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Die SchweiBmaschine wird geméaB technischen Normen und den geltenden Sicherheitsvorschriften
hergestellt. Eine unsachgemaBe Handhabung kann jedoch zu folgenden Gefahren flihren:

- Uber Kenntnisse im SchweiBen verfigen;
Storungen, die die Sicherheit beeintrachtigen kdnnen, miissen unverziiglich beseitigt werden.

SICHERHEITSREGELN

GEFAHR DES NETZ- UND SCHWEISSSTROMS

- ein Stromschlag kann tddlich sein;

- die von diesem Gerat erzeugten Magnetfelder konnen die Funktion elektrischer Gerate (z. B.
Herzschrittmacher) beeintrachtigen. Personen, die solche Geréte benutzen, sollten vor dem
Betreten des SchweiBbereichs einen Arzt konsultieren;

- das SchweiBkabel muss robust, unbeschadigt und isoliert sein. Lose Verbindungen und
beschéadigte Kabel sind sofort zu ersetzen. Netz- und SchweiBmaschinenskabel sind regelmaBig
von einem Elektriker auf die Isolierung zu prifen;

- wahrend des Betriebs darf die &uBere Abdeckung des Geréats nicht entfernt werden.

- Verletzung von Wartungspersonal oder unbeteiligten Personen;

- Beschadigung der Maschine oder von Eigentum des Unternehmens;

- Storung eines reibungslosen Arbeitsablaufs.

Alle Personen, die mit der Inbetriebnahme, dem Betrieb, der Betreuung und der Wartung der
Maschine befasst sind, missen:

- eine entsprechende Qualifikationsprifung abgelegt haben;

- diese Anleitung sorgfaltig befolgen.

/0 GEFAHR DURCH LICHTBOGENSTRAHLUNG
// Es ist verboten, den SchweiBlichtbogen mit bloBem Auge zu beobachten. Der Lichtbogen und die
K/ beim Betrieb entstehenden SchweiBspritzer konnen die Haut verbrennen oder Brande verursachen.
§§§8 Deshalb ist stets eine Schutzmaske mit getontem Filter zu tragen (Schutzbrillen missen mit einem

Schutzfilter der Stufe DIN 9-10 ausgestattet sein). Personen im Arbeitsbereich des Gerats missen
ihre Augen mit speziellen Schutzbrillen schiitzen oder nicht brennbare, strahlenabsorbierende
Abschirmungen verwenden.

- Furausreichende Zufuhr von Frischluft ist zu sorgen;
- Loésungsmitteldampfe diirfen nicht in den Strahlungsbereich des SchweiBlichtbogens gelangen.

GEFAHR DURCH SCHADLICHE GASE UND DAMPE
- Entstehende Rauch- und Schadgase miissen mit speziellen Vorrichtungen aus dem
Arbeitsbereich entfernt werden;

GEFAHR DURCH MAGNETFELDER

N Durch hohen Strom erzeugte Magnetfelder konnen die Funktionsféhigkeit von elektrischen Geraten
:§§§i (z. B. Herzschrittmacher) beeintrachtigen. Personen mit solchen Geraten sollten vor dem Betreten
des SchweiBarbeitsplatzes einen Arzt konsultieren.

GEFAHR DURCH FUNKENFLUG

- Brennbare Gegenstande sind aus dem Arbeitsbereich zu entfernen;

- SchweiBarbeiten an Behaltern, in denen sich Gase, Brennstoffe oder Erdélprodukte befinden
oder befanden, sind nicht zulédssig. Es besteht Explosionsgefahr durch Riickstédnde dieser Stoffe;
- In brand- und explosionsgefahrdeten Rdumen sind besondere Vorschriften geméaB nationalen
und internationalen Normen einzuhalten.

PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

Zum personlichen Schutz sind folgende Regeln zu beachten:

- Tragen von festem, isolierendem Schuhwerk, auch unter feuchten Bedingungen;

- Hande mitisolierenden Schutzhandschuhen schiitzen;

- Augen mit einer Schutzmaske mit UV-Schutzfilter schiitzen, der den Sicherheitsnormen
entspricht;

- Nur geeignete, schwer entflammbare Kleidung verwenden.

@ GEFAHR DURCH STARKE GERAUSCHE
w Der beim SchweiBen entstehende Lichtbogen kann Gerdusche mit einem Pegel von liber 85 dB

)

wahrend einer 8-stlindigen Arbeitszeit erzeugen. SchweiBer, die mit dem Geréat arbeiten, miissen
wahrend des Betriebs Gehorschutz tragen.
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AUSPACKEN
D Betriebsanleitung @D

PATONB RUSH Polier-
und Reinigungsburste*

Das Geréateset kann enthalten:

gimj@

X

(e

Schnellkupplung far

3 m SchweiBkabel mit ABICOR Stromversorgungseinheit Pneumatik, 8 mm
BINZEL Masseklemme* fur den SchweiBlichtbogen
mit Netzkabel

* auBer bei Modellen mit dem Index ,, WA“

ANSCHLUSSE, BEDIENELEMENTE UND ANZEIGEN

Aussehen und Anschliisse

3/ afs

Aussehen und Anschliisse des MasterTIG-200 AC/DC

1. Farb-LCD-Anzeige;

2. Bedienfeld;

3. Anschluss fiir PATON BRUSH-Blirste;

4. Anschlussbuchse fir Fernbedienung (Pedal, SchweiBbrenner mit Stromregler);
5. Gasanschluss am Brenner;

6. Ein-/Ausschalter;

7. Netzkabel;

8. Anschluss fur die Schutzgasflasche;

A - Leistungsanschluss, ‘+’ (rot);

B - Leistungsanschluss, ‘-’ (schwarz).
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Bedienelemente des Geriéts

MAIN CURRENT

MasterTIG-200 AC/DC bedienelemente des Geréts
1. BACK-Taste — Driicken, um zur vorherigen Mentiebene zurlickzukehren. In der Gas Test-Funktion schaltet sie das Spulen des Kanals
mit Schutzgas ein/aus;
2. MAIN-Taste:
a) Drticken, um den Bildschirm Main Current in den Modi TIG, SPOT oder MMA zu 6ffnen. Wiederholtes Driicken in den Modi
TIG und SPOT aktiviert die Gas Test-Option / kehrt zum Bildschirm Main Current zuriick;
b) Drticken, um im Modus CLEAN den Bildschirm zur Auswahl des Betriebstyps (Cleaning/Polishing) zu éffnen;
3. OPTIONS-Taste - Driicken, um das Men zu 6ffnen:
a) ADDITIONAL PARAMETERS - Einstellungen der gewédhlten SchweiBmethode:
i) Flir das SchweiBverfahren TIG:
(1) Button mode - Auswahl des Brennertastenmodus: 2T/4T;
(2)  Burn mode - Auswahl des Lichtbogenstartmodus: TIG lift (nur fiir DC verftigbar) oder HF;
(3)  Remote control - Sie kbnnen deaktivieren oder eines von zwei SchweiBfernbedienungsgeréten auswéhlen:
(a) Torch - regelt den SchweiBstrom im Bereich 5 .. 200 A;
(b) Pedal - regelt den SchweiBstrom im Bereich von Start current .. Main current;
(c) i) Firdas SchweiBverfahren SPOT;
i) Fur das SchweiBverfahren SPOT:
(1) Button mode - Auswahl des Brennertastenmodus: 2T/4T;
iii) Fiir das SchweiBverfahren MMA:
(1)  Anti-Stick - Funktion ein-/ausschalten;
(2)  Arc boost- Einstellung der Stromverstarkung des Lichtbogens im Bereich 0..100 %;
b) OPEN - gespeicherte SchweiBparameter (Saves) laden. Gewtinschte Saves auswéhlen und durch Driicken des Knopfes
anwenden;
c) SAVE AS - SchweiBBparameter im Geratespeicher speichern. Saves auswéhlen und durch Driicken des Knopfes aktuelle
Parameter in diesen Speicher schreiben;
4. MENU-Taste - Driicken, um den Bildschirm mit Optionen zu 6ffnen:
a) MODE - Auswahl! des Betriebsmodus des Geréts:
i) TIG - SchweiBen mit durchgehender Naht mit Wolframelektrode im Schutzgas;
i) SPOT - PunktschweiBen mit Wolframelektrode im Schutzgas;
iii) MMA - manuelles LichtbogenschweiBen mit umhdillter Elektrode;
iv) CLEAN - elektrochemische Reinigung von Farbverdnderungen und SchweiBoxiden sowie Polieren von

Edelstahloberflachen;
b) MAIN - Wechsel zum Hauptparameterbildschirm des Modus;
i) STORAGE - Meni zum Arbeiten mit gespeicherten SchweiBprogrammen. Mit dem Drehknopf gewiinschte Saves

auswiéhlen. Driicken, um Parameter der gewéahlten Saves zu laden;
i) OPTIONS-Taste driicken, um das Menu der gespeicherten Saves zu 6ffnen:
(1) Rename - den Namen der Saves Uber die Bildschirmtastatur &ndern;
2) Copy - durch Drehen den Speicherplatz auswéhlen und durch Driicken die aktuellen Parameter in den
gewdhlten Speicher kopieren;
(3)  Restore - Knopf driicken, Warnung lesen und erneut driicken, um Namen und Parameter der aktuellen Saves
auf Werkseinstellungen zurlickzusetzen;

PATON MasterTIG-200 AC/DC -6-



c) SETTING - Driicken, um das Einstellungsmeni des SchweiBgeréts zu éffnen:

i) AUTOSAVE - Knopf driicken, um die automatische Speicherung der Parameterdnderungen in den aktuellen Saves
ein-/auszuschalten;

i) GAS TEST WHEN MACHINE ON - Drehknopf driicken, um die automatische Splilung des Kanals mit Schutzgas beim
Einschalten des Geréts fir die Dauer des Gas Test zu aktivieren/deaktivieren;

iii) LANGUAGE - Driicken, um die Sprachauswahl des Gerdtements zu 6ffnen. Drehknopf drehen, um Sprache zu
wéhlen, driicken zum Bestétigen — Mentsprache wird gedndert;

iv) GENERAL INFORMATION - Driicken, um Informationen Uber dieses Geréat MasterTIG-200 AC/DC anzuzeigen;

v) RESTORE TO THE FACTORY STATE - Knopf driicken, um die Warnung zur Wiederherstellung der Werkseinstellungen
zu Offnen. Erneut driicken, um Entscheidung zu bestéatigen. Namen und Parameter der Saves sowie allgemeine
Geréateeinstellungen werden auf Werkseinstellungen zuriickgesetzt;

5. Drehknopf - drehen, um Menuoptionen anzuzeigen und auszuwahlen, dann driicken, um die Auswahl zu bestatigen.

LCD-Bildschirm

Der Bildschirm zeigt den SchweiBmodus und seine Parameter. Er enthélt folgende Anzeigebereiche und Indikatoren:

6| 7( 8]l o 10 11 || 12 | 13

14

4 MAIN CURRENT

15

. 16
2 il
17

1 0.5c 100A 0O.1c 200A Ic 100A 15c

Anzeigeindikatoren

1. — Symbol zur Einstellung des SchweiBstromtyps (DC - Gleichstrom, AC — Wechselstrom, MIX - Mischstrom, nur verfligbar fiir
TIG-SchweiBen). Wahlen Sie es durch Drehen des Reglers aus und driicken Sie den Regler, um den Stromtyp zu wéhlen und seine
Parameter einzustellen;

2. — Symbol zur Einstellung der Zeit fiur die Testspilung des Kanals mit Schutzgas. Wahlen Sie es durch Drehen des Reglers aus
und drucken Sie den Regler, um die Testspulzeit (1-60 s) einzustellen. Driicken Sie die Taste BACK, um die Kanalliftung fir die
eingestellte Zeit zu aktivieren;

3. Digitale und grafische Anzeige des ausgewéahlten SchweiBparameterwertes;

Name des ausgewahlten SchweiBparameters;

5. Anzeige der Lichtbogenziindmethode. Sie kann die folgenden Werte annehmen:

»

a) — Hochfrequente beriihrungslose Lichtbogenziindung (HF);

b) - Kontakt-Lichtbogenziindung (TIG lift). Nur verfligbar mit Gleichstrom (DC);
6. Anzeige der eingestellten SchweiBmethode. Sie kann die folgenden Werte annehmen:
a) TIG - WolframelektrodenschweiBen unter Schutzgas;
b) SPOT - PunktschweiBen mit Wolframelektrode unter Schutzgas;
c) MMA - Manuelles LichtbogenschweiBen mit umhdillter Elektrode;
7. Anzeige des eingestellten SchweiBstromtyps. Sie kann die folgenden Werte annehmen:
a) DC - Gleichstrom;
b) AC - Wechselstrom;
c) MIX - Mischstrom;
8. Anzeige des Betriebsmodus der Brennertaste. Nicht verfigbar, wenn das FuBpedal der Fernbedienung angeschlossen ist;
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9. Hinweis-Symbol, das bedeutet, dass die Einstellungen aller Funktionen und Modi in dieser Zeile des Bildschirms im Menu der Taste
OPTIONS verfiigbar sind SR,
10. Name der aktuellen gespeicherten SchweiBparameter Saves;

1. 5 —Anzeige der Testsplilung des Schutzgases. Die Zahl zeigt die Splilzeit in Sekunden an. Die Anzeige erlischt nach Abschluss
der Spulung;

12. @ — Anzeige einer Uberhitzung des Geréats. Wenn diese Anzeige erscheint, stoppt das SchweiBen/Reinigen, aber der Bildschirm
bleibt aktiv. Nach Abkiihlung wird der SchweiB-/Reinigungsprozess fortgesetzt;
13. Anzeige der Aktivierung der Fernsteuerung. Sie kann die folgenden Werte annehmen:

- Pedal fir stufenlose Steuerung des SchweiBstroms;

- u— Brenner mit Modul zur stufenlosen Regelung des SchweiBstroms;

14 E Anzeige, dass alle Anderungen der SchweiBparameterwerte erfolgreich in das aktuelle Save im Geratespeicher geschrieben
wurden;
15. Zyklusdiagramm des eingestellten SchweiBmodus;

16. —Umschalten in den Betriebsmodus und das Menii ADDITIONAL PARAMETERS;
17. Zeile der aktuellen SchweiBparameter.
INSTALLATION

Das SchweiBgerat ist fiir das manuelle LichtbogenschweiBen mit umhillter Elektrode, das SchweiBen unter Argonschutzgas sowie zum
Reinigen und Polieren von Edelstahloberfladchen vorgesehen, um Verfarbungen und Oxide zu entfernen. Jede andere Verwendung des
Geréts gilt als unsachgemaB. Der Hersteller haftet nicht fir Schaden, die durch unsachgeméaBen Gebrauch des Gerats entstehen. Die
bestimmungsgemaéBe Verwendung setzt die Einhaltung der Anweisungen in dieser Betriebsanleitung voraus.

INSTALLATIONSVORAUSSETZUNGEN

Das Gerat muss so aufgestellt werden, dass die freie Zufuhr und Ableitung der Kiihlluft durch die Luftungsoffnungen an der Vorder-
und Rickseite gewahrleistet ist. Achten Sie darauf, dass Metallstaub (z. B. beim Schleifen) nicht direkt in das Gerat eingesaugt
wird.

ANSCHLUSS AN DAS STROMNETZ

Das SchweiBgerat MasterTIG-200 AC/DC ist fur den Betrieb mit einer Netzspannung von 230 V (190-260 V) ausgelegt. Maximaler
Leistungsbedarf: 6,3 kW.

Sicherheitsvorschriften verlangen die Erdung des Gerategehauses. Es ist zwingend erforderlich, die MasterTIG-200 AC/DC an eine
geerdete Steckdose anzuschlieBen.

Achtung! Beim Anschluss des Geréats an eine Netzspannung lUber 270 V verlieren alle Garantieverpflichtungen des Herstellers ihre
Gultigkeit! Diese Situation kann bei einer groBen Phasenspannungs-Ungleichheit im Standardnetz oder bei der Verwendung einer nicht
standardméaBigen Verbindung auftreten. Der Netzstecker, der Querschnitt der Netzkabel sowie die Netzsicherungen mussen
entsprechend den technischen Daten des Geréts ausgelegt sein.

EINSTELLEN DER MENUSPRACHE DES GERATS

Gehen Sie wie folgt vor, um die gewlinschte Geratesprache einzustellen:

1. Driicken Sie die Taste MENU;

2. Drehen Sie den Regler, um den Menulpunkt SETTINGS auszuwéhlen, und driicken Sie den Regler;

3. Drehen Sie den Regler, um den Meniipunkt LANGUAGE auszuwahlen, und driicken Sie den Regler;

4. Drehen Sie den Regler, um die gewlinschte Sprache der Benutzeroberflache auszuwéhlen, und driicken Sie den Regler;
5. Dricken Sie die Taste MAIN, um zum Hauptbildschirm des Gerats zuriickzukehren.
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ANSCHLUSSSCHEMA DER MASCHINE FUR WOLFRAM-INERTGAS-SCHWEISSEN (TIG, SPOT)
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MasterTIG-200 AC/DC SPEZIFIKATIONEN

HauptschweiBeigenschaften
Hauptbetriebsmodus TIG
Zusétzliche Betriebsmodi SPOT, MMA, CLEAN
Stromversorgung 50/60 Hz, V 230 (190..260)
Maximale Leistungsaufnahme, kW 6,3
Wirkungsgrad, % Mehr als 80
Leerlaufspannung, V 60..80
Einschaltdauer
. 126 A 100%
DC (Gleichstrom) 200A 20%
140 A 100%
AC (Wechselstrom) 200A 50%
Funktionen in den SchweiBmodi
Beriihrungslose Lichtbogen-Ziindung (HF) | TIG DC/AC/MIX, SPOT DC/AC
Kontaktziindung des Lichtbogens (TIG Lift) | TIGDC
SchweiBen mit Gleichstrom (DC)
SchweiBmodi [ TIG, SPOT, MMA
SchweiBen mit Wechselstrom (AC)
SchweiBmodi TIG, SPOT
Stromfrequenz, Hz 15..200
Polaritatsbalance beim AC-SchweiBen, % 15..85
SchweiBen mit Mischstrom (MIX)
SchweiBmodi TIG
Impulsfrequenz, Hz 15..200
Impulsbalance, % 15..85
MIX-Balance, % 15..85
MIX-Frequenz, Hz 1..10
Funktionen der Fernsteuerung
Unterstiitzung der Brennertastzyklen | TIG (2T, 4T), SPOT (2T, 4T)
Stufenlose Stromregelung bei TIG | Pedal, Brenner
Schutzgas-Funktionen
Test-Gasvorstromung, s 1..60
Gasvorstromung, s 0..15
Gasnachstromung, s 0..15
Parameter fiir das Wolfram-InertgasschweiBen (TIG)
Startstrom, A 5..200
Stromanstiegszeit, s 0..15
Hauptstrom, A 5..200
Stromabsenkungszeit, s 0..15
Entstrom, A 5..200
Parameter fir das PunktschweiBen (SPOT)
Hauptstrom, A 5..200
Punktzeit, s 0,01..20
Anzahl der Punkte 1,2,3,4,5, ©
Zeit zwischen Punkten, s 0,1..10
Parameter fir das manuelle LichtbogenschweiBen (MMA)
Hauptstrom, A 10..200
Hot Start Starke, % 0..100 (Gesamtstrom mit Hot Start < 200 A)
Hot Start Zeit, s 0,1..1,0
Anti-Stick Funktion ON/OFF
Arc boost, % 1-100
Allgemeine Angaben
Schutzart 1P23
Schnittstellensprache UKR, ENG, RUS
Speicherung der SchweiBparameter Automatisch, 10 Speichervorgidnge
VerpackungsmaBe (LxBxH), mm 465 x 150 x 350
Gewicht, kg 12,5
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AUSWAHL UND EINSTELLUNG DER MASCHINENFUNKTIONEN

Einstellung des Wolfram-InertgasschweiBens (TIG)

1. Gas test - Zeit fir Testspllung des Kanals mit Schutzgas (1..60 s);
2. Type of current - Art des SchweiBstroms:
a) DC - SchweiBen mit Gleichstrom;
b) AC - SchweiBen mit Wechselstrom. Verfligbare Einstellungen:
i) Balance AC - Verhéltnis positiver zu negativer Polaritatsimpulse (15..85%);
i) Frequency AC - Frequenz des SchweiBstroms (15..200 Hz);
c) MIX - SchweiBen mit Mischstrom. Verfiigbare Einstellungen:
i) Balance AC - Verhéltnis positiver zu negativer Polaritédt bei MIX-Wechselstrom (15..85%);
i) Frequency AC - Frequenz des SchweiBstroms (15..200 Hz);
iii) Balance MIX - Verhéltnis Wechselstrom zu Gleichstrom (15..85%);
iv) Frequency MIX - Umschaltfrequenz zwischen Wechselstrom und Gleichstrom (1..10 Hz);
3. Pre flow - Vorstromzeit des Schutzgases (0..15 s);
4. Start current - Startstrom (Zindstrom) des 4T-Zyklus (5 A...Main current);
5. Rise time — Anstiegszeit des Stroms von Initial current zu Main current (0..15 s);
6. Main current - HauptschweiBstrom (5..200 A);
7. Pulse mode - Einstellung der Parameter des gepulsten SchweiBstroms. Verfigbar nur fiir DC oder AC;
a) Normal - SchweiBen mit einer Pulsfrequenz;
i) Pulse balance - Verhéltnis der Impulsdauer von Main current zu Low current (15..85%);
ii) Pulse frequency - Pulsationsfrequenz (0,1..200 Hz);
i) Low current - Mindestwert der Stromimpulse (5 A..(Main current-5A) );
b) Double - Kombination aus Niederfrequenz- und automatisch erzeugten Hochfrequenz-Pulsen. Verfligbar nur fiir DC;
i) Pulse balance - Verhéltnis der Impulsdauer von Main current zu Low current (15..85%);
i) Pulse frequency - Pulsationsfrequenz (0,1..200 Hz);
iii) Low current - Mindestwert der Stromimpulse (5 A..(Main current-5A) );
8. Fall time - Abfallzeit des Stroms von Main current zu Finish current (0..15 s);
9. Finish current - Endstrom (Kraterfllstrom) (5 A...Main current);
10. Post flow - Schutzgasnachstromzeit nach Erldschen des Lichtbogens (0..15 s);
11. Additional parameters - zusatzliche Parameter der TIG-Methode:
a) Button mode - Brennertastenmodus: 2T/4T;
b) Burn mode - Methoden der Lichtbogenziindung:
i) HF - bertihrungslose Hochfrequenzziindung. Verfigbar fiir alle Strommodi;
i) TIG lift — Kontaktziindung. Verfiigbar nur beim SchweiBen mit Gleichstrom (DC);
c) Remote control - Fernsteuerung des SchweiBprozesses mit speziellen Geraten:

i) Torch - Steuerung mit Brenner mit Steuertaste und Stromregler. wird auf dem Bildschirm angezeigt;
ACHTUNG! Der fernbediente Brenner regelt den SchweiBstrom im gesamten Bereich (5..200 A).Main current begrenzt diesen nicht!
ii) Pedal - Steuerung des SchweiBstroms mit dem Pedal im Bereich: Start current...Main current. 2T/4T-Funktionen

sind deaktiviert, auch wenn sie im Meni ausgewé&hlt sind. The indicator and the current value are shown on
the screen.
ACHTUNG! Wenn der Wert von Start current dem Wert von Main current entspricht, kann der SchweiBstrom nicht mit dem Pedal

verandert werden. Die Pedalanzeige zeigt ein Ausrufezeichen an: !

Einstellungen fiir PunktschweiBen (SPOT)

1. Gas test - Splilzeit des Kanals mit Schutzgas (1..60 s);
2. Type of current - Art des SchweiBstroms:
a) DC - SchweiBen mit Gleichstrom;
b) AC - SchweiBen mit Wechselstrom. Verfligbare Einstellungen:
i) Balance AC - Verhéltnis von Impulsen mit positiver zu negativer Polaritét (15..85%);
i) Frequency AC - Frequenz des SchweiBstroms (15..200 Hz);
Pre flow - Vorstromzeit des Schutzgases (0..15 s);
Start current - Lichtbogen-Ziindstrom, Anfangsstrom im 4T-Zyklus (5 A...Main current);
Main current - HauptschweiBstrom (5..200 A);
Spot time - Haltezeit des Punktlichtbogens (0,01..20 s);
Number of spots — Anzahl der Punkte, die das Gerat nach Driicken der Brennertaste erzeugt (1, 2, 3, 4, 5, unendlich);
Time between points — Pausenzeit zwischen den SchweiBpunkten (0,1..10 s);
Post flow - Nachstromzeit des Schutzgases nach dem SchweiBende (0..15 s);
0. Additional parameters - zusatzliche Einstellungen fur den SPOT-Modus:
a) Button mode - Brennertastenmodus: 2T/4T.

2oeNoOA®
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Einstellungen fiir manuelles LichtbogenschweiBen (MMA)

. HOT START - prozentuale Erhohung des Anfangswerts von Main current (0..100 %). Die Funktion ist ab dem Moment des Ziindens

des Lichtbogens wahrend der gesamten Hot-Start-Dauer aktiv. Sie verbessert die Lichtbogenziindung und die anfangliche

Einbrandtiefe, erhoht jedoch den Stromverbrauch. Das Gerat lasst keine Einstellung des Hot Start zu, bei der die Summe des

SchweiBstroms 200 A Uiberschreitet;

HOT START TIME - Dauer der Hot Start-Funktion (0.1..1 s);

3. MAIN CURRENT - HauptschweiBstrom (10..200 A);

4. ADDITIONAL PARAMETERS - Einstellungen fir zuséatzliche Funktionen im MMA-Modus:

a) Anti-Stick — das Gerét reduziert den Strom, damit die Elektrode vom Werkstlick gelést werden kann, ohne Risiko einer
unbeabsichtigten Lichtbogenziindung. Funktion ein/aus;

b) Arc boost - wenn die Lichtbogenspannung unter das Minimum flr stabilen Betrieb féllt, erhéht sich der Strom um den Arc
boost-Wert (0..100%).

-

N

Auswahl von Reinigungs-/Poliermodi (CLEAN)

1. CLEANING - Reinigung von Metalloberflachen und SchweiBnéhten von Oxiden und Anlauffarben durch elektrochemisches Polieren;
2. POLISHING - Glatten von rauen Metalloberflachen durch elektrochemisches Polieren.

Zuriicksetzen des Geréats auf Werkseinstellungen

Anleitung zum Zurlicksetzen aller gespeicherten Programme auf Werkseinstellungen:
1. Driicken Sie die MENU-Taste;

2. Wahlen Sie Settings;

3. Wahlen Sie Restore to factory state und bestatigen Sie.

Funktion zur Fernsteuerung des SchweiBBstroms

Diese Funktion ermdglicht die Fernsteuerung des SchweiBstroms im TIG-Modus mit einem FuBpedal oder einem Brenner mit
Stromregler. Die Fernsteuerung funktioniert mit jedem Stromtyp, im Dauer- oder Standard-Pulsmodus, auBer im Double-Modus.

AnschlieBen des Pedals

Vorgehensweise zur Verwendung des Pedals:

1. Schalten Sie das Gerat MasterTIG-200 AC/DC ein und stellen Sie den TIG-Modus ein;

2. Stellen Sie den Strombereich ein: Initial current - untere Grenze Main current - obere Grenze;
3. Verbinden Sie den Pedalstecker mit Buchse 4. Trennen Sie ggf. die Brennertaste;

ACHTUNG! Die Verwendung des Pedals schlieBt den Betrieb in 2T- und 4T-Zyklen aus!

4. Drucken Sie die OPTIONS-Taste;
5. 00ffnen Sie im Menli ADDITIONAL PARAMETERS den Bereich REMOTE CONTROL und wahlen Sie Pedal;
6. Drucken Sie die MAIN-Taste, um zum Bildschirm mit Main current zuriickzukehren.

o]

Der Indikatorl erscheint in der oberen Zeile, und das Symbol fiir das Stromregelpedal wird auf dem Bildschirm angezeigt:

200 Er zeigt die unteren und oberen Grenzwerte des SchweiBstroms sowie dessen aktuellen Wert an.

Stellen Sie den Modus ein, und Sie kdnnen mit dem SchweiBen beginnen. Ein leichtes Driicken auf das Pedal ziindet den Lichtbogen mit
dem Start current. Der SchweiBstrom wird durch den Pedaldruck gesteuert. Wenn das Pedal vollstéandig gedriickt ist, wird der maximale
Stromwert (Main current) eingestellt. Mit dem Pedal kann der SchweiBstrom wahrend des SchweiBprozesses stufenlos von Start
current bis Main current geregelt werden.

Anschluss eines Brenners mit Stromregler

Befolgen Sie die folgenden Schritte, um mit einem Brenner zu arbeiten, der mit einem Modul zur Regelung des SchweiBstroms
ausgestattetist:

1. Schalten Sie das Gerat MasterTIG-200 AC/DC ein und stellen Sie es auf das TIG-SchweiBverfahren ein;

2. SchlieBen Sie den Brenner an den Anschluss A, seinen Gasschlauch an den Anschluss 5 und den Tasterstecker an die Buchse 4 an;
3. Driicken Sie die Taste OPTIONS;

4. Offnen Sie im Menii Additional parameters den Abschnitt Remote control mit dem Drehregler und wahlen Sie den Punkt Torch;

5. Wahlen Sie im Abschnitt Button mode den gewlinschten Arbeitszyklus der Brennertaste: 2T oder 4T;

6. Driicken Sie die Taste MAIN, um zum Bildschirm Main current zurlickzukehren. Der Indikatoru erscheint oben.
Nach der Einstellung des Modus kénnen Sie mit dem SchweiBen beginnen.
Driicken Sie die Brennertaste, um den Lichtbogen mit dem Initial current zu ziinden.
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Je nach eingestelltem Arbeitszyklus 2T oder 4T erreicht der SchweiBstrom den durch das Stromregelmodul des Brenners eingestellten
Wert entweder automatisch oder nach dem Loslassen der Taste.
TDer SchweiBstrom kann mit dem Regler am Brenner im gesamten Bereich (5...200 A) stufenlos verdndert werden.

GX16 5pin female

1\ S

‘;\ 5) Li\) \"\ ‘
\ |

S$1-Anschluss der Brennertaste / — |
R1-Anschluss des 10 kQ Potentiometers [ ST
\ 7/ 5
Vo 4) (2) / |
\ R N~ /
\ /
N E) Y
R7 T

Pinbelegung der Brennertaste/Pedalbuchen

Arbeiten in den Reinigungs-/Poliermodi fiir Metalloberflachen (CLEAN)

Befolgen Sie die folgenden Schritte, um Metalloberflaichen mit dem Geréat MasterTIG-200 AC/DC zu reinigen oder zu polieren:

Verbinden Sie das zu bearbeitende Werkstiick liber die Masseklemme mit der Buchse A +;

SchlieBen Sie das Kabel der Blirste PATON BRUSH an den Anschluss 3 an;

Schalten Sie das Gerédt MasterTIG-200 AC/DC ein;

Driicken Sie die Taste MENU;

Wahlen Sie mit dem Drehregler den Punkt CLEAN im Menit MODE;

Wahlen Sie mit dem Drehregler den gewlinschten Blrstenmodus: CLEANING oder POLISHING, und driicken Sie den Regler zur

Bestatigung;

7. Tauchen Sie das Arbeitsende der Biirste PATON BRUSH in eine Passivierungslosung und bertihren Sie damit das zu reinigende oder
zu polierende Werkstuck;

8. Bewegen Sie die Blrste Uber die zu reinigende oder zu polierende Oberflache.

(IR L ol S

ACHTUNG! Driicken Sie die Blrste nicht fest gegen die zu bearbeitende Oberflache.
Bertihren Sie sie nur leicht mit der Blrste; verhindern Sie nicht die Bildung von Mikroentladungen zwischen der Blirste und der
Metalloberflache.

GARANTIESERVICE

Sehr geehrter Verbraucher!
PATON INTERNATIONAL dankt Ihnen fiir die Wahl der Produkte von PATON™ und garantiert die hohe Qualitét und einwandfreie Funktion
dieses Produkts, sofern die Regeln fiir seine Verwendung eingehalten werden.

korrekte Ausflillung der Garantiekarte zu Giberpriifen: Die Modellbezeichnung des von Ihnen gekauften Produkts und dessen
Seriennummer miissen mit den Eintragen in der Garantiekarte identisch sein. Anderungen oder Korrekturen in der Karte sind
nicht zuléssig.

GARANTIEVERPFLICHTUNGEN

PATON INTERNATIONAL garantiert den ordnungsgemaBen Betrieb der Stromquelle, sofern der Verbraucher die Bedingungen fiir Betrieb,
Lagerung und Transport einhalt.

g ACHTUNG!!! Vor der Verwendung des Gerédts empfehlen wir, die ausfiihrliche Bedienungsanleitung zu lesen und die

ACHTUNG! Kostenlose Garantieleistungen werden im Falle mechanischer Beschadigungen des SchweiBgerats nicht erbracht!

Die Grundgarantiezeit fir SchweiBgerate betragt:

| Modell des Gerats | Garantiezeit |
| MasterTIG-200 AC/DC | 2Jahre |

Die Grundgarantiezeit wird ab dem Verkaufsdatum des Inverter Gerats an den Endkunden berechnet.

Es wird empfohlen, um eine Fehlfunktion des Gerats zu vermeiden, je nach Betriebsbedingungen einmal alle sechs Monate die
Schutzabdeckung zu entfernen und die inneren Teile und Baugruppen des Gerats mit Druckluft zu reinigen. Die Reinigung muss sorgféltig
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durchgefiihrt werden, wobei der Kompressor schlauch in ausreichendem Abstand gehalten wird, um Schaden an den Létstellen
elektronischer Bauteile und mechanischer Teile zu vermeiden.

Wahrend der Grundgarantiezeit verpflichtet sich der Verkaufer (im Falle einer Garantier Reparatur) dem Eigentimer des PATON™-
Inverter Gerats kostenlos:

- eine Diagnose durchzufiihren und die Ursache des Defekts zu ermitteln;

- die fur die Reparatur erforderlichen Baugruppen und Teile bereitzustellen;

- den Austausch der defekten Teile und Baugruppen durchzufiihren;

- dasreparierte Gerat zu testen.

Die grundlegenden Garantieverpflichtungen gelten nicht fir Gerate:
- mit mechanischen Beschadigungen, die die Funktionsfahigkeit des Gerats beeintrachtigt haben (Verformung des Gehauses und
der Teile infolge eines Sturzes aus der Hohe oder des Fallens schwerer Gegenstande auf das Gerat, Herausfallen von Knépfen und
Anschlissen);
- mit Spuren von Korrosion, die den Defekt verursacht hat;
- die durch starke Feuchtigkeit auf ihre Leistungs- und Elektronikelemente ausgefallen sind;
- dieinfolge der Ansammlung von leitfahigem Staub (Kohlenstaub, Metallspane usw.) im Inneren ausgefallen sind;
- im Falle eines Versuchs zur eigenstéandigen Reparatur von Baugruppen und/oder zum Austausch elektronischer Bauteile.

Die grundlegenden Garantieverpflichtungen gelten nicht ebenfalls fiir &uBere Teile des Geréts, die defekt sind, der physische Kontakt
ausgesetzt sind, sowie flr Zubehor-/Verbrauchsmaterialien, fur die Reklamationen spéatestens zwei Wochen nach dem Verkauf
angenommen werden:

- Ein-/Ausschalter;

- Regler knopfe fir SchweiBparameter;

- Anschlusse fiir Kabel und Schlauche;

- Steueranschlisse;

- Netzkabel und Netzstecker;

- Tragegriff, Schulterriemen, Koffer, Verpackung;

- Elektrodenhalter, Masseklemme, Brenner, SchweiBkabel und -schlduche.
Reklamationen werden spatestens zwei Wochen nach dem Kauf entgegengenommen.

Der Verkéufer behalt sich das Recht vor, die Durchfiihrung einer Garantier Reparatur zu verweigern oder als Beginn der Erfiillung der
Garantieverpflichtungen den Monat und das Jahr der Herstellung des Geréts (bestimmt anhand der Seriennummer) festzulegen:

- im Falle des Verlusts des Passes durch den Eigentimer;

- im Falle einer fehlerhaften oder génzlich fehlenden Ausfiillung des Passes durch den Verkaufer beim Verkauf des Gerats.

Die Garantiezeit verlangert sich um die Dauer, wahrend der das Geréat im Garantieservice des Servicezentrums war.

Wenden Sie sich an Ihren Handler, um den Standort und die Kontaktdaten des nachstgelegenen Servicezentrums zu erfahren.

INFORMATIONEN ZUR ENTSORGUNG GEBRAUCHTER
GERATE

s ~)

Das Symbol auf dem Produkt weist darauf hin, dass das Geréat nicht mit dem Hausmull entsorgt
werden darf. Das Gerat muss zu einer Sammelstelle flr Elektro- und Elektronikgerate gebracht
werden, wo es kostenlos angenommen wird. Informationen Gber Sammelstellen fiir gebrauchte
Geréte finden Sie auf den entsprechenden Websites. Eine ordnungsgemaBe Entsorgung gemafn
der Richtlinie 2012/19/EU (WEEE) Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate tragt zur Schonung
wertvoller natirlicher Ressourcen bei und verhindert Umweltverschmutzung. Die
Nichteinhaltung der oben genannten Empfehlungen kann gemaB den geltenden Vorschriften zu )
Geldstrafen fiihre.

WENDEN SIE SICH AN IHREN NACHSTEN HANDLER ODER AN DEN IMPORTEUR, UM WEITERE INFORMATIONEN ZUR
GERATEREZYKLIERUNG ZU ERHALTEN.
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