd ne on kytketty oikein ja kiredsti (etenkin kiinni painettavat
liittimet ja osat).
Jos loydét 16ysélla olevia johtimia, puhdista ne ja kiinnit& ne kunnolla.
4. Pida laite poissa veden lahettyvilta. Jos laite kastuu, kuivaa se ja tarkasta laitteen eristys.

5. Jos hitsauslaitetta ei kayteta pitk&ddn aikaan, laita se myyntipakkaukseen ja sdilyta sita kuivassa tilassa.

ENNEN KUIN TARKISTAT

VAROITUS

Kokeilut ja huolimattomat korjaukset voivat johtaa laitteen toimimattomuuteen ja vaikeuttavat tarkastuksia ja korjauksia.
Paljaissa osissa on hengenvaarallinen jannite, kun laite on séhkoistetty. Suora ja epésuora kosketus johtaa sahkdiskuun.

Vakava séhkoisku johtaa kuolemaan.
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VIANETSINTA

®

HP-160/180/200/250

Vika

Ratkaisu

Virtailmaisin ei syty, puhallin ei

toimi ja hitsausvirtaa ei ole.

1. Virta on katkaistu kytkimestéa.
2. Tarkasta sahkoverkon toiminta.

3. Tarkasta, ettd virtajohto on kytketty.

o o 1. Laite on liitetty 380 voltin séhkdverkkoon ja suojapiiri on lauennut. Kytke laite 240 voltin verkkoon ja kokeile uudelleen.
Virtailmaisin syttyy, puhallin ei toimi 2. 240 voltin jannite ei ole vakaa (virtajohto on liian ohut) tai virtajohto on kytketty sdhkdverkkoon ja se on johtanut
tai pyorii pari kierrosta ja hitsausvirtaa suojapiirin _Iaukea_mlseen. Kéytd paksumpaa sdhkojohtoa ja kiristd syottoliittimet huolellisesti. Katkaise virta 2-3

minuutiksi ja kokeile uudelleen.
ei ole. 3. Katkaisimen ja virtapaneelin johto on 18ysalla. Kirista se.
4.  Virtakatkaisimen kayttdminen useasti lyhyessd ajassa johtaa suojapiirin laukeamiseen. Katkaise virta 2-3 minuutiksi ja
kokeile uudelleen.
5. Virtapaneelin 24 voltin rele ei ole sulkeutunut tai se on vaurioitunut. Tarkasta 24 voltin virtaldhde ja rele. Jos rele on
vaurioitunut, vaihda se samanlaiseen.
1. VH-07-komponentin jannitteen tulee olla noin 308 volttia tasavirtaa virtapaneelista MOS-piirilevyyn.
Puhallin toimil, "[”a'.s'” el syty ja 2. MOS-piirilevyssé on vihred ilmaisin. Jos se ei pala, jannite puuttuu.
kaaren syttymisaanta ei kuulu. Kaari ei FA i
syt Tarkasta vika ja ota yhteytta jalleenmyyjaan.
Y- 3. Tarkasta liitinten liitos.
4. Tarkasta ohjauspiiri ja selvitd vika tai ota yhteytta jalleenmyyjaan.
5. Tarkasta polttimen ohjauskaapelin kunto.
Vikailmaisin -~ ei  pala, kaaren | 1,  Tarkasta polttimen johdon kunto.
. 2. Tarkasta maadoitusjohdon kunto ja liitos.
syttymisaania kuuluu, mutta
. . . 3. Elektrodin tai polttimen positiivinen liitin ei ole kytketty.
hitsausvirtaa ei ole.
Vikailmaisin el Sy, kaaren 1. Kaarimuuntajan johdin ei ole kytketty virtapaneeliin kunnolla, kirista se.
syttymisadnia  ei  kuulu,  hitsin | 2. Kérki on hapettunut tai liian kaukana tyokappaleesta. Puhdista karki tai muuta vélimatkaksi noin 1 mm.
o o 3. Kytkin (puikko-/argonkaarihitsaus) on vaurioitunut, vaihda se.
pyyhkiminen voi johtaa kaaren L . . .
4. Kaaren sytyttdmiseen tarvittava osa on viallinen, vaihda se uuteen.
syttymiseen.
1. Ylikuumenemissuoja on lauennut. Sammuta laite ja kytke virta paalle, kun vikailmaisin on sammunut.
2. Ylikuumenemissuoja on lauennut. Odota 2-3 minuuttia (argonkaarihitsauksessa ei ole ylikuumenemissuojaa).
3. Invertteripiiri on viallinen. Vedd MOS-piirilevyssa olevaa padmuuntajaa ylos ja kokeile uudelleen.
(1) Jos vikailmaisin palaa edelleen, sammuta laite ja vedd kaaren virtaldhteen virransy6ttoliitintd ylos (lahella
puhallinta) ja kokeile uudelleen.
Vikailmaisin syttyy ja hitsausvirtaa ei a.  Jos vikailmaisin palaa edelleen, jokin transistori on viallinen. Vaihda viallinen transistori.
b.  Jos vikailmaisin ei pala, kaaren sytytyspiirilevy on viallinen. Vaihda se.
ole. (2) Jos vikailmaisin ei pala:
a.  Keskimmdisen piirilevyn muuntaja voi olla viallinen. Mittaa p&&muuntajan induktanssi ja Q-tilavuus
induktanssisillalla (L=0,9-1,6 mH Q>35). Jos tilavuus on liian alhainen, vaihda muuntaja.
b.  Muuntajan toissijainen tasasuuntaaja on viallinen, selvita vika ja vaihda tasasuuntaaja samanlaiseen.
4. Palautuspiiri on viallinen.
Lahtovirta ei tasaannu eika | 1. 1K-potentiometri on viallinen, vaihda se.
2. Jossain liittimessd on huono yhteys, tarkasta liitokset.

potentiometri pysty hallitsemaan sité.

Roiskeita on liikaa ja elektrodi syopyy.

Elektrodi on kytketty véarin, vaihda maadoitusjohdin ja kahvan johto.

Maahantuoja/Importor:

S.T.R., Ollilanojankatu 2, 84100 Ylivieska
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SVETSMASKINENS BRUKSANVISNING

TIG-/MMA-SVETSINVERTER

Tack for att du kopt var produkt. Las denna bruksanvisning noggrant, sa
den anvands ratt.

Oversattning av de ursprungliga anvisningarna.
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Sakerhet

Folj de nédvandiga atgarderna for att undvika skador. Tillaggsinformation fas fran tillverkarens

rekommendationsenliga anvandar-sékerhetsguide.

Fara for elstdt — kan leda till dodsfall!
Anslut jordningen enligt de ikraftvarande standarderna.
Att rora de elektriska delarna och elektroderna med bara hander eller med véta handskar eller klader ar forbjudet.

Forsakra att du isolerar dig frdn marken och verkstaden.
Forsakra att du ar pa en saker plats.
Gas kan vara skadligt for halsan.
Utsatt inte dig sjélv for gas.
Anvand punktutsug under bégsvetsning s du inte andas in gaser.
Svetsbagen skadar 6gon och branner huden.
Anvand lamplig ansiktsmask och filter. Anvand dgon- och kroppsskydd.
Anvand lamplig skyddsutrustning eller forhange for att skydda obehériga.
Eldsvada
En svetsloppa kan fororsaka eldsvada. Forsikra att det inte finns brandfarligt material pd omradet.
Buller kan skada horseln.
Anvand horselskydd eller liknande for att skydda horseln.
Varna obehoriga om hogljudda ovésendet.
Be om hjalp av en sakkunnig vid en funktionsstérning.
Om det uppstér problem vid installation eller bruk, granska da handbokens punkter.
Om du inte helt forstar handbokens instruktioner eller om du inte kan I6sa problemet med hjalp av handboken, ta da
kontakt med aterforsaljaren eller servicecentralen for att fa sakkunnig hjalp.

& OBSERVERA!
Med enheten bor anvéndas krypskydd!

KAYTTOOHJE12



Information om enheten

Enheten &r likriktare som innehaller avancerad inverterteknologi.

Gassvetsmaskiner har nytta av inverterstromkéllorna och -delarna. Svetsstromkéllan har en MOSFET som forflyttar 50
eller 60 hertz frekvensen till 100 kilohertz frekvens, minskar spanningen och kommuterar, och skapar hég effekts spanning
med PWM-teknik. For att huvudtransformatorns vikt och volym &r mindre, véxer effekten med 30 procent. Bruket av

inverterenheter ses som en revolution inom svetsningsteknologin.

Svetsstromkallan fungerar mer effektivt och fokuserat, och bagen ar stadigare. Da elektroden och arbetsstycket tréffar
svarar elektroden snabbare. Detta betyder att man kan ge olika dynamiska egenskaper at svetsapparater och bagen kan &ven
mjuknas eller hardnas vid behov.

TIG-svetsmaskinen bildar latt en bage. Valmojligheterna ar bagens bildningsstrom, bégens slutstrom, svetsstrom,
basstrom, strommens stigtid, strommens falltid, gasens fordrojningstid och fortlopande anpassning. Dessutom kan
pulsdensiteten och pulsens effekt justeras separat. Bagens bildning, slut och underhall justeras automatiskt for att fa svetsning

av god kvalitet. Enheten lampar sig speciellt till cykelindustrin.

Multifunktionella enheten lampar sig for svetsning av rostfritt stal, koppar och andra icke-jarnhaltiga metaller och kan

aven anvandas vid traditionell svetsning. Overforingseffekten dver 85%.

& OBSERVERA!

Enheten anvands i huvudsak inom industrin. Den producerar radiovagor sd arbetaren bar anvanda lamplig

skyddsutrustning.
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INFORMATION

Modell L200HP L250HP
L160HP L180HP
Information
. Enfas, 230 V AC £15 % | Enfas, 230 V AC £15 %
Spanning (V) Enfas, 230 V AC +15% | Enfas, 230 VAC +15% | B ’
Frekvens (Hz) 50/60 50/60 50/60 50/60
19 28
Markstrém (A) 15,1 17
Spénning utan 56 56
56 56
belastnina (V)
Utstrém (A) 20~160 20~180 90~~900 90950
Nominell spanning (V) 16, 4 17,2 18 20
Effektreglering (A) — — o -
Belastning (%) 60 60
60 60
Forlust utan belastning 40 40 40 40
. . . Hogfrekvens Hogfrekvens
Bage Hogfrekvens Hogfrekvens
85 85
Effekt (%) 85 85
0,73 0,73
Effektfaktor 0,73 0,73
. F F
Isoleringsklass F F
P21 P21
Kapslingsklass 1P21 1P21
. 9 9
Vikt (kg) 9 9
. . 400 X 165 X 315 400 X 165 X 315
Dimensioner (mm) 400 X 165 X 315 400 X 165 X 315
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INSTALLATION

Enheten har en spanningens kompenseringsfunktion. Den fungerar normalt fastdn spanningen véxlar £ 15 % nominella

spanningen.

Om du anvénder en lang ledning, anvand en lamplig diameter, for att spanningsforlusten inte ar for stor. En for lang

ledning kan inverka pa enhetens prestanda. Vi rekommenderar anvandningen av den angivna ledningslangden.

7.
8.

10.

11.

12.

Forsakra att det inte finns blockader i enhetens kylningsoppningar for att kylningssystemet skall fungera korrekt.

Forsakra att skyddsgasens anslutningar ar tata. Gasen loper fran flaskan till tryckregulatorn och slangen. Fast

slangarna med klammar eller liknande for att argon inte lacker ut och luft in.

Anvand en induktionskabel med en diameter pd minst 6 mm2 for att jorda héljet. Koppla jordningskabeln i

jordningsskruven pa baksidan av enheten.

Anslut svetsbrannaren eller elektrodhallaren enligt bilden. Vid MMA-svetsning: Forsakra att ledningen, hallaren och kontakten

ar kopplad i marken. Placera kontakten i minusanslutningen och fast genom att dra medsols. Vid bagsvetsning: Anslut

svetspistolens  gas-eluttag i frampanelens
anslutning och vrid medsols. Anslut pistolens
lastfranskiljare i frampanelens anslutning och
fést skruven.

Placera kontakten i frampanelens positiva
anslutning och fast genom att dra medsols.
Féast ledarféstet i arbetsstycket.
Koppla stromledningen i stromkallan

enligt  spanningen. Forsakra  att
stromkallan &r ratt och att dess spénning
ar inom de tillitna granserna. D& de
ovanndmnda skeden 4&r avklarade é&r

installationen klar.

Site power

Input cable

Pressure reducing valus

gon
linder

Cormected to the

ground

Work
piece

Welding torch

-\

=

i\

Varning!

forst i enheten samt forsakra att de ar ordentligt fast. Efter detta ansluts stromkéllan.

Forsékra innan anslutning att strommen &r av. Den rétta ordningen dr att ansluta svetskabeln och jordningskabeln
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PANELENS [INSTRUKTION

HP-200A:

Abnormal _
indicator —

Power switch

MMA/TIG
adjustment™
switch

5

Welding current
adjustment

Negative pole ouiput/f

/ /

Air-electricity / Positive pole output
system output /

Air switch

Bilden ovan &r vagledande. Folj markeringarna pa din enhet om handboken avviker fran din egen enhet.

ANVANDNING

TIG-SVETSNING

1. Koppla pa strommen fran bakpanelens brytare. Skarmen tands och blasaren startar.

2. Oppna argonflaskans ventil. Justera tryckregulatorn till ratt installning.

3. Tryck pa brannarens brytare. Magnetventilen 6ppnas. Du kan hora ljud av da bagen bildas. Samtidigt strommar det argon
ut ur brannaren. OBSERVERA.: | samband med den férsta anvandningsgangen maste brannarens brytare tryckas ner
flera sekunder for att luften skall avverkas fran slangarna. Da svetsningen ar slutford strémmar det fortfarande argon ur
brannaren under flera sekunder, for att skydda svetsningen under nerkylningen. Hall brannaren ovanfor svetsningen en
tid efter att bagen slocknat.

6. Stall in en lamplig svetsstrom och forsékra att den récker for arbetsstyckets tjocklek och processens krav.

7. Hall elektroden 2-4 mm ifran arbetsstycket, tryck pa justeringsknoppen och tand bagen kort. Svetsenheten ar nu klar for

anvandning.
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MMA-SVETSNING

4. Koppla pa strommen fran frampanelens brytare. Flakten startar.
5. Forsékra att frampanelens brytare &r i nedre lage. Impulsens dverforingsbrytare och justeringen av strommens lutningstid
hévas.

6. Forsakra att svetsstrommen &r lamplig i forhallande till arbetsstyckets tjocklek.

Varning!
Att lossa enhetens elledning under bruk ar forbjudet. Det kan fororsaka livsfara och

enhetsskador.

ANMARKNINGAR OCH FOREBYGGANDE ATGARDER

1. Omgivning

6) Enheten kan anvandas i ett torrt utrymme vars fuktighet & max 90 %.

7> Omgivningstemperaturen ar 10-40 grader.

8) Undvik svetsning i direkt solljus eller i duggregn.

9) Anvind ej enheten i ett utrymme som har elledande damm eller fratande gas i luften.

100 Undvik gassvetsning i kraftig luftstrom.

2. Sakerhet
Svetsningsenheten har ett dverspannings-, strom- och dverhettningsskydd. Da enhetens spanning, utgangsstrommen eller
temperaturen dverskrider nominalvérdet slutar enheten automatiskt att fungera. For att svetsenheten kan skadas som féljd
av ovannamnda problem, skall féljande punkter observeras:

2) Tillrackligt luftventilation i arbetsomradet
Svetsenheten &r en effektiv maskin som anvander mycket strom. Darfor kraver den tilldggskylning. Enheten har en
inbyggd blasare som kyler ner den. Forsakra att luftintagsoppningarna ej ar tackta och att de har minst 30 cm tomt
utrymme. Forsdkra att arbetsomradets luftventilation &r tillracklig. Detta ar viktigt gallande enhetens prestanda och
varaktighet.

2) Overbelasta inte enheten
Overvaka stromméngden som anvands.

Forsdkra att svetsstrommen inte dverskrider den tillgangliga stromméngden.
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Overbelastning skadar enheten och den kan fatta eld.

3) Ingen dverspanning
Enhetens spanning hittas i tekniska data. Den automatiska spanningskompensationskretsen skdter om att svetsstrémmen
hélls inom de tillatna granserna. Om spanningen dverskrider den hogsta tilldtna spanningen skadas enhetens delar. Darfor
bor anvandaren gora de nodvandiga forebyggande atgarderna.

4) bakom enheten finns en jordningsskruv som &r markerad med ett jordningsmérke. Holjet bor jordas noggrant med en
jordningskabel vars diameter & minst 6 mm2, for att undvika statisk elektricitet och elléckage.

5) Om svetstiden Overskrider begransningen slutar svetsenheten att fungera som en sakerhetsatgard. For att enheten ar
Overhettad ar temperaturavbrytaren i ON-lage och indikatorn lyser rod. | detta fall behdver man ej ta loss stickkontakten,
for da kyler ej blasaren ner enheten. D4 indikatorn slacks och temperaturen sjunker till en normal niva, kan svetsningen
paborjas.

VANLIGA FRAGOR

Utrustningen, svetsmaterialen, miljoéfaktorerna och elférsorjningen inverkar pa svetsningen. Hall svetsomgivningen i skick.

B. Svarta marken i svetsningen
Svetsningens oxidering har ej stoppats. Kontrollera foljande:

1. Forsékra att argonflaskans ventil ar dppnad och att det finns tillréckligt med tryck i flaskan. Flaskan bor fyllas om dess
tryck &r under 0,5 MPa.

2. Kontrollera att flodet ar tillrackligt. For att spara pa gasen kan flodet justeras enligt svetsstrommen. Ett for 1agt flode kan
fororsaka svarta prickar da det finns for lite skyddsgas for att skydda svetsningen. Vi rekommenderar att argonets flode
justeras till minst 5 I/min.

3. Kontrollera om det finns en blockering i brénnaren.

4. Om gasens krets inte &r lufttat eller om gasen inte &r ren kan svetsningens kvalitet lida.

5. En stark luftstrom pa arbetsplatsen kan forsamra svetsningens kvalitet.

B. Att & stadkomma en ba ge & r sva rt och det avbryts |3 tt

1. Forsékra att volframelektroden ar av god kvalitet.

w

Slipa elektrodens spets till kon-form. Om elektrodens spets ej slipas tands ej bagen ordentligt och kan vara ostabil.

C. Utgd ngsstro mmen motsvarar ej nominalva rdet:
Dé spénningen avviker fran nominalvardet ar utgangsstrommen ej samma som nominella strommen. D& spanningen &r lagre

an nominalvérdet kan maximala utgéngsstrémmen vara lagre &n nominella strommen.

D. Spa nningen ja mnas ej ut dd enheten & r i bruk
Kontrollera féljande faktorer:
3. Elnétets spanning varierar.

4. Elnatet har storningar eller nagon annan enhet stor den.
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E. Vid MMA-svetsning uppsta r f6 r mycket sta nk

3. Strémmen kan vara for hog och elektrodens diameter for liten.

4.  Utgangsanslutningens polaritet &r felkopplad. Polariteten bor vara kopplad andra vagen jamfort med den normala
tekniken, vilket betyder att elektrodhallaren kopplas i stromkallans minusanslutning och arbetsstycket i den positiva

anslutningen. Koppla polariteten andra vagen.

UNDERHALL

OBSERVERA!

Stang av strommen innan underhall och granskningar. Ta loss stickkontakten innan holjet 6ppnas.

1. Avverka damm med ren och torr tryckluft regelbundet. Om svetsenheten anvénds i ett utrymme med rok eller fororeningar
i luften, bor dammet avverkas dagligen.
2. Tryckluften far ej vara for hard, s de sma delarna inne i enheten ej tar skada.
3. Granska svetsenhetens ledningar regelbundet och forsékra att de &r ratt anslutna och spént (i synnerhet de delar och
anslutningar som trycks fast)
Om du hittar I6sa ledningar skall de rengdras och féastas ordentligt.
4. Hall enheten borta fran vatten. Om enheten blir vét skall den torkas och enhetens isolering granskas.

5. Om svetsenheten ej anvands under en langre tid skall den laggas i forsaljningsférpackningen och férvaras pa en torr plats.

INNAN DU GRANSKAR

VARNING

Prévningar och vardldsa reparationer kan leda till brister i enhetens funktion och forsvarar reparationer och granskningar. De
nakna delarna har en livsfarlig spanning da enheten &r elektrifierad. En indirekt eller direkt berdring leder till elektrisk stot.

En allvarlig elstot kan leda till dod.
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FELSOKNING

HP-160/180/200/250

Fel

Ldsning

Stromindikatorn tands ej, flakten
fungerar ej och det finns ingen

svetsstrom.

1. Strémmen &r avbruten fran brytaren.
2. Kontrollera elnatets funktion.

3. Kontrollera att elledningen &r ansluten.

Stromindikatorn tands, flakten fungerar in

5. Enheten &r ansluten till ett 380 volts elndt och skyddskretsen har utlésts. Anslut enheten till ett 240 volts nét och prova
igen.

6. 240 volts spanning &r ostabil (elledningen &r for tunn) eller elledningen &r ansluten till elndtet och det har lett till att

skyddskretsen har utldsts. Anvénd en tjockare elledning och spann matningsanslutningarna noggrant. Stang av strmmen

for 2-3 minuter och prova igen.

Brytarens och strompanelens ledning &r 16st. Spann den.

Att ofta under en kort tid anvénda strombrytaren leder till att skyddskretsen utldses. Stang av strommen for 2-3 minuter

och prova igen.

© ~

5. Strdmpanelens 24 volts reld har ej stangts eller &r skadad. Granska 24 volts strémkallan och relédet. Om rel&et ar skadat, byt

ut det till en likadan.

Flékten fungerar, indikatorn ténds ej
och det bagens anténdningsljud hors ej.
Bdgen tinds inte.

1. VH-07-komponentens spanning bor vara ca 308 volts likstrom fran strompanelen till MOS-kretskortet.

2. MOS-kretskortet har en grén indikator. Om den inte lyser saknas spanningen.
Granska felet och ta kontakt med aterforsaljaren.

3. Granska anslutningarnas anslutning.

4. Granska styrkretsen och ta reda pa felet, eller ta kontakt med aterforséljaren.

5. Granska skicket p& brannarens styrkabel.

Felindikatorn ~ lyser  ej, bagens
anténdningsljud hérs men det finns

ingen svetsstrom.

3. Granska skicket brannarens ledning.
4. Granska skicket pa jordningsledningen och anslutningen.

3. Elektrodens eller brannarens positiva anslutning ar ej kopplad.

Felindikatorn ~ tands ej,  bagens
antandningsljud hors ej, att torka av
svetsningen kan leda till att bagen

tands.

4 Bégtransformatorns ledning har ej ankopplats ordentligt till strémpanelen, spann den.

5. Spetsen hat oxiderats eller &r for langt fran arbetsstycket. Rengor spetsen eller andra avstandet till ca 1mm.
6.  Brytaren (MMA-svetsning/argon-bagsvetsning) ar skadad, byt ut.
4

Delen som behévs vid antandning av bagen &r defekt, byt ut mot ny.

Felindikatorn tédnds och det finns ingen

4. Overhettningsskyddet har utlést sig. Stang av enheten och koppla pé strémmen da felindikatorn har slocknat.
5. Overhettningsskyddet har utldst sig. Vanta 2-3 minuter (argon-bagsvetsning har ej éverhettningsskydd).
6.  Inverterkretsen &r defekt. Dra huvudtransformatorn i MOS-kretskortet upp och prova igen.
(1) Om felindikatorn fortfarande lyser, stang av enheten och dra stromférsérjningsanslutningen i bégens stromkélla
upp (nara blasaren) och prova igen.
a.  Om felindikatorn fortfarande lyser &r négon transistor defekt. Byt ut en defekt transistor.
b.  Om felindikatorn ej lyser ar bagens antandningkretskort defekt. Byt ut.

svetsstrom. (2) Om felindikatorn inte lyser:
a.  Den mittersta kretskortets transformator kan vara defekt. Mat huvudtransformatorns induktans och Q-volym
med induktansbro(L=0,9-1,6 mH Q>35). Om volymen ar for 1ag skall transformatorn bytas ut.
b.  Transformatorns sekundara likriktare &r defekt, ta reda pa felet och byt ut likriktaren till en ny likadan.
4. Aterstéliningskretsen &r defekt.
Utstrémmen jamnas e ut och | 2. 1K-potentiometern ar defekt, byt ut.

potentiometern kan ej kontrollera den.

2. Nagon anslutning har en dalig kontakt, granska anslutningarna.

For mycket stdnk och elektroden

korroderas.

Elektroden &r felkopplad, byt ut jordningsledningen och handtagets ledning.

Maahantuoja/Importér:

S.T.R., Ollilanojankatu 2, 84100 Ylivieska
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OPERATION MANUAL FOR WELDING MACHINE

FOR INVERTER TIG/MMA WELDING MACHINE

Thank you for your buying our product, for using it correctly, please at

first read this manual carefully.
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Safety Caution!

On the process of welding or cutting, there will be any possibility of injury, so please take protection into
consideration during operation. More details please review the Operator Safety Guide, which complies

with the preventive requirements of the manufacturer

Electric shock——may lead to death !!
« Set the earth fitting according to applying standard.
« It is forbidden to touch the electric parts and electrode when the skin is naked, wearing wet gloves
or clothes.
» Make sure you are insulated from the ground and the workshop.
» Make sure you are in safe position.
Gas——may be harmful to health!
+ Keep your head out of the gas.
» When arc welding, air extractor should be used to prevent from breathing gas.
Arc radiation——Harmful to your eye and burn your skin.
« Use suitable helmet and light filter, wear protective garment to protect eye and body.
+ Use suitable helmet or curtain to protect looker-on.
Fire
» Welding spark may cause fire, make sure the welding area no tinder around.
Noise——extreme noise harmful to ear.
« Use ear protector or others means to protect ear.
» Warn that noise harmful to hearing if looker-on around.
Malfunction——When trouble, count on the professionals
« If trouble in installation and operation, please follow this manual instruction to check up.
« If fail to fully understand the manual, or fail to solve the problem with the instruction, you should contact the suppliers
or our service center for professional help.

CAUTION!

Creep age-protecting switch should be added when using the machine ! !!
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About the machine

Welding machine is a rectifier adopting the most advanced inverter technology.

The development of inverter gas-shielded welding equipment profits from the development of the inverter power
supply theory and components. Inverter gas-shielded welding power source utilizes high-power component MOSFET to
transfer 50/60HZ frequency up to 100KHZ, then reduce the voltage and commutate, and output high-power voltage via PWM
technology. Because of the great reduce of the main transformer’s weight and volume; the efficiency increases by 30%. The

appearance of inverter welding equipment is considered to be a revolution for welding industry.

Welding power source can offer stronger, more concentrated and more stable arc. When stick and work piece get short,
its response will be quicker. It means that it is easier to design into welding machine with different dynamic characteristics,
and it even can be adjusted for specialty to make arc softer or harder.

TIG welding machine is easy for arc initiation and has the functions of arc initiation current, arc stop current, welding
current, basic value current, current ascending time, current descending time, gas delay time, continuous adjustment. What’s
more, pulse frequency and pulse duty can also be adjusted independently. It has the characteristics of automatic control of arc
initiation, arc stop and stable arc, which make the best result for shape and inner quality of the welding surface. Its exclusive

design is specially suitable for bicycle industry.

The machine can be for multi-use, and can weld stainless steel, carbon steel, copper and other color metal, and also can
use for traditional electric welding. Its transfer efficiency is above 85%.

& CAUTION!

The machine is mainly used in industry. It will produce radio wave, so the worker should make fully preparation for

protection.
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PARAMETERS

model

parameters

L160HP

L180HP

L200HP

L250HP

Power voltage (V)

1 phase AC230V+15%

1 phase AC230V+15%

1 phase AC230V+15%

1 phase AC230V+15%

frequency (HZ) 50/60 50/60 50/60 50/60
19 28
Rated input current (A) 15.1 17
56 56
No-load volt. (V) 56 56
Output current volt. CA) 20~160 20~180 90~200 90~950
Rated working volt.(V) 16. 4 17.2 18 20
Force adjustment (A) — — o L
Duty cycle (%) 60 60
60 60
No-load loss (W) 40 40 40 40
) HF HF
Arcing way HF HF
- 85 85
Efficiency (%) 85 85
0.73 0.73
Power factor 0.73 0.73
. F F
Insulation grade F F
Housing protection 1P21 IP21
1P21 1P21
grade
. 9 9
weight (kg) 9 9
. . 400X165X 315 400X165X 315
Dimensions  (mm) 400X 165X 315 400X165X315

KAYTTOOHJE24




INSTALLMENT

The machine is equipment with power voltage compensation equipment. When power voltage moves between =15% of

rated voltage, it still can work normally.

When use long cable, in order to prevent voltage form going down, bigger section cable is suggested. If cable is too long,

it may affect the performance of the power system. So we suggest you to use configured length.

13.
14,

15.

16.

17.

18.

Make sure intake of the machine not blocked or covered, lest cooling system could not work.

Make good connection of shielded gas source. Gas supply passage includes cylinder, argon

decompress flow

meter and pipe. Connecting part of pipe should used hoop or other things to fasten, lest argon leaks out and air gets

in.

Use inducting cable whose section is not less than 6 mm* to connect the housing to the ground. The way is from

the ground-connecting screw at the back to the earth device.

Correctly connect the arc torch or holder according to the sketch. When use MMA welding: Make sure the cable, holder and

fastening plug have been connected with the ground. Put the fastening plug into the fastening socket at the

fasten it clockwise. When use pulse arc
welding: Put the gas-electricity plug of the
welding gun to the joint at the front panel, and
fasten clockwise. Put the air switch on the gun
to the relevant joint at the front panel, and
fasten the screw.

Put the fastening plug of the cable to fastening
socket of ““+” polarity at the front panel, fasten
it clockwise, and the earth clamp at the other
terminal clamps the work piece.

According to input voltage grade, connect
power cable with power supply box of

relevant voltage grade. Make sure so

Site power

Input cable

[T

polarity and

Pressure reducing value

Connected to the
ground

Werk
piece

T Welding torch !

=

gon
linder

mistake and make sure the voltage difference among permission range. After the above job, installment is finished

and welding is available.

i\

welding cable and ground cable to the machine first, and make sure they are firmly connected and then put the power plug to

warning!

the power source.

Before connecting operation please make sure all the power is turned off. The right order is to connect the
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PANEL INSTRUCTION

HP:

Abnormal _
indicator —

Power switch

MMA/TIG
adjustment™
switch

v

Welding current
adjustment

Negative pole ouiput‘/
o

/

Air-electricity /xPositive pole output
system output  /

Air switch

The panel picture above is for reference only. If any difference with the real machine, please follow with the real machine.

OPERATION

TIG WELDING DESCRIPTION

1. Turn on the power switch at the back panel, digital current meter is normal, fan begins to wheel.

2. Open the valve of argon cylinder , adjust the volume of flow meter and make it is adequate to welding .

3. Press switch of torch, electromagnetic valve is started. Sound of HF arc striking can be heard, at the same time argon is
flowing from torch burner. NOTES: When welding is first operated, user must press switch of torch several seconds and
begin to weld until all of air is be drained out. When welding is over, argon will still flow out in several seconds in order
to protect welding spot before cooled down .So torch must be kept welding place some time before arc has been
extinguished.

8. Set suitable welding current and make sure welding current is adequate to thickness of work
piece and process demand.

9. Itis 2-4 mm from welding tungsten electrode to work piece, press control knob of torch ,burn

and strike arc , sound of HF arc-striking will be diminished .The welding machine can be operated now.
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STICKING DESCRIPTION

7. Open power switch of front panel, fan is beginning to work.
8. Make sure function switch of front panel is on “down” position that is sticking. Impulse changeover switch and knob of
current down-slope time will not work.

9. Make sure welding current is adequate to thickness of work piece.

warning:
During welding, it is forbidden to pull off any plug or cable in use,
or it will lead to life-threatening danger and sever damage of the

machine

NOTES OR PREVENTIVE MEASURES @

1. Environment

11) The machine can perform in environment where conditions are dry with a dampness lever of max 90%.

12) Ambient temperature is between 10 to 40 degrees centigrade.

13) Avoid welding in sunshine or drippings.

14> Do not use the machine in environment where condition is polluted with conductive dust on the air or corrosiveness gas
on the air.

15) Avoid gas welding in the environment of strong airflow.

2, Safety norms
The welding machine has installed protection circuit of over voltage and current and heat. When voltage and output
current and temperature of machine are exceeding the rate standard, welding machine will stop working automatically.
Because that will be damage to welding machine, user must pay attention as following.

3) The working area is adequately ventilated !
The welding machine is powerful machine, when it is being operated, it generated by high currents, and natural wind will
not satisfy machine cool demands. So there is a fan in inter-machine to cool down machine. Make sure the intake is not
in block or covered, it is 0.3 meter from welding machine to objects of environment. User should make sure the working
area is adequately ventilated. It is important for the performance and the longevity of the machine.

2) Do not over load!
The operator should remember to watch the max duty current (Response to the selected duty cycle).
Keep welding current is not exceed max duty cycle current.
Over-load current will damage and burn up machine.

3) No over voltage!
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Power voltage can be found in diagram of main technical data. Automatic compensation circuit of voltage will assure
that welding current keep in allowable arrangement. If power voltage is exceeding allowance arrangement limited, it is
damaged to components of machine. The operator should understand the situation and take preventive measures.

4) There is a grounding screw behind welding machine, there is grounding marker on it Mantle must be grounded reliable
with cable which section is over 6 square millimeter I order to prevent from static electricity and leaking.

5) If welding time is exceeded duty cycle limited, welding machine will stop working for protection. Because machine is
overheated, temperature control switch is on “ON” position and the indicator light is red. In this situation, you don’t
have to pull the plug, in order to let the fan cool the machine. When the indicator light is off, and the temperature goes

down to the standard range, it can weld again.

QUESTIONS TO BE RUN INTO DURING WELDING

Fittings, welding materials, environment factor, supply powers maybe have something to do with welding. User must try to

improve welding environment.

C. Black welding spot
——Welding spot is not prevented from oxidizing .User may check as following :

1. Make sure the valve of argon cylinder is opened and its pressure is enough. argon cylinder must be filled up to enough
pressure again if pressure of cylinder is be low 0.5Mpa .

2. Check if the flow meter is opened and has enough flow .User can choose different flow according to welding current in
order to save gas .But too small flow maybe cause black welding spot because preventive gas is too short to cover
welding spot .We suggest that flow of argon must be kept min 5L/min.

3. Check if torch is in block .

4. If gas circuit is not air-tight or gas is not pure can lower welding quality .

5. Ifair is flowing powerfully in welding environment ,that can lower welding quality .

B. Arc-striking is difficult and easy to pause
1. Make sure quality of tungsten electrode is high .
4. Grind end of the tungsten electrode to taper .If tungsten electrode is not grinded ,that will be

difficult to strike arc and cause unstable arc .

C. Output current not to rated value:
When power voltage departs from the rated value, it will make the output current not matched with rated value; When voltage

is lower than rated value, the max output may lower than rated value.

D. Currentis not stabilizing when machine is been operating:
It has something with factors as following :
5. Electric wire net voltage has been changed .

6. There is harmful interference from electric wire net or other equipment .
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E. When use MMA welding, too much spatter.

5. Maybe current is too big and stick’s diameter is too small;

6. Output terminal polarity connection is wrong, it should apply the opposite polarity at the normal technics, which means
that the stick should be connected with the negative polarity of power source, and work piece should be connected with

the positive polarity. So please change the polarity.

MAINTENANCE

CAUTION:
Before Maintenance and checking, power must be turned off, and before

Opening the housing, make sure the power plug is pulled off.

1. Remove dust by dry and clean compressed air regularly, if welding machine is operating in environment where is polluted
with smokes and pollution air, the machine need remove dust everyday.

2. Pressure of compressed air must be inside the reasonable arrangement in order to prevent damaging to small components
of inter-machine.

3. Check inter circuit of welding machine regularly and make sure the cable
Circuit is connected correctly and connectors are connected tightly (especially insert connector and components). If
scale and loose are found, please give a good polish to them, then connect them again tightly.

4. Avoid water and steam enter into inter-machine, if them enter into machine, please dry inter-machine then check insulation
of machine.

5. If welding machine will not be operated long time, it must be put into packing box and store in dry environment.

BEFORE CHECKING

WARNING

Blind experiment and careless repair may lead to more problem of the machine that will make formal check and repair more
difficult. When the machine is electrified, the naked parts contain life-threatening voltage. Any direct and indirect touch will

cause electric shock, and severe electric shock will lead to death.
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CHECK FAULT

®

HP-160/180/200/250

Faults

Resolvable Methods

Power indicator is not lit ,fan does

not work and no welding output

1. Power switch is out of work .
2. Check if electrify wire net (which is connected to input cable )is in work. .

3. Check if input cable is out of circuit .

.Power indicator is lit,
fan does not work or
revolve several circles

,no welding output

9. Maybe connect wrong to380v power cause machine is in protection circuit ,connect to 240v power and operate machine
again .

10. 240v power is not stable,(input cable is too slender)or input cable is connected to electrify wire net cause machine is in
protection circuit .Add the section of cable and tighten input connector firmly .Close machine 2-3 minutes then open it
again.

11. Cable is loosed from switch to power panel ,tighten them again .

12.  Open and close power switch constantly in short time cause machine is in protection circuit Close machine 2-3 minutes
then open it again .

5. Main circuit 24v relay of power panel is not close or has damaged .Check 24v power source and relay .If relay has damaged

replace it with same model.

Fan is working,

indicator is not lit and sound of HF
arc-striking can not be heard ,wiping

welding can not strike arc.

1. Positive and negative electrodes of VH-07 insert component voltage
should be about DC308v from power panel to MOS board .
2. There is a green indicator in auxiliary power of MOS board ,if it is not
on ,auxiliary power is out of work .Check fault spot and connect with seller .
3. Check if connectors is poor contact .
4. Check control circuit and find out reasons or connect with seller.

5. Check if control cable of torch is broken.

Abnormal indicator is not on ,sound of

HF arc-striking can be heard ,but there

o

Check if torch cable is broken .
6.  Check if grounding cable is broken or not connected to welding piece .

. . 3. Output terminal of positive electrode or torch electrify is loosed from inter-machine .
is no welding output .
Abnormal indicator is not lit sound of | - Primary cable of arc-striking transformer is not connected to power panel firmly ,tighten it again.
' 8. Arc-striking tip is oxidized or too far ,give a good polish to it or change it is about 1 mm between arc-striking tip .
HF  arc-striking can not be | 9.  Switch(sticking/argon-arc welding) is damaged ,replace it .
heard ,wiping welding can strike arc . 4. Some of HF arc-striking circuit components is damage ,find out and replace it .
7. Maybe it is overheated protection ,please close machine first ,then open the machine again after abnormal indicator is out .

Abnormal indicator is lit but there is no

welding output .

8.  Maybe it is overheated protection ,wait for 2-3 minutes (argon-arc welding does not has overheated protection function .)
9. Maybe inverter circuit is in fault ,please pull up the supply power plug of main transformer which is on MOS board
(VH-07 insert which is near the fan)then open the machine again.
(1) If abnormal indicator is still lit ,close machine and pull up supply power plug of HF arc-striking power source
(which is near the VN-07 insert of fan ),then open machine :
a.  If abnormal indicator is still lit ,some of fieldistor of MOS board is damaged ,find out and replace it with
same model .
b.  If abnormal indicator is not lit, rise transformer of HF arc-striking circuit is damaged ,replace it .
(2) If abnormal indicator is not lit,
a.  Maybe transformer of middle board is damage ,measure inductance volume and Q volume of main
transformer by inductance bridge(L=0.9-1.6mH Q>35) .If volume is too low ,please replace it .
b.  Maybe secondary rectifier tube of transformer is damaged ,find out faults and replace rectifier tube with
same model .

4. Maybe feedback circuit is broken .

Output current is not stabilizing or out
of potentiometer control and sometime

is high ,sometime is low .

3. 1K potentiometer is damage ,replace it .

2. All kinds of connectors are poor contact ,specially inserts etc. ,please check it .

Sticking spatter is  much and caustic

electrode of is difficult .

Electrode is connected wrong ,exchange grounding cable and handle cable .

Maahantuoja/Importér:

S.T.R., Ollilanojankatu 2, 84100 Ylivieska
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