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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

2.0 INSTALLATION

1.1 DESCRIPTION

The system consists of a modern direct current generator for the
welding of metals, developed via application of the inverter. This
special technology allows for the construction of compact light
weight generators with high performance. I'ts adjust ability, ef-
feciency and energy consumption make it an excellent work tool
suitable for coated electrode and GTAW (TIG) welding.

1.2 TECHNICAL DATA
DATA PLATE

IMPORTANT: BEFORE CONNECTING, PREPARING OR US-
ING EQUIPMENT, READ SAFETY PRECAUTIONS.

2.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS
ELECTRICITY SUPPLY.

SERIOUS DAMAGE TO THE EQUIPMENT MAY RESULT IF
THE POWER SOURCE IS SWITCHED OFF DURING WELDING
OPERATIONS.

Check that the power socket is equipped with the fuse indicated in
the features label on the power source. All power source models

The machine can be connected to a motor generator of power
meeting the dataplate specifications and having the following
characteristics:

- Output voltage between 185 and 275 Vac.
- Frequency between 50 and 60 Hz.

IMPORTANT: MAKE SURE THE POWER SOURCE MEETS
THE ABOVE REQUISITES. EXCEEDING THE SPECIFIED
VOLTAGE CAN DAMAGE THE- WELDING MACHINE AND IN-
VALIDATE THE WARRANTY.

1.3 ACCESSORIES (OPTIONALS)
Consult the area agents or the dealer.
1.4 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

Duty cycle is the percentage of 10 minutes at 40°C ambient tem-
perature that the unit can weld at its rated output without overheat-
ing. If the unit overheats, the output stops and the over
temperature light comes On. To correct the situation, wait fifteen
minutes for unit to cool. Reduce amperage, voltage or duty cycle
before starting to weld again (See page Ill).

1.5 VOLT - AMPERE CURVES

Volt-ampere curves show the maximum voltage and amperage
output capabilities of the welding power source. Curves of other
settings fall under curves shown (See page ).

PRIMARY are designed to compensate power supply variations. For varia-
140A 160A 180A tions of + 15% a welding current variaton of +- 0,2% is created.
Single phase supply 230V 230 V
Frequency 50760 Hz 50-60 Hz BEFORE INSERTING THE MAINS
Effective consumption 12A 15A 15A PLUG, IN ORDER TO AVOID THE FAIL
Maximum consumption 18,5 A 21,5A 25A OF POWER SOURCE, CHECK IF THE
SECONDAEN (@) MAINS CORRESPONDS TO THE
) — WISHED MAIN SUPPLY.
pen circuit voltage 48,4V
Welding current 10A+140A | 10A+160A | 10A-180A
Duty cycle 20% 180A
Duty cycle 30% 160 A
Duty cycle 40% 140 A 1
Duty cycle 60% 120 A 140 A 140 A ON - OFF SWITCH :
Duty cycle 100% 100 A 120 A 120 A This switch has two positions: ON = | and OFF = O.
o
Protection class IP 23
i THIS CLASS A EQUIPMENT IS NOT INTENDED FOR USE IN
Insulation class H RESIDENTIAL LOCATIONS WHERE THE ELECTRICAL POW-
Weight 6.6 Kg ER IS PROVIDED BY THE PUBLIC LOW-VOLTAGE SUPPLY
Dimensions 170 x 320 x 395 mm SYSTEM. THERE MAY BE POTENTIAL DIFFICULTIES IN EN-
European Standards EN 60974.1/ EN 60974.10 SURING ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY IN THOSE

LOCATIONS, DUE TO CONDUCTED AS WELL AS RADIATED
DISTURBANCES.

2.2 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER
SOURCE

OPERATOR SAFETY: WELDER’S HELMET - GLOWES -
SHOES WITH HIGH INSTEPS.

THE WELDING POWER SOURCE DO NOT WEIGHT MORE
THAN 25 KG AND CAN BE HANDLED BY THE OPERATOR.
READ WELL THE FOLLOWING PRECAUTIONS.

The machine is easy to lift, transport and handle, though the fol-
lowing procedures must always be observed:

1. The operations mentioned above can be operated by the
handle on the power source.

2. Always disconnect the power source and accessories from
main supply before lifting or handling operations.
Do not drag, pull or lift equipment by the cables.

2.3 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT

FOR STICK WELDING.

+ TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect all welding accessories securely to prevent power
loss. Carefully follow safety precautions described.

1. Fit the selected electrode to the electrode clamp.

2. Connect the ground cable quick connection to the negative (-
) receptacle and locate the clamp near the welding zone.

3. Connect the electrode cable quick connection to the positive
(+) receptacle.

4. Use the above connection for straight polarity welding; for re-

verse polarity turn the connection.
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CONTROLS EII
5. On the unit preset for coated electrode welding Picture 2.
(Rif.1 - Pic. 1 page 4.).
6. Adjust welding current with ampere selector (Rif.3 - Pic. 1
page 4.).
Turn on the power source
2.4 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT

FOR GAS TUNGSTEN ARC WELDING (TIG) LIFT.

- TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect all welding accessories securely to prevent power
loss. Carefully follow safety precautions described.

1. On the unit preset Lift TIG welding (Rif.1 - Pic. 1 page 4.).

b2

2. Fit the required electrode and nozzle to the electrode holder
(Check the protrusion and state of the electrode tip).

3. Connect the ground cable quick connection to the positive (+)
receptacle and the clamp near the welding zone.

4. Connect the torch power cable connector to the negative re-
ceptacle. (-).

5. Connect the gas hose to the regulator located on the gas cyl-
inder.

6. Adjust welding current with ampere selector (Rif.3 - Pic. 1
page 4.).

7. Open the gas valve on the torch.

8. Turn ON the power source.

3.0 CONTROLS

3.1 FRONT PANEL - REAR PANEL

Picture 1.

1-PROCESS SELECTOR (Rif.1 - Pic. 1 page 4.) : In this position
welding can be used with rutile, basic electrodes, and specially
coated electrodes.

LIFT TIG PROCEDURE

In this position the TIG
welding process with lift mode
ignition can be selected, as de-
scribed previously.

TO IGNITE THE ARC, when
TIG welding,proceed as fo lows:
Touch the welding piece with the
electrode; this will cause a short-
circuit between the piece (2) and
the electrode (1). Lift off the
electrode; the arc will ignite. The
integrity of the electrode tip is
guaranteed by the low ignition
current during short-circuiting
between the welding piece and
the electrode ignition is guaran-
teed even at minimum welding
current settings; the operator
can therefore work without con-
taminating the ambient with
electromagnetic disturbance,
normally caused by high frequency discharges.

The advantages can be this summarised:

a.
b.

I no need for high-frequency startups;

I no damage to the electrode tip during start-ups, regard-
less of ampere setting, thereby avoiding the presence of
tungsten in the welding piece, common during scratch
starting.

2 - FAULT LED (Yellow) (Rif.2 - Pic. 1 page 4.) : When the fault
led lights on, the overheating occurs inside the unit due to the ex-
ceeding the rated duty cycle. Happening that the welding opera-
tions have to be stopped, the welding power source has to be kept
on until the led lights off so the unit is ready to weld again.

3 - CURRENT REGULATION (Rif.3 - Pic. 1 page 4.) : this poten-
tiometer adjust the welding current range.

4 - ON - OFF SWITCH: This switch (Rif. 4 - Pic. 2 page
4.) has two positions: ON= 1 and OFF = O

o

5- ARC LED ILLUMINATED (Green) (Rif.5 - Pic. 1 page 4.) : this
led lights when the machine is turn on.
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MAINTENANCE

N. B.: the power source is fitted with an anti-sticking device that
disables power if output short circuiting occurs or if the electrode
sticks, allowing it to be easily detached from the workpiece. This
device enters into operation when power is supplied to the gener-
ator, even during the initial checking period, therefore any load in-
put or short circuit that occurs during this phase is treated as a
fault and will cause the output power to be disabled.

4.0 MAINTENANCE

IMPORTANT: DISCONNECT THE POWER PLUG AND WAIT
AT LEAST 5 MINUTES BEFORE CARRYING OUT ANY MAIN-
TENANCE. MAINTENANCE MUST BE CARRIED OUT MORE
FREQUENTLY IN HEAVY OPERATING CONDITIONS.

Carry out the following operations every three (3) months:
a. Replace any illegible labels.

TYPES OF MALFUNCTIONING
WELDING FAULTS

The generator does not weld.
two phases).

C) Other.

POSSIBLE CAUSES

A) The main switch is off.
B) The power lead is interrupted (lack of one or

b. Clean and tighten the welding terminals.
c. Repair or replace damaged welding cables.

d. Have specialized personnel replace the power cable if
damaged.

Carry out the following operations every six (6) months:
Remove any dust inside the generator using a jet of dry air.

Carry out this operation more frequently when working in very
dusty places.

5.0 TYPES OF MALFUNCTIONING / WELDING

FAULTS - CAUSES - REMEDIES

CONTROLS AND REMEDIES

A) Switch on mains.
B) Verify and repair.
C) Ask for the intervention of the Assistance Centre.

During welding suddenly the outgoing current is
interrupted, the green led is off and the yellow
led goes on.

Overheating has occurred and the automatic pro-
tection has come on. (See work cycles).

Keep generator switched on and wait till temperature
has dropped again (10-15 minutes) to the point where
the yellow switch goes off again.

Welding power reduced. A phase is missing.

Outgoing wires are not correctly attached.

Check that wires are intact, that the pliers are suffi-
cient and that they are applied to welding surface
clean from rust, paint or oils.

Excessive jets. Welding arch too long.

Welding current too high.

Wrong torch polarity, lower the current values.

Craters.

Fast removal of the electrodes.

Inclusions.

Inadequate cleaning and bad distribution of coating.
Faulty movement of the electrodes.

Inadequate penetration.

Forward speed too high. Welding current too low.

Welding arch too short.

icking.
Sticking Current too low.

Increase current values.

Blowing and porosity.

Damp electrodes. Arch too long. Wrong torch polarity.

Jacks.

Currents too high. Dirty materials.

The electrode fuses in TIG.

Wrong torch polarity. Type of gas not suitable.
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

2.0 INSTALLATION

1.1 DESCRIPTION

Ce générateur a courant continu moderne utilisé dans le soudage
des métaux est né grate a I'application électronique de I'onduleur.
Cette technologie spéciale a permis de construire des générate-
urs compacts, légers et tres performants. Les possibilités de rég-
lage, le rendement et la consommation d’énergie entété optimisés
pourque ce générateur soit adapté au soudage a électrodes en-
robées et GTAW (TIG).

1.2 DONNEES TECHNIQUES

IMPORTANT: AVANT DE RACCORDER, DE PREPARER OU
D'UTILISER LE GENERATEUR, LIRE ATTENTIVEMENT LE
CHAPITRE SECURITE.

21 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

L’extinction du générateur en phase de soudage peut provo-
quer de graves dommages a ’appareil.

S’assurer que la prise d’alimentation est équipée du fusible indi-
qué sur le tableau des données techniques placé sur le générate-
ur. Tous les modeéles de générateur prévoient une compensa-tion

La machine peut étre reliée a un générateur de puissance adég-
uate aux données de plaque et qui présente les caractéristiques
suivantes :

- Tension de sortie comprise entre 185 et 275 Vca.
- Fréquence comprise entre 50 et 60 Hz.

IMPORTANT : VERIFIER QUE LA SOURCE D'ALIMENTATION
SATISFAIT LES EXIGENCES CI-DESSUS. LE DEPASSEMENT
DE LA TENSION INDIQUEE PEUT ENDOMMAGER LA SOUD-
EUSE ET ANNULER LA GARANTIE.

1.3 ACCESSOIRES (OPTIONALS)
Consulter les agents de zone ou le revendeur.
1.4 FACTEUR DE MARCHE

Le facteur de marche est le pourcentage de temps sur 10 minutes
pendant lequel le poste peut fonctionner en charge sans sur-
chauffer, en considerant une température ambiante de 40°,C,
sans l'intervention du thérmostat.

Si le poste surchauffe, le courant de sortie s'arréte et le voyant de
surchauffe s'allume. Laisser le poste refroidir pendant quinze min-
utes. Réduire l'intensité du courant de soudage, sa tension ou le
cycle de travail avant d'opérer a nouveau (Voir page ).

1.5 COURBES VOLT/AMPERE

Les courbes Volt/Ampere indiquent l'intensité et la tension maxi-
males du courant de soudage généré par le poste (Voir page Ill).

PRIMAIRE des variations de réseau. Pour chaque variation de +- 15%, on ob-
T20A | T60A T80A tient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.
Tension monophasé 230V
Fréquence 50/60 Hz 230 V e
_ i 50-60 Hz AFIN D’EVITER TOUT DOMMAGE A
Consommation effective 12A 15A 15A L’APPAREIL; CONTROLE QUE LA TEN\—
Consommation maxi 18,5A 21,5A 25A SION DU RESEAU CORRESPONDE A
SECONDAIRE <@> CELLE DU GENERATEUR AVANT DE
Tonsion & vide 284V ?II?)?\‘NCHER LA PRISE D’ALIMENTA-
Courant de soudage 10A+140A | 10A+160A | 10A + 180A '
Facteur de marche 20% 180A
Facteur de marche 30% 160 A I
Facteur d he 40% 140 A
Fac eurde mamhe ’ hata S S INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: terrupteur posséde
acteur de marche 60% 0 0 0 deux positions
F he 100% 100 A 120 A 120 A
acteur de marche 100% 00 0 0 o | = ALLUME - O = ETEINT.
Indice de protection IP 23 UN EQUIPEMENT DE CLASSE A N’EST PAS CONCU POUR
Classe d’isolement H UNE UTILISATION EN MILIEU RESIDENTIEL OU L’ALI-
Poids 6,6 Kg MENTATION ELECTRIQUE EST FOURNIE PAR LE SYSTEME
- - . D’ALIMENTATION A BASSE TENSION PUBLIC. DE TELS MI-
Dimensions 170 x 320 x 395 mm LIEUX PEUVENT ENTRAINER DES PROBLEMES DE COM-
Norme EN 60974.1/EN 60974.10 PATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE EN RAISON DES

PERTURBATIONS CONDUITES AINSI QUE DES PERTURBA-
TIONS RAYONNEES.

2.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

PROTECTION DE L'OPERATEUR: CASQUE - GANTS -
CHAUSSURES DE SECURITE.

SON POIDS NE DEPASSANT PAS LES 25 KG, LA SOUDEUSE
PEUT ETRE SOULEVEE PAR L'OPERATEUR. LIRE ATTEN-
TIVEMENT LES PRESCRIPTIONS SUIVANTES.

L’appareil a été congu pour étre soulevé et transporté. Ce trans-
port est simple mais doit étre fait dans le respect de certaines rég-
les:

1. Ces opérations peuvent étre faites par la poignée se trouvant
sur le générateur.

2. Avant tout déplacement ou levage, débrancher 'appareil et
tous ses accessoires du réseau.

3. L'appareil ne doit pas étre remorqué, trainé ou soulevé a
I'aide des cables électriques.

23 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL

POUR LE SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE.

- ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXIONS

Raccorder avec soin les accessoires de soudage afin d’éviter
les pertes de puissance. Respecter scrupuleusement les reg-
les de sécurite.

1. Placer I'électrode a utiliser dans la pince du porte-électrodes.

2. Raccorder le cable de masse a la borne négative (-) et placer
la pince de masse a proximité de la zone a souder.

3. Raccorder le cable du porte-électrodes a la borne positive
(+)-

4. Le raccordement des deux cables effectué comme indiqué

ci-dessus donnera un soudage a polarité directe. Pour un
soudage a polarité inverse, intervertir les connexions des
deux cables.
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FONCTION

5. Positionner le sélecteur de modalité (Réf.1 - Pic. 1 page 3.)
sur le type de soudage & électrodes enrobées

6. Régler la courant de soudage nécessaire a l'aide du bouton
(Réf.3 - Pic. 1 page 3.) .

7. Allumer le génerateur en tournant le bouton démarrage - ar-
rét.

24 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL

POUR LE SOUDAGE TIG.

« ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXIONS.

Raccorder les accessoires de soudage avec soin afin d’éviter
des pertes de puissance ou des fuites de gaz dangereuses.
Respecter scrupuleusement les régles de sécurité.

1. Positionner le sélecteur de modalité sur le type de soudage
(Réf.1 - Pic. 1 page 3.) Lift TIG.

b2

2. Monter I'électrode et le diffuseur de gaz choisis sur la torche
(Contréler la saillie et I'état de la pointe de I'électrode).

3. Raccorder le cable de masse a la borne positive (+) et placer
la pince de masse a proximité de la zone a souder.

4. Raccorder le connecteur du cable de puissance de la torche
au raccord rapide négatif (-) .

5. Raccorder le tuyau du gaz au régulateur de la bouteille de
gaz.

6. Sélectionne la quantité de courant nécessaire pour le soud-
age (Réf.3 - Pic. 1 page 3.) .

7. Ouvrir le robinet du gaz.

8. Allumé le generateur.

3.0 FONCTION

3.1 PANNEAU AVANT / PANNEAU ELEVER

Picture 1.

Picture 2.

(@—

A e s s s s n s

1 - SELECTEUR DE PROCESSUS (Réf.1 - Pic. 1 page 3.) : Dans
cette position, il est possible de souder des électrodes enrobage
rutile et basique pour tout usage et de type spécial

PROCEDURE D'AMORGAGE LIFT

Le sélecteur de mode
t étant en position Lift-
Arc TIG, amorcer l'arc
comme suit.

L’AMORCAGE DE L’ARC.
Dans le processus de soudage
TIG, 'amorcage de I'arc a lieu
selon la séquence suivante: ap-
puyer I'électrode contre la piece
a souder pour provoquer un
court-circuit entre la piéce (2) et
I’élec-trode (1) puis retirer
I’électrode. L’arc est ainsi
amorce. Le faible courant
d’amorgage permet de ne pas
endommager la pointe de élect-
rode au moment du court-circuit.
L’amorgage est toujours parfait
méme si la valeur du courant de
soudage pro-grammée est au
minimum. Cela permet égalem-
ent de travailler sans provoquer de perturbations électromagnéti-
ques trop fortes, typiques des décharges a haute fréquence.

Les avantages de ce processus peuvent se résumer ainsi:

a. Amorgage sans intervention de la haute fré-quence;
b. Amorgage sans endommager la pointe de I'électrode, quel
que soit 'ampérage programme par conséquent, il n’y a
pas d’inclusion de tungsténe dans la piece (Phénoméne
qui se présente avec I'amorcage par frottement).
2 - LED DE défaut (Jaune) (Réf.2 - Pic. 1 page 3.) : La LED jaune
du panneau antérieur s'allume pour signaler une surchauffe de
I'appareil diie a un cycle de travail excessif. Dans un tel cas, inter-
rompre l'opération de soudage en laissant le générateur allumé,
jusqu'a ce que le voyant s'éteigne pour indiquer que la températ-
ure est redevenue normale.

3 - REGLAGE DE CURANT (Réf.3 - Pic. 1 page 3.) : cette poten-
tiométre permet de régler le courant de soudage.

4 - INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE:

Cet interrupteur (Réf.4 - Pic. 2 page 3.) posséde deux
positions | = ALLUME - O = ETEINT.

(o)
5-LED ON ALLUMEE: (Réf.5 - Pic. 1 page 3.) cette LED s'allume
quand le générateur est allumé.

NB: Le genérateur est équipe d’un dispositif (anti- accrochage)
qui inhibe la puissance en cas de courtcircuit en sortie ou au cas
ou I'électrode se serait collée. Il permet également de détacher
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ENTRETIEN

I’électrode de la piece. Ce dispositif entre en action lorsque I'on al-
imente le génerateur. Par conséquent, il fonctionne des la période
initiale de veérifi-cation ce qui fait que toute charge et tout coutt-cir-
cuit qui se déclencherait au tours de cette période serait consideré
comme une anomalie et impliquerait I'inhibition de la puissance en
sotiie.

4.0 ENTRETIEN

ATTENTION: DEBRANCHER LA FICHE D'ALIMENTATION ET
ATTENDRE 5 MINUTES AVANT TOUTE INTERVENTION D'EN-
TRETIEN. LA FREQUENCE D'’ENTRETIEN DOIT ETRE AUG-
MENTEE EN CONDITIONS DIFFICILES.

Tous les trois (3) mois effectuer les opérations suivantes:
a. Remplacer les étiquettes illisibles.

TYPE DE PANNE / DEFAUT DE SOUDAGE

Le générateur ne soude pas : l'instrument nu-
mérique n'est pas allumé phases manquantes).

C) Autres.

CAUSES POSSIBLES

A) Linterrupteur général est éteint.
B) Cable d'alimentation coupé (une ou plusieurs

b. Nettoyer et serrer les terminaux de soudage.

c. Réparer ou remplacer les cables de soudage endomma-
gés.

Faire remplacer par un personnel spécialisé le cable d'al-
imentation en cas de dommages.

Tous les six (6) mois effectuer les opérations suivantes:

d.

Nettoyer de la poussiére l'intérieur du générateur a l'aide d'un jet
d'air sec.

Augmenter la fréquence de cette opération lors d'un travail en en-
vironnement trés poussiéreux.

5.0 TYPE DE PANNE /DEFAUTS DE SOUDAGE -

CAUSES - REMEDES

CONTROLES ET RIMEDES

A) Allumer l'interrupteur général.
B) Contréler et intervenir.
C) Faire contrdler par le Centre d'Assistance.

Au cours du soudage, le courant est soudaine-
ment coupé a la sortie. La LED verte s'éteint et
la LED jaune s'allume.

Une surchauffe a eu lieu et la protection tech-
nique est intervenue (Voir les cycles de travail).

Laisser le générateur allumé et attendre qu'il se re-
froidisse (10-15 minutes) jusqu'a ce que la protection
se rétablisse et que la LED jaune s'éteigne.

Le générateur ne soude pas : la LED verte reste
allumée, méme a vide

Il'y a un probleme dans le circuit du générateur.

Faire controler par le Centre d'Assistance.

Puissance de soudage réduite. phase est absente.

Cables de raccordement mal branchés. Une

S'assurer que les cables sont en bon état, que la
pince de masse est suffisante et qu'elle est appliquée
sur la piece a souder propre et sans traces de rouille,
de peinture ou de graisse.

Eclats excessifs.

Arc de soudage trop long.
Courant de soudage trop fort.

Polarité incorrecte de la torche.
Réduire le réglage de I'arc-force.
Réduire la valeur programmée du courant.

Cratéres.

Eloignement rapide de I'électrode au détachement.

Inclusions.

Mauvais nettoyage ou distribution erronée des passages. Mouvement défectueux de I'électrode.

Pénétration insuffisante.

Vitesse d'avance trop forte. Courant de soudage trop faible.

Collages.

Arc de soudage trop court. Courant trop faible.

Augmenter |'arc-force. Augmenter la valeur de cou-
rant programmée

Soufflures et porosité.

Electrodes humides. Arc trop long. Polarité incorrecte de la torche.

Criques.

Courants trop forts. Matériaux sales.

L'électrode fond dans TIG.

Polarité incorrecte de la torche. Type de gaz inapproprié.
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DATOS TECNICOS

1.0 DATOS TECNICOS

2.0 INSTALACION

1.1 DESCRIPCION

La instalaciéon es un moderno generador de corriente continua
para soldar metales, creado gracias a la aplicacién del inverter.
Esta particular tecnologia ha permitido la fabricacién de genera-
dores compactos y ligeros, con prestaciones de gran nivel. La po-
sibilidad de efectuar regulaciones, su rendimiento y consumo de
energia lo convierten en un excelente medio de trabajo,to para
soldaduras con electrodo revestido y GTAW (TIG).

1.2  ESPECIFICACIONES
TABLA TECNICA

PRIMARIO

140A 160A 180A
Alimentaciéon monofasica 230V
Frequencia 50/60 Hz
Consumicién eficaz 12A 15A 15A
Consumicién maxima 185 A 21,5A 25A

SECONDARIA

Tensién en vacio 48,4V
Corriente de soldadura 10A+140A | 10A+160A|10A+180A
Ciclo de trabajo a 20% 180 A
Ciclo de trabajo a 30% 160 A
Ciclo de trabajo a 40% 140 A
Ciclo de trabajo a 60% 120 A 140 A 140 A
Ciclo de trabajo a 100% 100 A 120 A 120 A
Grado de proteccion IP 23
Clase de aislamiento H
Peso 6,6 Kg
Dimensiones 170 x 320 x 395 mm
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

La maquina se puede conectar a un motogenerador de potencia
compatible con los datos técnicos, que posea las siguientes car-
acteristicas:

- Tensién de salida de 185 a 275 V ca.
- Frecuencia de 50 a 60 Hz.

IMPORTANTE: COMPROBAR QUE LA FUENTE DE ALIMENT-
ACION CUMPLA DICHOS REQUISITOS. TENSIONES MAY-
ORES QUE LA INDICADA PUEDEN DANAR LA SOLDADORA
E INVALIDAR LA GARANTIA.

1.3 ACCESORIOS (OPTIONALS)

Ponerse en contacto con los agentes de zona o con el dis-
tribuidor.

1.4 CICLO DE TRABAJO

El ciclo de trabajo es el porcentaje de un intervalo de 10 minutos
en el que la soldadora puede soldar a la corriente nominal con
una temperatura ambiente de 40 °C sin que se dispare la protec-
cién termostatica. Sila proteccion se dispara hay que dejar enfriar
la soldadora por lo menos 15 minutos y bajar el amperaje o acor-
tar el ciclo antes de retomar el trabajo (A ver pag. ).

1.5 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

Las curvas voltios-amperios indican la maxima corriente y la
maxima tensién de salida que ofrece la soldadora (A ver pag. Ill).

IMPORTANTE: ANTES DE CONECTAR, PREPARAR O UTI-
LIZAR EL EQUIPO, LEA CUIDADOSAMENTE NORMAS DE
SEGURIDAD.

21 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

DESCONECTAR LA SOLDADORA DURANTE LA SOLDADU-
RA PUEDE CAUSAR SERIOS DANOS AL EQUIPO.

Compruebe si la toma de corriente dispone del fusible que se in-
dica en la tabla técnica del generador. Todos los modelos de gen-
erador necesitan que se compensen las oscilaciones de voltaje.
A una oscilacién de + 15% corresponde una variacion de la corri-
ente de soldadura de * 0,2%.

230V

i ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA DEL
50-60 Hz GENERADOR EN LA TOMA DE CORRI-

ENTE HAY QUE COMPROBAR SI LA
(@)  RED TIENE EL VOLTAJE QUE NECESK-
TA EL GENERADOR.

INTERRUPTOR DE ALIMENTACION Este interruptor
tiene dos posiciones:
| = ENCENDIDO / O = APAGADO.

o

LOS EQUIPOS DE CLASE A NO SE HAN DISENADO PARA
SER UTILIZADOS EN ZONAS RESIDENCIALES DONDE LA
ENERGIA ELECTRICA SE SUMINISTRA A PARTIR DE REDES
DE SUMINISTRO PUBLICO DE BAJA TENSION. ESTAS ZO-
NAS PUEDEN PLANTEAR PROBLEMAS A LA HORA DE GA-
RANTIZAR LA COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA
DEBIDO A LAS PERTURBACIONES RADIADAS Y CONDUCI-
DAS.

2.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR

PROTECCION DEL SOLDADOR: CASCO - GUANTES -
CALZADO DE PROTECCION.

LA SOLDADORA TIENE UN PESO MAXIMO DE 25 KG Y
PUEDE SER LEVANTADA POR EL SOLDADOR. LEER ATEN-
TAMENTE LAS PAGINAS QUE SIGUEN.

Este equipo esta disefiado para poder ser elevado y transportado.
La operacion de transporte es sencilla pero se debe realizar de
acuerdo con las reglas siguientes:

1. Tomar la soldadora por el asa del generador.

2. Antes de elevarla y desplazarla hay que desconectarla de la
red y desconectar todos los accesorios.

3. No elevar, arrastrar o tirar del equipo por los cables de ali-
mentacion o de los accesorios.

23 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA
CON ELECTRODO REVESTIDO .

+ APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado
para evitar pérdidas de potencia. Cumplir las normas de se-
guridad indicadas.

Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

2. Conectar el conector del cable de masa al borne rapido neg-
ativo (-) y la pinza del mismo cerca de la zona a soldar.

3. Conectar el conector de la pinza porta-electrodos al borne
rapido positivo (+).

4. Con esta disposicién se obtiene una soldadura con polaridad
directa; para obtener la polaridad inversa hay que invertir las
conexiones.




FUNCIONES

5. Poner el selector de modo (Ref.1 - Pic. 1 page 3.) en solda-
dura con electrodos revestidos.

6. Ajustar el amperaje de soldadura moviendo el selector de
amperaje (Ref.3 - Pic. 1 page 3.) .
Encender el generador girando el conmutador de encendido.

2.4 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA

GTAW ( TIG ) LIFT.
+ APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.
Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado
para evitar pérdidas de potencia y fugas de gas. Cumplir las
normas de seguridad indicadas.

1. Poner el selector (Ref.1 - Pic. 1 page 3.) en modalidad de
soldadura Lift TIG.

b2

2. Montar en el porta-electrodos el electrodo y la boquilla de
gas seleccionados (Observar cuanto sobresale la punta del
electrodo y en qué estado se encuentra).

3. Conectar el conector del cable de masa al borne rapido pos-
itivo (+) y la pinza del mismo cerca de la zona por soldar.

4. Conectar el conector de la pinza porta-electrodo al borne
rapido positivo (-).

5. Conectar el tubo de gas a la valvula de la bombona.

6. Ajustar el amperaje de soldadura moviendo el selector de
amperaje (Ref.3 - Pic. 1 page 3.) .

7. Abrir la llave del gas.

8. Encender el generador.

3.0 FUNCIONES

3.1 PANEL FRONTAL / PANEL TRASERO

Picture 1.

Picture 2.

(@—

A e s s s s n s

1 - SELECTOR DE PROCESO (Ref.1 - Pic. 1 page 3.) : En esta
posicién es posible soldar electrodos revestidos, de rutilo y basic-
os de uso comun, asi como electrodos revestidos especiales
como los celulésicos.

SELECTOR DE PRO-
1 CESO LIFTTIG

En esta posicion se suel-
da en TIG con modali-
dad lift como describe la figura.

Arranque del arco: Durante el
proceso de soldadura TIG, la
chispa de arranque del arco se
verifica segun la siguiente
secuencia:

- se apunta el electrodo hacia la
pieza a soldar, provocando el
cortocircuito entre pieza (2) y
electrodo (1), y luego se alza; de
este modo se obtiene la chispa
de arranque del arco.

La integridad de la punta del
electrodo queda garantizada por
una baja corriente de arranque
durante el cortocircuito entre pieza y electrodo. La chispa de ar-
ranque es siempre perfecta, incluso con predisposicién del valor
minimo de corriente, y permite trabajar sin contaminar el ambi-
ente con interferencias electromagneticas, que son aquéllas muy
fuertes y tipicas de las descargas de alta frecuencia.

Las ventajas pueden ser sintetizadas de la siguiente manera:

a. partida sin necesidad de alta frecuencia.

b. Partida sin arruinar la punta del electrodo, cualquiera que
sea el amperaje predispuesto, por lo que no existe la in-
clusién de tungsteno dentro de la pieza (Fenomeno que
se presenta e nel caso de partida de roce).

2 - FAULT (Amarillo) (Ref.2 - Pic. 1 page 3.) : cuando este LED
se enciende indica que el equipo se ha recalentado por haber so-
brepasado el ciclo de trabajo. En este caso hay que interrumpir la
soldadura y dejar el generador encendido hasta que la tempera-
tura se normalice y el led se apague.

3 - SELECTOR AMPERAJE (Ref.3 - Pic. 1 page 3.) : permite
ajustar la corriente de soldadura.

4 - INTERRUPTOR DE ALIMENTACION

Este interruptor (Ref.4 - Pic. 2 page 3.) tiene dos posi-
ciones:

| = ENCENDIDO / O = APAGADO.

o

5 - LED ON VERDE ENCENDIDO (Ref.5 - Pic. 1 page 3.): este
LED se enciende cuando el generador esta encendido.

NOTA. El generador cuenta con un dispositivo “antisticking” que
permite separar el electrodo de la pieza con facilidad cuando se
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MANTENIMIENTO

pega o hay un cortocircuito en la salida. Como se activa al dar b.
corriente al generador, este dispositivo ya esta activo durante el c.
diagndstico inicial, por lo que identifica como anomalia cualquier fados.
carga o cortocircuito que se produce en esta fase e inhabilita la d

potencia de salida.

4.0 MANTENIMIENTO

Limpiar y apretar los terminales de soldadura.
Reparar o sustituir los cables de soldadura que estén da-

Hacer sustituir, por personal especializado, el cable de

alimentacion si estd dafado.
Cada seis (6) meses:

ATENCION: DESCONECTAR EL ENCHUFE Y DEJAR PASAR
- UNOS 5 MINUTOS ANTES DE INICIAR EL MANTENIMIEN-
TO. LA FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO HA DE AUMEN-
TAR EN CONDICIONES DURAS DEUSO.

Cada tres (3) meses:
a. Sustituir las etiquetas ilegibles.

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA

El generador no suelda. El display digital esta
apagado

es polvoriento.

5.0

Limpiar el polvo dentro del generador con aire seco.
Limpiar el polvo con mayor frecuencia si el ambiente de trabajo

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA - CAU-

SAS POSIBLES - SOLUCIONS

CAUSAS POSIBLES

A) El interruptor general esta apagado

B) El cable de alimentacién esta cortado (faltan
una o mas fases).

C) Otra causa.

SOLUCIONS

A) Encender el interruptor general.

B) Revisarlo y conectarlo correctamente.

C) Hacer revisar el generador por el Centro de Asis-
tencia

Durante la soldadura la corriente de salida se
corta de repente, el led verde se apagay el am-
arillo se enciende.

Si ha disparado la proteccién térmica de sobre-

temperatura (Véase el apartado ciclo de trabajo).

Dejar el generador encendido de 10 a 15 minutos
hasta que se enfrie y vuelve a encenderse el led am-
arillo.

El generador no suelda pero el led verde per-
manece encendido.

Hay un problema en el circuito del generador.

Hay un problema en el circuito del generador. Llamar
al Centro de Asistencia.

Baja potencia de soldadura.

Los cables de salida estdn mal conectados.
Falta una fase.

Revisar los cables y verificar si la pinza de masa es
suficiente y si la pieza esta libre de pintura, grasa y
herrumbre.

Los chorros son demasiado grandes

El arco de soldadura demasiado largo.

La corriente de soldadura es demasiado grande.

La polaridad de la antorcha no es adecuada.
Ajustar ARC FORCE CONTROL.
Ajustar la corriente.

Crateres.

El electrodo se aleja demasiado rapido.

Inclusiones

Superficie sucia o pasadas mal repartidas - Movimiento defectuoso del electrodo

Penetracion insuficiente

Velocidad de avance demasiado alta. Corriente de soldadura demasiado baja.

El electrodo se pega.

El arco es demasiado corto.
La corriente es demasiado baja.

Ajustar ARC FORCE CONTROL.
Aumentar la corriente.

Soplos y poros

Electrodos humedos. Arco demasiado largo. Polaridad de la antorcha inadecuada.

Fisuras

Corriente demasiado alta. Materiales sucios.

En TIG se funde el electrodo

La polaridad de la antorcha o el gas no son adecuados.
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DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TEC-
NICHE
1.1 DESCRIZIONE

L’impianto € un moderno generatore di corrente continua per la
saldatura di metalli, nato grazie all'applicazione dell'inverter. Que-
sta particolare tecnologia ha permesso la costruzione di genera-
tori compatti e leggeri, con prestazioni ad alto livello. Possibilita di
regolazioni, alto rendimento e consumo energetico contenuto ne
fanno un ottimo mezzo di lavoro, adatto a saldature con elettrodo
rivestito e GTAW (TIG).

2.0 INSTALLAZIONE

IMPORTANTE: PRIMA DI COLLEGARE, PREPARARE O UTI-
LIZZARE L'ATTREZZATURA, LEGGERE ATTENTAMENTE LA
PRESCRIZIONI DI SICUREZZA.

2.1 CONNESSIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE

DISATTIVARE LA SALDATRICE DURANTE IL PROCESSO DI
SALDATURA POTREBBE CAUSARE SERI DANNI ALLA
STESSA.

Accertarsi che la presa d'alimentazione sia dotata del fusibile in-

1.2 CARATTERISTICHE TECNICHE dicato nella tabella tecnica posta sul generatore. Tutti i modelli di
generatore prevedono una compensazione delle variazioni di re-
TARGA DATI te. Per variazione +-15% si ottiene una variazione della corrente
PRIVIARIO di saldatura del +-0,2%.
140A 160A 180A 230 V
Tensione monofase 230V 50-60 Hz PRIMA DI INSERIRE LA SPINA DI ALI-
Frequenza 50/60 Hz MENTAZIONE, ONDE EVITARE LA ROT-
@  conTRoLLARE cHE La TERSIONE D
Consumo massimo 185A 2154 A LINEA CORRISPONDA ALL’ALIMENTA-
SIECOL AT ZIONE VOLUTA.
Tensione a vuoto 48,4V
Corrente di saldatura 10A+140A | 10A+-160A | 10A =180 A
i i °° I
Ciclo di lavoro 20% 180A SELETTORE D’ACCENSIONE:
Ciclo di lavoro 30% 160 A . .
- : Questo interuttore ha due posizionil = ACCESO -0 =
Ciclo di lavoro 40% 140 A
SPENTO.
Ciclo di lavoro 60% 120 A 140 A 140 A o
Ciclo di lavoro 100% 100 A 120 A 120 A
L'APPARECCHIO DI CLASSE A NON E INTESO PER L'USOIN
Indice di protezione IP 23 AREE RESIDENZIALI DOVE L'ENERGIA ELETTRICA E FOR-
Classe di isolamento H NITA DALLA RETE PUBBLICA DI FORNITURA A BASSO
Peso 6.6 Kg VOLTAGGIO. TALI AREE POTREBBERO PORRE PROBLEMI
- _ ’ NELL'ASSICURARE LA COMPATIBILITA ELETTROMAGNET-
Dimensioni 170 x 320 x 395 mm ICA A CAUSA DI DISTURBI SIA CONDOTTI CHE IRRADIATI.
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

La macchina puo essere connessa ad un motogeneratore di po-
tenza adeguata ai dati di targa e che presenti le seguenti caratte-
ristiche:

- Tensione di uscita compresa tra 185 e 275 Vac.
- Frequenza compresa tra 50 e 60 Hz.

IMPORTANTE: VERIFICARE CHE LA SORGENTE DI ALI-
MENTAZIONE SODDISFI | REQUISITI DI CUI SOPRA. IL SU-
PERAMENTO DELLA TENSIONE INDICATA PUO
DANNEGGIARE LA SALDATRICE E ANNULLARE LA GA-
RANZIA.

1.3 ACCESSORI (OPZIONALI)
Consultare gli agenti di zona.

1.4 DUTY CYCLE

Il duty cycle & la percentuale di 10 minuti che la saldatrice pud sal-
dare alla sua corrente nominale, considerando una temperatura
ambiente di 40° C, senza l'intervento della protezione termostati-
ca. Se questa dovesse intervenire, si consiglia di aspettare alme-
no 15 minuti in modo che la saldatrice possa raffreddarsi e prima
di saldare ancora ridurre la corrente o il duty cycle (Vedi pag. Ill).

1.5 CURVE VOLT - AMPERE

Le curve Volt-Ampere mostrano la massima corrente e tensione
di uscita che é in grado di erogare la saldatrice (Vedi pag. Ill).

2.2 AZIONE E TRASPORTO DEL GENERATORE

PROTEZIONE OPERATORE: CASCO - GUANTI - SCARPE DI
SICUREZZA.

LA SALDATRICE NON SUPERA IL PESO DI 25 KG. E PUO ES-
SERE SOLLEVATA DALL’OPERATORE. LEGGERE BENE LE
PRESCRIZIONI SEGUENTI.

La saldatrice € stata progettata per il sollevamento e il trasporto.
Il trasporto dell’attrezzatura € semplice ma deve essere compiuto
rispettando le regole qui riportate:

1. Tali operazioni possono essere eseguite per mezzo della
maniglia presente sul generatore.

2. Scollegare dalla rete di tensione il generatore e tutti gli ac-
cessori dallo stesso, prima del sollevamento o spostamento.

3. L’attrezzatura non dev’essere sollevata, trascinata o tirata
con l'ausilio dei cavi di saldatura o di alimentazione.

COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO

+ SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CON-
NESSIONI.

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evi-
tare perdite di potenza. Attenersi scrupolosamente alle pre-
scrizioni di sicurezza.

23

1. Montare sulla pinza porta elettrodo, I'elettrodo scelto.

2. Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido
negativo e la pinza dello stesso vicino alla zona da saldare.

3. Collegare il connettore della pinza porta elettrodo al morsetto
rapido positivo.

4. |l collegamento di questi due connettori cosi effettuato, dara
come risultato una saldatura con polarita diretta; per avere
una saldatura con polarita inversa, invertire il collegamento.
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FUNZIONI

5. Posizionare il selettore modalita (Rif.1 - Pic. 1 page 3.) su

i

saldatura con elettrodi rivestiti.

6. Regolare la corrente di saldatura tramite il selettore amper-
aggio (Rif.3 - Pic. 1 page 3.) .

7. Accendere il generatore ruotando il selettore d’accensione.

2.4 COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA GTAW (TIG) LIFT.

- SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CON-
NESSIONI.

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evi-
tare perdite di potenza o fughe di gas pericolose. Attenersi
scrupolosamente alle prescrizioni di sicurezza.

1. Posizionare il selettore modalita di saldatura (Rif.1 - Pic. 1
page 3.) su saldatura Lift TIG.

L2

2. Montare sulla torcia porta elettrodo I'elettrodo e l'ugello gui-
da-gas scelti. (Controllare sporgenza e stato della punta
dell'elettrodo).

3. Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido
positivo (+) e la pinza dello stesso vicino alla zona da saldare.

4. Collegare il connettore del cavo di potenza della torcia al
morsetto rapido negativo (-).

5. Connettere il tubo gas al regolatore sulla bombola gas.

6. Regolare 'amperaggio della corrente di saldatura tramite il
potenziometro (Rif.3 - Pic. 1 page 3.) .

7. Aprire il rubinetto del gas.
8. Accendere il generatore.

3.0 FUNZIONI
3.1 PANNELLO ANTERIORE / PANNELLO POSTERIORE
Picture 1.

Picture 2.

(@—

A e s s s s n s

1 - SELETTORE PROCESSO (Rif.1 - Pic. 1 page 3.) : In questa

posizione si possono saldare elettrodi rivestiti rutili e basici di co-
mune utilizzo.

PROCESSO LIFTTIG

In questa posizione si
seleziona il processo di
saldatura a TIG con par-
tenza lift come descritto in seguito.

INNESCO: Nel processo di sal-
datura TIG I'innesco dell’arco
avviene con la seguente se-
quenza:

si punta I'elettrodo al pezzo da
saldare provocando il cortocir-
cuito tra pezzo (2) ed elettrodo
(1) e poi si alza; in questo modo
si ha l'innesco dell’arco.

L’integrita della punta dell’elet-
trodo & garantita da una bassa
corrente di innesco durante il
cortocircuito tra pezzo ed elet-
trodo. L'innesco & sempre per-
fetto anche al valore minimo di corrente di saldatura impostato e
permette di lavorare senza inquinare I'ambiente circostante da di-
sturbi elettromagnetici molto forti tipicamente provocati dalla sca-
rica di alta frequenza.

| benefici si possono riassumere come segue:

a. Partenza senza bisogno di alta frequenza.
b. Partenza senza rovinare la punta dell’elettrodo a qualsiasi
amperaggio impostato e pertanto non esiste l'inclusione
di tungsteno dentro il pezzo (Fenomeno che si presenta
con la partenza a striscio).
2 - FAULT LED (Giallo) (Rif.2 - Pic. 1 page 3.) : I'accensione del
LED giallo, posto sul pannello anteriore, indica un surriscalda-
mento dell’apparecchiatura causato da un eccessivo ciclo di lavo-
ro, in tal caso interrompere 'operazione di saldatura, lasciando
acceso il generatore, fino allo spegnimento della spia che indica
una normalizzazione della temperatura.

3 - REGOLAZIONE CORRENTE (Rif.3 - Pic. 1 page 3.) : con que-
sto potenziometro si regola la corrente di saldatura.

| 4 - SELETTORE D’ACCENSIONE:

Questo interuttore ha due posizioni (Rif.4 - Pic. 2 page
3)
| = ACCESO - O = SPENTO.

(o)
5-LED ON ACCESO (Verde) (Rif.5 - Pic. 1 page 3.) : questo LED
si accende quando il generatore & acceso.

NB: il generatore € provvisto di un dispositivo (Antisticking) che di-
sabilita la potenza in caso di cortocircuito in uscita o di incollaggio
dell’elettrodo e permette di staccarlo facilmente dal pezzo. Questo
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MANUTENZIONE

dispositivo entra in funzione quando viene alimentato il generato-
re, quindi anche durante il periodo di verifica iniziale, per cui un
qualsiasi inserimento di carico o cortocircuito in questo periodo,
viene visto come un’anomalia che causa la disabilitazione della
potenza in uscita.

4.0 MANUTENZIONE

ATTENZIONE: SCOLLEGARE LA SPINA DI ALIMENTAZIONE
E QUINDI ATTENDERE ALMENO 5 MINUTI PRIMA DI EFFET-
TUARE QUALUNQUE INTERVENTO DI MANUTENZIONE. LA
FREQUENZA DI MANUTENZIONE DEVE ESSERE AUMENTA-
TA IN CONDIZIONI GRAVOSE DI UTILIZZO.

5.0

TIPO DI GUASTO / DIFETTI DI SALDATURA

Il generatore non salda: una o piu fasi).

C) Altro

CAUSE POSSIBILI

A) L'interruttore generele € spento.
B) Cavo di alimentazione interrotto (mancanza di

D) C’¢ un problema nel circuito del generatore.

Ogni tre (3) mesi eseguire le seguenti operazioni:
Sostituire le etichette che non sono leggibili.

Pulire e serrare i terminali di saldatura.

Riparare o sostituire i cavi di saldatura danneggiati.

Far sostituire da personale specializzato il cavo di ali-
mentazione qualora risulti danneggiato.

Ogni sei (6) mesi eseguire le seguenti operazioni:

aoop

Pulire dalla polvere I'interno del generatore utilizzando un getto
d’aria secca.

Incrementare la frequenza di questa operazione quando si opera
in ambienti molto polverosi.

TIPI DI GUASTO / DIFETTI DI SALDATURA - CAUSE POSSIBILI - CONTROLLI E RIMEDI

CONTROLLI E RIMEDI

A) Accendere l'interruttore generale.

) Verificare e ovviare.
) Richiedere un controllo al Centro Assistenza.
)

B
C
D) Richiedere un controllo al Centro Assistenza.

Durante il lavoro di saldatura improvvisamente
la corrente in uscita si interrompe, si spegne il

led verde e si accende il led giallo. 0ro).

Si e verificata una sovratemperatura ed € inter-
venuta la protezione termica (Vedere i cicli di lav-

Lasciare il generatore acceso e attendere che si raf-
freddi (10-15 minuti) fino al ripristino della protezione
e relativo spegnimento del led giallo.

Potenza di saldatura ridotta.
rettamente.

Cavi di collegamento in uscita non allacciati cor-

Controllare l'integrita dei cavi, che la pinza di massa
sia sufficiente e che sia applicata sul pezzo da sal-
dare pulito da ruggine, vernice o grasso.

Spruzzi eccessivi.

Arco di saldatura lungo.
Corrente di saldatura elevata.

Polarita torcia non corretta.
Abbassare il valore della corrente impostata.

Crateri.

Allontanamento rapido dell’elettrodo in staccata.

Inclusioni.

Cattiva pulizia o distribuzione delle passate. Movimento difettoso dell’elettrodo.

Penetrazione insufficiente.

Velocita di avanzamento elevata. Corrente di saldatura troppo bassa.

Incollature.
collature Corrente troppo bassa.

Arco di saldatura troppo corto.

Aumentare il valore della corrente impostata.

Soffiature e porosita.

Elettrodi umidi. Arco lungo. Polarita torcia non corretta.

Cricche.

Correnti troppo elevate. Materiali sporchi.

In TIG si fonde I'elettrodo.

Polarita torcia non corretta. Tipo di gas non adatto.
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BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

2.0 INSTALLATION

BESCHREIBUNG

Bei dieser Anlage handelt es sich um einen modernen Gleich-
stromgenerator zum Schweissen von Metall, der dankder Anwen-
dung des Inverters entstand. Diese besondere Technologie
ermoglicht den Bau kompakter und leichter Generatoren mit aus-
gezeichneter Arbeitsleistung. Einstellmoglichkeiten, Leistung und
Energieverbrauch machen aus dieser Anlage ein ausgezeichne-
tes Arbeitsmittel, das fur Schweissarbeiten mit Mantel- elektroden
und GTAW (TIG) geeignet ist.

1.2 TECHNISCHE DATEN
TYPENSCHILD

1.1

WICHTIG: VOR ANSCHLUB ODER BENUTZUNG DES GE-
RATS DAS UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN LESEN.

2.1 NETZANSCHLUB DES GENERATORS

HINWEIS - EINE ABSCHALTUNG WAHREND DES
SCHWEIBVORGANGS KANN DAS GERAT STARK BESCHA-
DIGEN.

Uberpriifen, ob der StromanschluB entsprechend der Angabe auf
dem Leistungsschild der Maschine abgesichert ist. Alle Modelle
sind fiir die Kompensation von Schwankungen der Netzspannung
ausgelegt. Bei Schwankungen von + 15% ergibt sich eine Ander-
ung des SchweiBstroms von + 0,2%.

EINGABENDATEN
140A 160A 180A

NetzanschluB Einphawsig 230V
Frequenz 50/60 Hz
Effektive Verbrauch 12A 15A 15A
Max. Verbrauch 18,5A 215A 25A

AUSGABENDATEN
Leerlaufspannung 48,4V
SchweiBstrombereich 10A+140A|10A+160A|10A+180A
Einschaltdauer 20% 180 A
Einschaltdauer 30% 160 A
Einschaltdauer 40% 140 A
Einschaltdauer 60% 120 A 140 A 140 A
Einschaltdauer 100% 100 A 120 A 120 A
Schutzart IP 23
Isolationsklass H
Gewicht 6,6 Kg
Abmessungen 170 x 320 x 395 mm
Schutzart EN 60974.1 / EN 60974.10

Die Maschine kann an einen Motorgenerator angeschlossen wer-
den, dessen Leistung den auf dem Typenschild angegebenen Da-
ten entsprechen, und der folgende technische Merkmale
aufweisen muss:

- Ausga ngsspannung zwischen 185 und 275 VAC.
- Frequenz zwischen 50 und 60 Hz.

WICHTIG: SICHERSTELLEN, DASS DIE STROMQUELLE DIE
OBENGENANNTEN BEDINGUNGEN ERFULLT. DURCH
UBERSCHREITUNG DER VORGESCHRIEBENEN SPAN-
NUNG -KANN DIE SCHWEIBMASCHINE BESCHADIGT WER-
DEN. IN DIESEM FALL ENTFALLT JEDER
GARANTIEANSPRUCH.

1.3 SCHWEISSZUBEHOR (OPTIONALES)

Bitte wenden Sie sich an die Gebietsvertreter oder an den Ver-
tragshandler

1.4 ARBEITSZYKLUS

Der duty cycle ist der Prozentanteil von 10 Minuten, fir dessen
Dauer das Schweissgeréat bei Nennstrom und einer Umgebungs-
temperatur von 40°C schweissen kann, ohne dass der Warmes-
chutzschalter ausgeldst wird. Bei Ansprechen des
Warmeschutzschalters empfiehlt es sich, mindestens 15 Minuten
zu warten, damit das Schweissgeréat abkiihlen kann. Bevor da-
nach wieder geschweisst wird, sollte die Stromstérke oder der
duty cycle reduziert werden. Sehen Sie Seite IV.

15 SPANNUNGS-STROM-KENNLINIEN

Die Spannungs-Strom-Kennlinien stellen- die verschiedenen
Ausgangsstrom- und -spannungswerte dar, die SchweiBmaschin-
e abgeben kann. Sehen Sie Seite IV.

230V BEVOR MAN DEN SPEISUNSSTECKER

50-60 Hz E|NSETZT,KONTROLLIEREN DASS DIE

LINIENSPANNUNG DER GEWUNSCH-

@ TEN SPANNUNG ENSPRICHT, UM

< > SCHADEN AM GENERATOR ZU VER-
MEIDEN.

ZUNSCHALTER: Diese Schalter hat zwei Stellungen: |
=EIN-O=AUS

o

DAS KLASSE-A-GERAT IST NICHT FUR DIE BENUTZUNG IN
WOHNGEGENDEN GEDACHT, WO DER STROM DURCH DAS
OFFENTLICHE NIEDRIGVOLT-VERSORGUNGSSYSTEM GE-
LIEFERT WIRD. IN SOLCHEN GEGENDEN KANN ES PROB-
LEMATISCH SEIN, DIE ELEKTROMAGNETISCHE
KOMPATIBILITAT WEGEN AUSGEFUHRTEN ODER AUS-
GESTRAHLTEN STORUNGEN SICHERZUSTELLEN.

22 HANDLING UND TRANSPORTDES GENERATORS

PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG DES BEDIENERS:
SCHUTZHELM - SCHUTZHANDSCHUHE - SICHERHEITS-
SCHUHE.

DAS SCHWEIBGERAT WIEGT NICHT MEHR ALS 25 KG UND
KANN VOM BEDIENER ANGEHOBEN WERDEN. DIE NACH-
FOLGENDEN VORSCHRIFTEN AUFMERKSAM DURCHLE-
SEN.

Das Gerat wurde fur ein Anheben und Transportieren entworfen
und gebaut. Werden folgende Regeln eingehalten, so ist ein
Transportieren einfach méglich:

1. Das Gerat kann am darauf befindlichen Griff angehoben
werden.

2. Vor Heben oder Bewegen ist das SchweiBgerat vom Strom-
netz zu trennen und sind die angeschlossenen Kabel abzu-
nehmen.

3. Das Gerat darf nicht an seinen Kabeln angehoben oder iber
den Boden geschleift werden.

23 VORBEREITUNG ZUM SCHWEISSEN MIT UMHULLT-

EN ELEKTRODEN.

VOR DURCHFUHRUNG DER ANSCHLUSSE MUSS DAS SCH-
WEISSGERAT AUSGESCHALTET WERDEN.

Das SchweiBzubehér fest anschlieBen, um Energieverluste
zu vermeiden. Die Unfallverhiitungsvorschriften.

4. Die gewlnschte Elektrode auf die SchweiBzange aufsetzen.

5. Verbinder des Massekabels in die SchnellverschluB-Minus-
klemme stekken und die Werkstiickzwinge nahe dem Bear-
beitungsbereich anklemmen.

6. Verbinder des SchweiBzangenkabels in die Schnellver-

schluB-Plusklemme (+).
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FUNKTION

Der so durchgefiihrte AnschlufB3 dieser zwei Verbinder ergibt
als Resultat eine SchweiBung mit direkter Polung; um eine
SchweiBung mit umgekehrter Polung zu erzielen, den An-
schlufB vertauschen. (Pos.1 - Abb. 1 Seite 3.)

72-

Stellung des Wabhlschalters der SchweiBbetriebsart auf
SchweiBbetrieg mit (Pos. 3 - Abb. 1 Seite 3.) Mantelelektroden.

Den Generator durch Drehen des Start - Stopknopfes einschalten.

ANSCHLUSS UND VORBEREITUNG DES GERATES
FUR GTAW (TIG) LIFT. VOR DURCHFUHRUNG DER
ANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT AUS-
GESCHALTET WERDEN.

2.4

Das SchweiBzubehor sorgféltig anschlieBen, um Leistungs-
verluste und das Austreten gefahrlicher Gase zu vermeiden.

1. Stellung des Wahlschalters der SchweiBbetriebsart auf Sch-
weiBbetrieg mit Lift TIG (Pos. 1 - Abb. 1 Seite 3.) .

b2

2. Die gewahlte Elektrode und Gasdiise am Elektrodenhalter -
Brenner montieren (Ausladung und Zustand der Elektroden-
spitzen kontrollieren).

3. Den Verbinder des Erdungskabels mit der Positiv-Schnell-
klemme (+) und der Zangederselben in der N&he des
SchweiB-bereiches verbinden.

4. Den Verbinder des Leistungskabels des Brenners mit der
Negativ-Schnellklemme (-).

5. Die Gasleitung mit dem Regler an der Gasflasche verbinde.

6. Die SchweiBstromstarke mit dem SchweiBstromstarkenre-
gler (Rif.3 - Abb. 1 Seite 3.) .

7. Gashahn 6ffnen.

8. Den Generator einschalten.

3.0 FUNKTION

3.1 FRONT PANEEL

Abbildung 1.

Abbildung 2.

@

1 - VERFAHRENS-WAHLSCHALTER (Pos.1 - Abb. 1 Seite 3.) :
In dieser Stellung kénnen allgemein géangige rutil- und basischum-
hillte Elektroden sowie Elektroden mit Spezialumhillung.

PROCESS LIFT TIG

In dieser Stellung wird

das WIG-Schwei3en

mit Lift-Start wie auf
der vorhergehenden Seite be-
schrieben eingestellt.

ZUNDUNG DES LICHTBO-
GENS. Beim WIG-SchweiBverf-
ahren erfolgt die Ziindung des
Lichtbogens mit folgender se-
quenz: Die Elektrode wird auf
das zu schweiBende Werkstlick
gerichtet und so ein KurzschluB
zwischen Werkstick (2) und
Elektrode (1) verursacht; da-
nach wird sie angehoben und
auf diese Weise erfolgt die
Zindung des Lichtbogens. Die
Unver sehrtheit der Elektroden-
spitze wird durch einen niedri-
gen Zindungsstrom wahrend des Kurzschlusses zwischen
Werkstlick und Elektrode gewahrleistet. Die Ziindung ist immer
auch beim eingestellten MindestschweiBstromwert perfekt und
gestattet zu arbeiten, ohne die umliegende R&umlichkeit durch
sehr starke, aufgrund der Entladung hoher Frequenzen verur-
sachte typische elektromagnetische Stérungen zu belasten.

Die Vorziige kénnen wie folgt zusammengefasst werden:

a. Start ohne Erfordernis hoher Frequenz.

b. Start ohne Beschadigung der Elektrodenspitze bei jeder
eingestellten Stromstarke, daher gibtes keinen EinschluB
von Wolfram im Werk-stlick (Dieses Phanomen tritt bei Stre-
ichstart auf).
2 - FAULT LED (Gelb) (Pos.2 - Abb. 1 Seite 3.) : Mit dem Auf-
leuchten der gelben LED an der vorderen Schalttafel wird eine
Uberhitzung des Geréats durch einen GbermaBigen Arbeitszyklus
signalisiert. In diesem Fall den SchweiBvorgang unterbrechen,
und den Generator eingeschaltet lassen, bis die Kontrollampe er-
lischt, und somit eine Normalisierung der Temperatur anzeigt.

3 - STROMREGLER (Pos.3 - Abb. 1 Seite 3.) : mit diesem Poten-
tiometer wird der SchweiBtrom reguliert.

4 -ZUNSCHALTER: Diese Schalter (Pos.4 - Abb. 2 Sei-
te 3.) hat zwei Stellungen: | = EIN - O = AUS.

o

ACHTUNG: DIESES GERAT ENTSPRICHT NICHT DEM STAN-
DARD EN 61000-3-12. WENN ES AN EIN OFFENTLICHES NIE-
DERSPANNUNGSNETZ ANGESCHLOSSEN WIRD, LIEGT ES
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WARTUNG

IN DER VERANTWORTUNG DES ELEKTRIKERS ODER DES
GERATENUTZERS SICHERZUSTELLEN, DASS DAS GERAT
ANGESCHLOSSEN WERDEN DARF - FALLS NOTIG DURCH
RUCKSPRACHE MIT DEM VERTEILNETZBETREIBER.

5 - LED ON LEUCHTET AUF (griin) (Pos.5 - Abb. 1 Seite 3.)

Diese LED leuchtet auf, wenn der Generator eingeschaltet ist.

N.B.: Der Generator ist mit einer Vorrichtung (Antisticking) ausge-
stattet, die im Falle eines Ausgangs-KurzschluBes oder bei Ver-
kleben der Elektrode die Stromzufiihr unterbricht und gestattet,
die Elektrode problem los vom Werkstiick zu entfernen. Diese
Vorrichtung wird aktiviert, sobald der Generator mit Strom ver-
sorgt wird, d.h. auch wéhrend des an fénglichen Betriebstests,

TENS 5 MINUTEN WARTEN. IM FALLE VON BESONDERS
SCHWIERIGEN EINSATZBEDINGUNGEN MUSS DIE MASCHI-
NE HAUFIGER GEWARTET WERDEN.

Alle drei (3) Monate folgende Eingriffe vornehmen:
a. Unleserliche Etiketten auswechseln.

b. Die SchweiBanschlisse reinigen und anziehen.

weshalb jede Einschaltung von Ladung bzw. KunschluB in dieser

Zeit als Betriebsstorung angesehen wird, die Deaktivierung der

Ausgangs-Leistung bewirkt.

4.0 WARTUNG

c¢. Schadhafte Gasschlauche auswechseln.
d. Schadhafte SchweiBkabel reparieren oder auswechseln.
Alle sechs (6) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

Das Innere des Generators mit einem trockenen Druckluftstrahl
von Staub befreien.

Wenn in besonders staubiger Umgebung gearbeitet wird, muss

dieser Vorgang haufiger durchgefiihrt werden.

5.0

STORUNGEN/MOGLICHE URSACHEN/CON-
TROLLEN UND ABHILFE

ACHTUNG: DEN NETZSTECKER ZIEHEN UND VOR DER
DURCHFUHRUNG VON WARTUNGSEINGRIFFEN MINDES-

ART DER STORUNG - SCHWEISSFEHLER

Der Generator schweiBt nicht: das Digitalinstru-
ment ist nicht beleuchtet.

MOGLICHE URSACHEN

A) Der Hauptschalter ist nicht eingeschaltet.

B) Unterbrochenes Netzkabel (Fehlen einer oder
mehrerer Phasen).

C) Sonstiges

KONTROLLEN UND ABHILFEN

A) Hauptschalter einschalten.
B) Kontrollieren und beheben.
C) Vom Kundendienst kontrollieren lassen.

Waéhrend des SchweiBvorgangs wird der Aus-
gangsstrom unvermittelt unterbrochen, die
grine LED erlischt und die gelbe LED leuchtet
auf.

Das Gerét hat sich tberhitzt und der Warmes-
chutzschalter wurde ausgelost. (Siehe Arbe-
itszyklen).

Den Generator eingeschaltet lassen und abwarten,
bis er abgekhlt ist (10-15 Minuten) und der Schutz-
schalter riickgesetzt wird und die gelbe LED erlischt.

Reduzierte SchweiBleistung.

Ausgangs-Verbindungskabel nicht korrekt ange-
schlossen.
Fehlen einer Phase.

Die Unversehrtheit der Kabel Uberprifen. Sicherstel-
len, dass die Erdungszange ausreichend ist und am
SchweiBstlick angebracht ist, das frei von Rost, Lack
oder Fett sein muss.

UbermaBige Spritzer.

Zu hoher SchweiBstrom.
Langer SchweiBbogen.

Nicht korrekte Polung des Brenners.
Arc-force-Einstellung senken.
Wert der eingegebenen Stromstarke senken.

Krater.

Rasche Entfernung der Elektrode beim Trennen.

Einschlisse.

Schlechte Reinigung bzw. Verteilung der Durchlaufe. Fehlerhafte Bewegung der Elektrode.

Ungenugende Durchdringung.

Zu schnelle Vorschubgeschwindigkeit. Zu niedriger SchweiBstrom.

Verkleben.

Zu kurzer SchweiBbogen.
Zu niedriger SchweiBstrom.

Arc-force - Einstellung erhéhen.

Blasen und Poren.

Feuchte Elektroden. Langer Bogen. Nicht korrekte Polung des Brenners.

Risse.

Zu hoher SchweiBstrom. Verschmutztes Material.

Beim WIG-SchweiBen schmilzt die Elektrode.

Nicht korrekte Polung des Brenners. Ungeeigneter Gastyp.
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DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

2.0 INSTALACAO

11 DESCRICAO

A maquina é um moderno gerador de corrente continua para a
soldadura de metais, originada gragas a aplicagéo do inverter.
Esta particular tecnologia permite a construgao de geradores
compactos e leves, com prestagoes de alto nivel. A possibilidade
de funcionamento com baixo consumo energético e alto rendi-
mento transformamna num 6ptimo meio de trabalho, adaptado a
soldadoras com eléctrodos revestidos e GTAW(TIG).

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
TABELA DE DADOS
PRIMARIO

140A 160A 180A
Tensao monofésica 230V
Frequéncia 50/60 Hz
Consumo efectivo 12A 15A 15A
Consumo méaximo 18,5 A 21,5 A 25A

SECUNDARIO

Tens&o em circuito aberto 48,4V
Corrente de soldadura 10A+140A [10A+160A| 10A =180 A
Ciclo de trabalho a 20% 180A
Ciclo de trabalho a 30% 160 A
Ciclo de trabalho a 40% 140 A
Ciclo de trabalho a 60% 120 A 140 A 140 A
Ciclo de trabalho a 100% 100 A 120 A 120 A
Grau de protecgdo IP 23
Classe de isolamento H
Peso 6,6 Kg
Dimensdes 170 x 320 x 395 mm
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

A maquina pode ser ligada a um gerador eléctrico de poténcia
adequada aos dados presentes na chapa e que apresente as se-
guintes caracteristicas:

- Tensao de saida compreendida entre 185 e 275 Vac.
- Frequéncia compreendida entre 50 e 60 Hz.

IMPORTANTE: CERTIFIQUE-SE DE QUE A FONTE DE ALI-
MENTACAO SATISFAZ OS REQUISITOS ACIMA. SE A TEN-
SAO INDICADA FOR EXCEDIDA, TAL PODE DANIFICAR A
SOLDA-DURA E ANULAR A GARANTIA.

1.3 ACESSORIOS (OPT.)
Consulte os revendedores ou contacte os agentes mais proximos.

1.4 CICLO DE TRABALHO

O ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minu-
tos durante os quais a soldadora pode soldar a sua corrente no-
minal, a temperatura ambiente de 40° C, sem que intervenha o
dispositivo de protecg¢éo termostatica. Se o dispositivo intervir,
convém aguardar pelo menos 15 minutos para permitir o arrefeci-
mento da soldadora; antes de iniciar a soldar reduza a ampera-
gem ou a duragéo do ciclo (Vide pagina Ill).

1.5 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES

As curvas do diagrama Volts - Ampéres ilustram a corrente e ten-
sao de saida méximas que o aparelho pode debitar (Vide pagina
.

IMPORTANTE: ANTES DE LIGAR, PREPARAR OU UTILIZAR
O EQUIPAMENTO, LER ATENTAMENTE NORMAS DE SEGU-
RANCA.

21 LIGAGOES DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTA-
cho

DESACTIVAR A SOLDADORA DURANTE O PROCESSO DE

SOLDADURA PODERA CAUSAR A MESMA SERIOS DANOS.

Certificarse que a tomada de alimentagéo seja dotada de fusivel
indicado na tabela técnica colocada no gerador. Todos os mode-
los de gerador prevéem uma compensagao das variagdes de re-
de. Para variagdes +- 15% obtem-se uma variagdo da corrente de
soldadura de +- 0,2%.

230V
50-60 Hz

@®

1 SELECTOR DE COMBUSTAO:

Este interruptor tem duas posi¢des | = LIGADO - O =
DESLIGADO.

ANTES DE INSERIR A TOMADA DE ALI-
MENTACAO, PARA EVITAR A ROTURA
DO GERADOR, CONTROLAR QUE A
TENSAO DA LINHA CORRESPONDA A
ALIMENTAGCAO DESEJADA.

o

O EQUIPAMENTO DE CLASSE A NAO SE DESTINA A SER
UTILIZADO EM LOCAIS ONDE O FORNECIMENTO ELETRICO
SEJA FORNECIDO PELO SISTEMA PUBLICO DE FORNECI-
MENTO ELETRICO DE BAIXA VOLTAGEM. OS REFERIDOS
LOCAIS PODERAO APRESENTAR PROBLEMAS EM ASSE-
GURAR A COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA DEVIDO
A INTERFERENCIAS DE CONDUGCAO ASSIM COMO INTER-
FERENCIAS POR RADIACAO.

2.2 MOVIMENTAGAO E TRANSPORTE DO GERADOR

PROTECCAO DO OPERADOR: CAPACETE - LUVAS — SAPA-
TOS DE SEGURANCA.

A SOLDADORA NAO PESA MAIS DE 25 KG. E PODE SER LE-
VANTADA PELO OPERADOR. DEVE LER BEM AS NORMAS
SEGUINTES.

A soldadora foi projectada para ser levantada e transportada. O
transporte do aparelho é simples mas devem-se respeitar as se-
guintes regras:

1. As operagdes podem ser executadas por meio da manilha
presente no gerador.

2. Separar da rede de tensdo o gerador e todos os acessorios
do mesmo, antes da elevagao e da deslocagéo do local.

3. A maquina néo deve ser elevada, movida ou puxada com o
auxilio de cabos de soldadura ou de alimentagéao.

23 LIGAGAO PREPARAGAO DO EQUIPAMENTO PARA

SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO.

- DESLIGAR A SOLDADORA ANTES DE EXECUTAR AS LI-
GACOES.

Ligar cuidadosamente os acessorios de soldadora para evi-
tar perdas de poténcia. Seguir escrupulosamente as normas
de seguranca.

1. Meter na pinga porta-eléctrodo o eléctrodo escolhido.

2. Ligar o conector do cabo de massa ao borne rapido negativo
e a pinga do mesmo junto da zona para soldar.

3. Ligar o conector da pinga porta-eléctrodo ao borne rapido
positivo.

4. A unido destes dois conectores assim efectuada dara como

resultado uma soldadura com polaridade directa; por obter
uma soldadura com polaridade inversa, inverter a uniéo.
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FUNCOES

5. Posicionar o selector modalidade (Rif.1 - Pic. 1 page 3.) so-
bre soldadura com eléctrodos revestidos.

6. Regular a corrente de soldadura através do selector de am-
peragem (Rif.3 - Pic. 1 page 3.) .

7. Ligar o gerador premindo o interruptor.

2.4 LIGACAO E PREPARACAO DO EQUIPAMENTO

PARA SOLDADURA GTAW (TIG) LIFT.

- DESLIGAR A SOLDADORA ANTES DE EXECUTAR AS LI-
GACOES.

Ligar cuidadosamente os acessérios de soldadora para evi-
tar perdas de poténcia. Seguir escrupulosamente as normas
de seguranca.

1. Colocar o selector modalida de de soldadura dadura (Rif.1 -
Pic. 1 page 3.) sobre a soldadura Lift TIG.

2

2. Por sobre a tocha porta-eléctrodos o eléctrodo e o funil de
gaz escolhidos. (Controlar as saliéncias e o estado da ponta
do eléctrodo).

3. Ligar o conector do cabo de massa ao borne rapido positivo
(+) e a pinga do mesmo junto a zona para soldar.

4. Ligar o conector do cabo de poténcia da tocha porta-eléct-
rodos ao borne rapido negativo (-).

5. Ligar o tubo géas ao regulador sobre a botija de gas.

6. Regular a amperagem da corrente de soldadura por meio do
potenciémetro (Rif.3 - Pic. 1 page 3.) .

7. Abrir a torneira do gas.

8. Ligar o gerador.

3.0 FUNCOES

3.1 PAINEL ANTERIOR / PAINEL POSTERIOR

Picture 1.

Picture 2.

(@—

A e s s s s n s

1 - SELECTOR PROCESS (Rif.1 - Pic. 1 page 3.) :en esta posi¢éo

podemse soldar eléctrodos revestidos brilhantes e alcalinos de
utilizagéo vulgar.

PROCESSO LIFTTIG

Nesta posigéo selec-
ciona-se 0 processo
de soldadura TIG com
partida lift como abaixo descrito.

IGNICAO: No processo de solda-
dura TIG, a igni¢ao do arco ocorre
com a seguinte sequéncia:

aponta-se o eléctrodo a pega a
soldar provocando o curto-cir-
cuito entre a pega (2) e o eléct-
rodo (1) e, de seguida, levanta-
se; deste modo, obtém-se a igni-
¢éo do arco.

A integridade da ponta do eléct-
rodo é garantida por uma baixa
corrente de ignigdo durante o
curto-circuito entre a pega e o
eléctrodo. A ignicdo é sempre
perfeita, mesmo no valor minimo de corrente de soldadura pro-
gramado, e permite trabalhar sem poluir 0 ambiente envolvente
com interferéncias electromagnéticas muito fortes, tipicamente
provocadas pela descarga de alta frequéncia.

Os beneficios podem resumir-se do seguinte modo:

a. Arranque sem necessidade de alta frequéncia.

b. Arranque sem danificar a ponta do eléctrodo a qualquer
amperagem programada, pelo que nao existe a inclusao
de tungsténio dentro da peca (Fenémeno que se apre-
senta com o arranque rapido).

2 - FAULT LED (Amarelo) (Rif.2 - Pic. 1 page 3.) : a combustao
do LED amarelo, colocada no painel anterior, indica um aqueci-
mento excessivo do aparelho provocado por um trabalho exces-
sivo; neste caso, interromper a operagao de soldadura, mantendo
ligado o gerador, até ao desligar da espia o que indica uma nor-
malizagéo da temperatura.

3 - REGULACAO CORRENT (Rif.3 - Pic. 1 page 3.) : com este
potenciémetro regulase a corrente de soldadura.

| 4 - SELECTOR DE COMBUSTAO:

Este interruptor tem duas posigées (Rif.4 - Pic. 2 page 3.)
| = LIGADO - O = DESLIGADO

(o)
5 - LED ON ACESO (Verde) (Rif.5 - Pic. 1 page 3.) : este LED
acendese quando o gerador esta ligado.

NB: o gerador é provido de um dispositivo (Antisticking) que inac-
tiva a poténcia no caso de curto-circuito na saida ou de unigdo do
eléctrodo e permite destacalo facilmente da pega. Este dispositi-
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MANUTENCAO

vo entra em funcionamento quando é alimentado o gerador, as-
sim como, durante o periodo de controle inicial, em que esiste
uma qualquer carga ou curto-circuito, é visto como uma anomalia
que causa a desactivagdo da poténcia de saida.

40 MANUTENCAO

ATENGAO: DESLIGUE A FICHA DE ALIMENTAGCAO E, DE
SEGUIDA, AGUARDE PELO MENOS 5 MINUTOS ANTES DE
EFECTUAR QUALQUER INTERVENCAO DE MANUTENCAO.
A FREQUENCIA DE MANUTENCAO DEVE SER AUMENTADA
EM CONDICOES DE UTILIZACAO EXIGENTES.

5.0

TIPO DE AVARIAS -
DEFEITOS DE SOLDADURA

CAUSAS POSSIVEIS

O gerador néo solda: o instrumento digital ndo
estd iluminado uma ou mais fases).

C) Outras

A) O interruptor geral esta desligado.
B) O cabo de alimentagao interrompido (falta de

De trés (3) em trés meses, realize as seguintes operagoes:

a. Substitua as etiquetas que néo estiverem legiveis.
Limpe e aperte os terminais de soldadura.
Repare ou substitua os cabos de soldadura danificados.

Mande substituir por pessoal especializado o cabo de al-
imentacéo caso esteja danificado.

De seis (6) em seis meses, realize as seguintes operacoes:

aoo

Limpe o pé do interior do gerador utilizando um jacto de ar seco.

Aumente a frequéncia desta operagéo quando trabalhar em am-
bientes com muito pé.

TIPOS DE AVARIAS / DEFEITOS DE SOLDADURA — CAUSA- SOLUCOES

CONTROLE E SOLUCOES

A) Ligar o interruptor geral.
B) Verificar e reparar .
C)Pedir um controle ao Centro de Assisténcia.

Durante o trabalho de soldadura inesperada-
mente a corrente de saida interrompe-se desli-
ga-se o sinal verde e liga-se o sinal amarelo.

Se se verifica alta temperatura intervém-se com
a protecgao térmica. (Ver os ciclos de trabalho).

Deixar o gerador ligado e esperar que arrefega (10-15
minutos) até a reparagdo da proteccéo e ao desligar
do sinal amarelo.

O gerador n&o solda: permanece ligado o sinal
verde mesmo no vazio.

H& um problema no circuito do gerador.

Pedir um controle ao Centro de Assisténcia.

Poténcia reduzida da soldadura.

Cabos de ligagao de saida ndo unidos correcta-
mente. Falta de uma fase.

Controlar a integridade dos cabos, que a pinga de
massa seja suficiente e que seja aplicada na pega
para soldar sem ferrugem, verniz ou gordura.

Salpicos excessivos.

Arco longo de soldadura.
Corrente de soldadura elevada.

Polaridade da tocha incorrecta.
Baixar a regulagdo do arc-force.
Diminuir o valor de corrente inicial.

Fendas.

Afastamento rapido dos eléctrodos separados.

Inclusdes.

Falta de limpeza ou de distribuigao da pintura.
Movimento defeituoso do eléctrodo.

Penetracdes insuficientes.

Velocidade alta de avango. Corrente de soldadura demasiado baixa.

Colagens. Corrente muito baixa.

Arco de soldadura muito curto.

Aumentar o arc-force.
Aumentar o valor da corrente inicial.

Saidas de ar e porosidade.

Eléctrodos humidos. Arco longo. Polaridade tocha incorrecta.

Unides.

Correntes muito elevadas. Materiais sujos.

4PT



INNEHALLSFOTECKNINNG

1.0

2.0

3.0

4.0
5.0

BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA ...ttt ittt iatata s saasasasasasasnenensnsnrans
1.1 BESKRIVNING .. e
1.2 TEKNISKA DAT A e e e
1.3 TILLBEHOR . . ...
1.4  INTERMITTENSFAKTOR . . .. e e e e

1.5 VOLT- OCH AMPEREKURVOR

INSTALLATION . .t it ettt e et a s a e s ta s a e asan s ansansaeannnsnsns
2.1 ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGEN TILLELNATET ... ...ttt
2.2 FORFLYTTNING OCH TRANSPORT AV SVETSGENERATORN .. ..........oiiriieinnn.n..

2.3 FORBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGFOR SVETSNING MED BELAGDELEK-

TROD ........ ... ..

2.4 FORBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNING FOR GTAW (TIG) LIFT SVETSNING. 3

1 T 1 =
84 FRONT PANEL ...ttt e e e
UNDERHALL . ..ottt ittt ettt et e et et e et a i e aaeaas
TYP AV SVETSNINGSFEL/-DEFFEKTER - ORSAKER - ATGARDER .. ........cvvniinnnnnnnnn...

18V



BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.0 BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

2.0 INSTALLATION

1.1 BESKRIVNING

Detta system utgérs av en modern likstrémsgenerator for svets-
ning av metaller dar en vaxelriktare anvands. Denna speciella tek-
nologi utnyttjas for att tillverka kompakta och latta generatorer
med avsevarda prestationer. Utrustningen har goda prestationer,
begransad energiférbrukning och justerbara installningar vilket
gor den till ett utmark arbetsredskap, 1amplig fér svetsning med
belagda elektroder och GTAW (TIG).

1.2 TEKNISKA DATA
DATASKYLT
PRIMAR

140A 160A 180A
Enfas spéanning 230 V
Frekvens 50/60 Hz
Effektiv férbrukning 12A 15A 15A
Max. férbrukning 18,5A 215A 25A

SEKUNDAR

Tomgangsspanning 48,4V
Svetsstrom 10A+140A|10A+160A[10A+180A
Intermittensfaktor 20% 180 A
Intermittensfaktor 30% 160 A
Intermittensfaktor 40% 140 A
Intermittensfaktor 60% 120 A 140 A 140 A
Intermittensfaktor 100% 100 A 120 A 120 A
Skyddsindex IP 23
Isoleringsklass H
Normer 6,6 Kg
Dimensioner 170 x 320 x 395 mm
Effektindikator EN 60974.1 / EN 60974.10

Maskinen kan anslutas till en motorgenerator med en effekt som
Overensstdmmer med markdata och som har féljande karakteris-
tika:

- Utspéanning: 185-275 Vac.
- Frekvens: 50-60 Hz.

VIKTIGT: KONTROLLERA ATT STROMKALLAN UPPFYLLER
OVAN ANGIVNA KRAV. OM DEN ANGIVNA SPANNINGEN
OVERSKRIDS KAN GENERATORN SKADAS OCH GARANTIN
KAN UPPHORA ATT GALLA.

1.3 TILLBEHOR
Kontakta forséljare i omradet eller aterférsaljaren.

1.4 INTERMITTENSFAKTOR

Intermittensfaktorn ar den procentandel av 10 minuter som gene-
ratorn kan svetsa vid nominell strém och vid en omgivningstem-
peratur pa 40a C, utan att termostatskyddet aktiveras. Om
termostatskyddet aktiveras, rekommenderas du att vanta minst
15 minuter, s& att svetsutrustningen kan svalna av och ampereta-
let och intermittensfaktorn reduceras innan du svetsar pa nytt (se
sid. IV).
1.5 VOLT- OCH AMPEREKURVOR

Volt- och Amperekurvorna visar max. utstrém och utspanning
som den &r i stand att distribuera till svetsutrustningen (se sid. IV).

VIKTIGT! LAS SAKERHE'[SFéRESKRIFTER, NOGGRANT IN-
NAN DU ANSLUTER, FORBEREDER ELLER ANVANDER
UTRUSTNINGEN.

21 ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGEN TILL EL-
NATET

DISAKTIVERING AV SVETSUTRUSTNINGEN UNDER
SVETSNING KAN ORSAKA ALLVARLIGA SKADOR PA DENNA.
Kontrollera att eluttaget ar utrustat med den typ av sékring som
anges i den tekniska tabellen pa generatorn. Samtliga generator-
modeller férutser en kompensation av spanningsvariationer. Vid
+15% variation blir svetsstrommens variation + 0,2%.

230V

50-60 Hz INNAN STICKKONTAKTEN SATTS IN |

ELUTTAGET, KONTROLLERA ATT EL-
@

NATETS SPANNING AR DEN RATTA.
ANNARS KAN GENERATORN SKADAS.

VALJARE FOR P[-\KOPPLING: Denna strémbrytare
hartva lagen | =PA-O = AV

o

UTRUSTNING KLASS A AR INTE AVSEDD FOR ANVANDNI-
NG | BOSTADSOMRADEN DAR ELKRAFT LEVERERAS VIA
DET ALLMANNA LAGSPANNINGSSYSTEMET. SADANA OM-
RADEN KAN MEDFORA SVARIGHETER ATT SAKERSTALLA
ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET TILL FOLJD AV
LEDNINGSBUNDNA SAVAL SOM UTSTRALADE STORNING-
AR.

22 FORFLYTTNING OCH TRANSPORT AV SVETSGEN-

ERATORN

OPERATORSSKYDD: HJALM - SKYDDSHANDSKAR - SKY-
DDSSKOR.

GENERATORNS VIKT OVERSTIGER INTE 25 KG. OCH DEN
KAN LYFTAS AV ANVANDAREN. LAS NEDANSTAENDE
FORESKRIFTER NOGGRANT.

Svetsutrustningen har projekterats for lyft och transport. Det ar
latt att transportera utrustningen, men transporten maste ske en-
ligt vissa regler som specificeras nedan:

1. Lyft och transport kan ske med hjélp av handtaget som finns
pa svetsgeneratorn.

2. Skilj svetsgeneratorn och alla tillbehér fran elnatet innan du
lyfter eller flyttar den.

3. Svets- eller natkablarna far inte anvandas for att lyfta, slap-
aeller dra utrustningen.

2.3 FORBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUST-

NINGFOR SVETSNING MED BELAGDELEKTROD

« STANG AV SVETSUTRUSTNINGEN INNAN DU UT-
FORANSLUTNINGARNA.

Anslut alla svetstillbehéren pa ratt sattfor att undvika effekt-
forluster.

Fo6lj noggrant sékerhetsféreskrifterna. Montera den valda elektro-
den i elektrodhallaretangen.

4. Anslut jordkabelns kontaktdon till det negativa kabelfastet (-)
och dess tang i nérheten av svetsningsomradet.

5. Anslut elektrodhallaretdngens kontaktdon till det positiva ka-
belfastet (+).

6. Den hér anslutningen av kontaktdonen, ger som resultat en

svetsning med direkt polaritet; fér svetsning med motsatt po-
laritet, kasta om anslutningen.
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FUNKTIONER

7. Stall in valjaren pa svetsning med belagda elektroder. (Ref.
1 - Fig. 1 Sid. 3.)

8. Reglera svetsstrdmmen med amperetalvaljaren (Ref. 3 - Fig.
1 Sid. 3.)
Sla pa generatorn genom att vrida pa PA/AV-valjaren.

24 FORBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUST-

NING FOR GTAW (TIG) LIFT SVETSNING.

« STANG AV SVETSAGGREGATET INNAN ANSLUTNINGAR-
NA UTFORS.

Anslut noggrant svetstillbehoren for att undvika effektférl-
uster eller farliga gaslackage. Folj sakerhetsforeskrifterna.

1. Vrid svetsvaljareknappen (Ref. 1 - Fig. 1 Sid. 3.) till Lift TIG

svetsning.
b2

2. Montera den valda elektroden och det valda gasmunstycket
pa elektrodhdllarebrannaren. (Kontrollera elektrodens fram-
skjutande del och skicket av dess spets).

3. Anslut jordkabelns kontaktdon till det positiva kabelféstet (+)
och dess tang i nérheten av svetsningsomradet.

4. Anslut brédnnarens elkabelkontakidon till det negativa ka-
belféstet (-) .

5. Anslut gasslangen till regulatorn pa gasflaskan.

6. Reglera amperetalet for svetsstrdmmen med potentiometern
(Ref. 3 - Fig. 1 Sid. 3.).

7. Oppna gaskranen.

8. Sla pa generatorn.

3.0 FUNKTIONER

3.1 FRONT PANEL

Figur 1.

Figur 2.

1 - PROCESSVALJARE (Ref.1 - Fig. 1 Sid. 3.): | detta lage gar
det att svetsa med belagda elektroder, rutil och basiska, avsedda
for allmant bruk

LIFT TIG SVETSNING

| det hér laget valjer du

TIG svets ning med

liftstart som beskrivs
nedan.

Under TIGsvetsning sker
tandningen av ljusbagen i f6lj-
ande f6ljd: du lutar elektroden
mot arbetsstycket som ska svet-
sas och orsakaren kortslutning
emellan arbetsstycket och elek-
troden och sedan hoéjs den; pa
det hér sattet tands ljusbagen.

Helheten av elektrodspetsen ga-
ranteras av en lag tdndningss-
panning under kortslutningen
emellan arbetsstycket och elek-
troden. Tandningen &r alltid per-
fekt &ven med minimal instélld
svetsstrém och gor det mojligt
att arbeta utan att férorena den omkringliggande miljén med
mycket starka elektromagnetiska stérningar typiskt orsakade av
hégfrekvensurladdningar.

Fordelarna kan sammanfattas som foljer:

a. Start utan krav pa hogfrekvens.

b. Start utan att forstéra elektrodspetsen vid vilken installd

stromstyrka som helst och saledes finns inte inneslutningen

av tungsten i arbetsstycket (fenomen som uppkommer vid

svepstart )
2 - FELINDIKERINGSLAMPA (gul) (Ref. 2 - Fig. 1 Sid. 3.): Nar
den gula kontrollampan pa frontpanelen téands betyder det att ut-
rustningen ar éverhettad, till féljd av att arbetscykeln har varit fér
intensiv. Avbryt svetsarbetet, men |at generatorn vara paslagen
tills kontrollampan slocknar. Nar lampan slocknar betyder det att
temperaturen har sjunkit till normalvéarden.

3 - STROMREGLAGE (Ref. 3 - Fig. 1 Sid. 3.): med denna poten-
tiometer regleras svetsstrémmen.

4 -VALJARE FC')REPAKOPPLING: Denna strémbrytare
har tva lagen | = PA-O = AV (Ref. 4 - Fig. 2 Sid. 3.)

o

5 - LYSANDE NATLAMPA - ON (grén) (Ref. 5 - Fig. 1 Sid. 3.):
denna kontrollampa t&nds nér generatorn ar paslagen.

NB: generatorn &r utrustad med en anordning (Antisticking) som
disaktiverar effekten ifall av utgdende kortslutning eller om elek-
troden har fastnatsom méjliggér att den latt kan tas loss frén ar-
betsstycket. Den hdr anordningen trédder i kraft ndr generatorn
férses med strém, séledes dven under den initiala kontrollperio-
den. Sa varje belastning eller kortslutning under den hér perioden
betraktas som ett fel och orsakar disaktivering av den utgdende
effekten.

4.0 UNDERHALL

OBSERVERA: SKILJ STICKKONTAKTEN FRAN ELNATETI-
NNAN DU UTFOR UNDERHALLET.

ANTALET UNDERHALL$INGBEPP MASTE OKAS UNDER
SVARA ANVANDNINGSFORHALLANDEN.

Var tredje (3) manad utfér foljande moment:
a. Byt etiketterna som é&r ol&sliga.
b. Reng6r och dra at svetsterminalerna.
c. Byt skadade gasslangar.
d. Reparera eller byt skadade néat- och svetskablar.
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TYP AV SVETSNINGSFEL/-DEFFEKTER - ORSAKER - ATGARDER

Var sjatte (6) manad utfér féljande moment:
a. Rengér generatorn invandigt frain damm.

5.0

TYP AV SVETNSINGS-FEL / -DEFEKT

Svetsgeneratorn svetsar inte:

MOJLIGA ORSAKER

A) Huvudstrombrytaren ar frankopplad.

B) Natkabeln avbruten (en eller flera faser sak-
nas).

C) Annat

b. Oka antalet pa dessa ingreppnar du arbetar i mycket dam-
miga miljder.

TYP AV SVETSNINGSFEL/-DEFFEKTER - ORSAKER - ATGARDER

KONTROLLER OCH ATGARDER

A) Sla pa huvudstrombrytaren.
B) Kontrollera och atgarda det.
C) Begar en kontroll av ett Servicecenter.

Om under svetsningsarbetet den utgaende
strdmmen plétsligt bryts, slacks den gréna lys-
dioden och den gula lysdioden tands.

En 6vertemperatur har intréffat och termoskyd-
det har ingripet (Se arbetscykler).

Lamna svetsgeneratorn paslagen och vanta tills den
har svalnat av (10-15 minuter) tills skyddet har aters-
tallts och den tillhérande gula lysdioden sléckts.

Reducerad svetseffekt.

De utgaende anslutningskablarna inte ratt
anslutna.

Kontrollera kablarnas helhet, att jordtangen fungerar
och att den &r ansluten till arbetstycket som ska svet-
sas och att arbetsstycket ar fritt fran rost, farg och fett.

Overdrivna sprut.

Lang ljusbage. Foér hdg svetsstrom.

Svetsbrannarens polaritet felaktig. Sank det instéllda
vardet pa strémmen.

Kratrar.

Snabbt avidgsnande av elektroden ur sméltan.

Inneslutningar.

Otillracklig rengéring eller fordelning av éverstrykningar. Felaktig rérelse av elektroden.

Otillracklig penetration.

For hég frammatningshastighet. For lag svetsstrom.

Fastklistringar.

For kort ljusbage. For lag strom.

Oka det installda stromvardet.

Blasor och pordshet.

Fuktiga elektroder. Lang ljusbage. Felaktig polaritet pa svetsbrannare.

Sprickor.

For hog strom. Smutsigt material.

Under TIG smélter elektroden.

Felaktig polaritet pa svetsbrannare. Gastyp ej lamplig.
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMER-
KEN
1.1 BESCHRIJVING

De installatie bestaat uit een moderne gelijkstroomgenerator voor
het lassen van metalen met toepassing van een inverter. Dankzij
dit technologisch snufje kunnen compacte en lichtgewicht genera-
tors met een hoog prestatievermogen gebouwd worden. De mo-
gelijkheid tot afstellen, het hoge rendement en lage
energieverbruik zorgen voor optimale resultaten bij het lassen met
beklede elektrode en GTAW (TIG) laswerk.

1.2 TECHNISCHE KENMERKEN
TYPEPLAATJE

PRIMARIO

140A 160A 180A
Eenfasespanning 230V
Frequentie 50/60 Hz
Werkelijk verbruik 12A 15A 15A
Max. verbruik 185A 215A 25A

SECUNDAIR

Spanning bij leegloop 48,4V
Snijstroom 10A+140A | 1I0A+160A | 10A+180A
Bedrijfscyclus 25% 180 A
Bedrijfscyclus 30% 160 A
Bedrijfscyclus 40% 140 A
Bedrijfscyclus 60% 120 A 140 A 140 A
Bedrijfscyclus 100% 100 A 120 A 120 A
Beschermingsgraad IP 23
Classe di isolamento H
Gewicht 6,6 Kg
Afmetingen 170 x 320 x 395 mm
Normering EN 60974.1 / EN 60974.10

De machine kan worden aangesloten op een elektriciteitsgenera-
tor die voldoet aan de gegevens op het typeplaatje en die de vol-
gende kenmerken heeft:

- Uitvoerspanning tussen de 185 en 275 VAC.
- Frequentie tussen 50 en 60 Hz.

1.3 ACCESSOIRES

Raadpleeg de plaatselijke vertegenwoordigers of de leverancier.
1.4 DUTY CYCLE

De duty cycle betreft de 10 minuten dat het lasapparaat kan las-
sen met de nominale stroomwaarde, bij een omgevingstempera-
tuur van 404 C, zonder dat de thermostatische beveiliging ingrijpt.
Mocht deze ingrijpen, dan is het raadzaam minstens 15 minuten
te wachten, zodat het lasapparaat kan afkoelen en alvorens op-
nieuw te lassen het amperage of de duty cycle verder te verlagen
(zie pag. Ill). Overschrijden van de op het typeplaatje vermelde
duty cycle kan schade aan het lasapparaat veroorzaken en de ga-
rantie doen vervallen.

1.5 KROMME VOLT - AMPERE
De Volt-Ampére krommen geven de maximale stroom- en span-
ningswaarden weer die het lasapparaat kan leveren (zie pag. ).

2.0 INSTALLATIE

BELANGRIJK: ALVORENS DE UITRUSTING AAN TE SLUIT-
EN, KLAAR TE MAKEN OF TE GEBRUIKEN EERST AAN-
DACHTIG.

AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET
VOEDINGSNET

21

UITSCHAKELEN VAN HET LASAPPARAAT TIJDENS HET
LASSEN KAN ERNSTIGE SCHADE AAN HET APPARAAT
VEROORZAKEN.

Controleer of het stopcontact uitgerust is met de zekering ver-
meld staat in de technische tabel op de generator. Alle generato-
ruitvoeringen hebben de mogelijkheid tot compensatie van
variaties in het elektriciteitsnet. Een variatie van £15% betekent
een variatie in de lasstroom van * 0,2%.

230V ALVORENS DE STEKKER IN HET

50-60 Hz STOPCONTACT TE STEKEN EERST

CONTROLEREN OF DE LIUNSPANNING

@ OVEREENKOMT MET DE GEWENSTE

< > VOEDING, TENEINDE SCHADE AAN DE
GENERATOR TE VOORKOMEN.

| KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT:
Deze schakelaar heeft twee standen
I=AAN- O = UIT

(o]

KLASSE A APPARATUUR IS NIET BEDOELD VOOR GE-
BRUIK OP WOONLOCATIES WAAR ELEKTRISCHE ENERGIE
WORDT GELEVERD DOOR HET OPENBARE LAAGSPAN-
NINGS- DISTRIBUTIENET. DERGELIJKE LOCATIES KUNNEN
PROBLEMEN OPLEVEREN BIJ HET WAARBORGEN VAN
ELEKTROMAGNEGISCHE COMPABILITEIT VANWEGE ZOW-
EL GELEIDE- ALS UITGESTRAALDE STORINGEN.

2.2 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERA-
TOR

BEVEILIGING VAN DE OPERATOR: HELM - HANDSCHOE-
NEN - VEILIGHEIDSSCHOENEN.

HET LASAPPARAAT WEEGT NIET MEER DAN 25 KG. EN
KAN DOOR DE OPERATOR OPGETILD WORDEN. LEES
ONDERSTAANDE VOORSCHRIFTEN AANDACHTIG DOOR.
Het lasapparaat is zodanig ontworpen dat het opgetild en ver-
voerd kan worden. Het vervoer is heel eenvoudig, maar er moet
met het volgende rekening worden gehouden:

1. Voor het optillen en verplaatsen van de generator is er een
handgreep aangebracht.

2. Onderbreek de stroomtoevoer naar de generator en alle ac-
cessoires alvorens hem op te tillen en te verplaatsen.

3. De apparatuur mag niet opgetild, gesleept of getrokken
worden met behulp van de las- of voedingskabel.

2.3 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTINGVOOR

HET LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

« SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AAN-
SLUITINGEN UIT TE VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van
krachtverlies.

Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven
staan.

1. Bevestig de gewenste elekirode op de elektrodentang.

2. Sluit de connector van de massakabel aan op de minklem (-
) en de tang nabij het punt waar gelast moet worden.

3. Sluit de connector van de elektrodentang aan op de plusklem
(+)-

4. De op deze manier aangesloten connectoren brengen rechte

polariteit teweeg; voor omgekeerde polariteit de aansluiting
omkeren.
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FUNCTIES

5. Zet de keuzeschakelaar op lassen met beklede elektrode.
(Ref.7 - Pic. 1 page 3.)

6. Stel de lasstroom in met behulp van de ampeére-keuze-
schakelaar (Ref.7 - Pic. 1 page 3.)

7. Zetde generator aan door de hoofdschakelaar te draaien.

24 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR

GTAW (TIG) LASSEN.

« SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AAN-
SLUITINGEN UIT TE VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van
krachtverlies of lekkage van gevaarlijke gassen. Volg zorg-
vuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven.

1. Zetde keuzeschakelaar (Ref. 3 - Pic. 1 page 3.) op Lift TIG-lassen.

b2

2. Bevestig de gewenste elekirode en mondstuk op de las-
brander. (Controleer de elektrodepunt en kijk hoever deze
uitsteekt).

3. Sluit de connector van de massakabel aan op de plusklem
(+) en de tang nabij het punt waar gelast moet worden.

4. Sluit de connector van de krachtkabel van de lasbrander aan
op de minklem (-).

5. Sluit de gasslang aan op de regelaar op de gasfles.

6. Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de po-
tentiometer (Ref. 3 - Pic. 1 page 3.).

7. Draai de gaskraan open.

8. Schakel de generator in.

3.0 FUNCTIES

1.  PANEEL VOORKANT / PANEEL ACHTERSTE

Picture 1.

Picture 2.

1-PROCESSELECTIEKNOP (Ref.1 - Pic. 1 page 3.): In deze po-
sitie kunt u beklede rutiel- en basische elektrodes voor algemeen
gebruik lassen.

LIFT TIG-LASPROCS

In deze stand wordt
het TIG-lasproces met
liftstart gekozen zoals
onderstaand beschreven wordt.

Tijdens het TIG-lassen vindt de
boogvorming als volgt plaats:
plaats de elektrode op het te las-
sen deel, waardoor kortsluiting
tussen deel en elektrode ont-
staat en til de elektrode vervol-
gens op; op deze manier vindt
boogvorming plaats.

De goede staat van de elektrode
blijft behouden dankzij de lage
stroomwaarde bij het vormen tij-
dens de kortsluiting tussen deel
en elektrode. De vorming is altijd
perfect, tevens wanneer de las-
stroom op een minimumwaarde
is ingesteld; zodoende kan er gewerkt worden zonder dat de
werkomgeving gehinderd wordt door hevige elektromagnetische
storingen, die het gevolg zijn van de hoogfrequentontladingen.

De voordelen hiervan zijn als volgt:

a. Start zonder noodzaak tot hoge frequentie.

b. Start zonder de elekirodepunt, bij welke stroomwaarde
dan ook, te beschadigen, zodat insluiting van wolfraam in
het deel uitgesloten is (Dit verschijnsel doet zich voor bij
glijstart).

2 - FAULT LED (Geel) (Ref.2 - Pic. 1 page 3.): als de gele LED
op het voorpaneel gaat branden, wijst dit op een oververhitting
van de apparatuur die veroorzaakt wordt door een te intensieve
lascyclus. Stop in dat geval met lassen, laat de generator inge-
schakeld en wacht tot het lampje uitgaat; dit geeft aan dat de tem-
peratuur genormaliseerd is.

3 - STROOMAFSTELLING (Ref.3 - Pic. 1 page 3.): met deze po-
tentiometer kunt u de lasstroom regelen.

| 4 - KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT:

Deze schakelaar heeft twee standen 1=AAN- O = UIT
(Ref.4 - Pic. 2 page 3.)

o

5- LED ON BRANDT (Groen) (Ref.5 - Pic. 1 page 3.) : deze LED
gaat branden als de generator aanstaat.
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ONDERHOUD

NB: de generator is uitgerust met een (Antisticking) inrichting voor
het uitschakelen van de krachtstroom bij uitgangs-kortsluiting of
bij vastplakken van de elektrode, zodat deze eenvoudig van het te
lassen deel verwijderd kan worden. Deze inrichting treedt in wer-
king wanneer de generator wordt gevoed, dus 0ok tijdens de be-
gincontrole, zodat extra belasting of kortsluiting tijdens deze fase
als een storing wordt beschouwd en dus een krachtstroomonder-
breking bij de uitgang veroorzaakt.

4.0 ONDERHOUD

OPGELET: HAAL DE STEKKER UIT HET STOPCONTACT ALVO-
RENS ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN UIT TE VOEREN.

Wanneer het apparaat onder zware omstandigheden werkt moe-
ten de onderhoudsintervallen verkort worden.

5.0

SOORT STORING / FOUT IN HET LASWERK

De generator last niet:
C) Overige

MOGELIJKE OORZAKEN

A) De hoofdschakelaar staat op "uit".
B) Onderbreking in de voedingskabel (één of
meerdere fasen ontbreken).

D) Probleem in het circuit van de generator

Voer elke drie (3) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

a. Vervang onleesbare etiketten.

b. Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.

c. Repareer of vervang beschadigde voedings- en laska-
bels.

d. Indien de kabel beschadigd is, moet een daartoe

gerechtigd persoon deze vervangen.
Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

Maak de binnenkant van de generator stofvrij.
Doe dit vaker wanneer de werkomgeving zeer stoffig is.

SOORT STORING/FOUT IN HET LASWERK - MOGELIJKE OORZAAK - CONTROLE EN OPLOSSING

CONTROLE EN OPLOSSING

A) Hoofdschakelaar aanzetten.

B) Controleren en verhelpen.

C) Contact opnemen met Klantenservice voor een af-
spraak.

D) Contact opnemen met Klantenservice voor een af-
spraak.

Tijdens het lassen onverwachte onderbreking
van de uitgangsstroom, doven van groene
lampje en branden van geel waarschuwing-

slampie. jfscycli).

Er is té hoge temperatuur geconstateerd, met in-
grijpen van de thermische beveiliging (Zie bedri-

Laat de generator werken en wacht tot hij afkoelt (10-
15 minuten); dan wordt de beveiliging gereset en
gaat het gele lampje uit.

Te laag lasvermogen.

Verkeerd aangesloten uitgangskabels.

Controleer de goede staat van de kabels, de geschik-
theid van de massatang en of deze aangebracht is op
een roest-, verf- en vetvrij te lassen deel.

Overdreven gesproei.

Lasboog te lang. Lasstroom te hoog.

Polariteit lasbrander niet juist. De ingestelde stroom-
waarde verlagen.

Kraters.

Snel verwijderen van elektrode bij loslaten.

Insluitingen.

Slechte reiniging of verdeling van de lagen. Beweging van elektrode verkeerd.

Onvoldoende penetratie.

Voortbewegingssnelheid te hoog. Lasstroom te laag.

Gebrek aan smelting.

Lasboog te kort. Stroomwaarde te laag.

De ingestelde stroomwaarde verhogen.

Luchtbellen en poreusheid.

Elektroden vochtig. Boog te lang. Polariteit lasbrander verkeerd.

Barsten.

Stroomwaarden te hoog. Materiaal vervuild.

Bij TIG-laswerk smelt de elektrode.

Polariteit lasbrander verkeerd. Gebruikte gassoort niet geschikt.
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TEKNISK BESKRIVELSE

1.0 TEKNISK BESKRIVELSE

2.0 MONTAGE

1.1 BESKRIVELSE

Seettet bestar af en moderne envejsstramsgenerator beregnet til
svejsning af metaller, hvor strammen udvikler sig ved hjeelp af en
invertor. Denne specielle teknologi ger muligt, at generatoren har
en let kompakt konstruktion og en hgj effekt. Takket veere dens ju-
steringsmuligheder, effekt og energiforbrug er det et fremragende
arbejdsvaerktgj, som egner sig til svejsning med en bekleedt elek-
trode og TIG-svejsning (GTAW).

1.2 TEKNISKE DATA
TYPEPLADEN

PRIMAR

140A 160A 180A
Enfaset forsyning 230V
Frekvens 50/60 Hz
Effektivt forbrug 12A 15A 15A
Maksimalt forbrug 18,5 A 21,5A 25 A

SEKUNDAR

Klemmespaending 48,4V
Svejsestrommen 10A+140A|10A+160A| 10 A+ 180A
Arbejdscyklus 20% 180 A
Arbejdscyklus 30% 160 A
Arbejdscyklus 40% 140 A
Arbejdscyklus 60% 120 A 140 A 140 A
Arbejdscyklus 100% 100 A 120 A 120 A
Beskyttelsesklasse IP 23
Isoleringsklasse H
Veegt 6,6 Kg
Dimensioner 170 x 320 x 395 mm
Europaeiske normer EN 60974.1 / EN 60974.10

Maskinen kan tilsluttes til motorgenerator med effekten, der pas-
ser sammen med de parametre pa typepladen, og som har fglg-
ende karakteristikker:

- Udgangsspaending er mellem 185 og 275 V vekselstram
- Frekvens mellem 50 og 60 Hz

VIGTIGT: SIKR, AT FORSYNINGSKILDEN OPFYLDER DE AN-
GIVEDE KRAV. OVERSKRIDNING AF DEN NAVNTE
SPANDING KAN SKADE SVEJSEMASKINEN, OG GARAN-
TIEN BLIVER UGYLDIG.

1.3 SPECIELT UDSTYR (VALGFRIT)
Radsla med en lokal distributor eller leverandgr.

1.4 ARBEJDSCYKLUS OG OVEROPHEDNING

Arbejdscyklus er angivet i procenter fra 10 minutter ved omgivel-
sestemperatur 40°C, i hvilken tid enheden kan svejse ved nomi-
naleffekt uden overophedning. Hvis enheden bliver overophedet,
effekten stoppes og lampen for overophedning starter at lyse. | en
sadan situation skal man vente i 15 minutter, indtil enheden bliver
afkolet. Reducer strammen, spaendingen eller begreens arbejds-
cyklus far du starter at svejse igen (se side IV).

1.5 VOLT-AMPER KARAKTERISTIKKER

Volt-amper karakteristikker viser de hgjeste volt eller amper svej-
seforsyningskildens effektevner. Kurver af de andre indstillinger
harer under de viste kurver (se side IV).

VIGTIGT: FOR TILSLUTNINGEN, FORBEREDELSEN ELLER
BRUGET AF ANLAGGET LAS SIKKERHEDSANVISNINGER.

2.1 TILSLUTNING AF FORSYNINGSKILDEN TIL FORDE-
LING AF EL-FORSYNING

Hvis strammen bliver slukket under svejsning, kan der opstéa al-
vorlige skader pa anlaegget.

Kontroller, om elstikket er forsynet med sikringen anvist pa forsy-
ningskildens typeplade. Alle modeller af forsyningskilder er kon-
strueret pd den made, at de udligner andringer i
energileveringen. Under eendringer af den leverede energi £ 15 %
andres svejsestrgmmen 0,2 %.

230V

50-60 Hz FOR TILSLUTNING TIL STIKDASEN AF

HOVEDFORDELING KONTROLLER,
@

OM DEN SVARER TIL DEN KRAVEDE
HOVEDFORSYNING, SA AT MAN KAN
UNDGA FEJL | FORSYNINGSKILDEN

AFBRYDER FOR TANDING OG SLUKNING: Afbry-
deren har to positioner: TAENDT (ON) og SLUKKET
(OFF) = 0.

o

KLASSE A-UDSTYR ER IKKE BEREGNET TIL ANVENDELSE
| BOLIGER, HVOR STROMMEN LEVERES VIA ET OFFENT-
LIGT LAVSP/ENDINGSFORSYNINGSSYSTEM. SADANNE
STEDER KAN GIVE PROBLEMER | FORHOLD TIL SIKRING
AF ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET PGA. OVER-
FORTE OG UDSTRALEDE FORSTYRRELSER.

2.2 BETJENING OG TRANSPORT AF FORSYNINGSKIL-
DEN

OPERATQORENS SIKKERHED: SVEJSEHJELM/SKJOLD -
HANDSKER - SKO MED H@J SAL/ HGJE SKO

VEGTEN AF SVEJSEFORSYNINGSKILDEN ER IKKE
HQJERE END 25 KG OG DEN KAN BLIVE BETJENT AF OP-
ERATOREN. LAS OMHYGGELIGT FOLGENDE SIKKERHED-
SANVISNINGER.

Maskinen kan blive nemt Igftet, baret og betjent, men man skal al-
tid overholde falgende anvisninger:

1. Angivet arbejde kan blive udfert med et hjeelperat/stang pa
forsyningskilden.

2. For loftning eller manipulation skal man altid afkoble forsy-
ningskilden fra energiforsyningen og tilbeharet.

3. Anlaegget skal ikke blive trukket eller laftet i kabler.

23 TILSLUTNING OG FORBEREDELSE AF ANLAGGET

TIL MANUEL SVEJSNING | BESKYTTELSESGAS

« FOR TILSLUTNINGEN SLUK FOR SVEJSEMASKINEN

Tilslut sikkert alt svejsetilbehor, sa at man kan undga at miste
effekten. Folg omhyggeligt de angivede sikkerhedsforskrif-
ter.

Laeg den valgte elektrode ind i elektrodeholderen.

4. Tilslut jordingskablets hurtigkobling til minuspol (-) og placer

klemmen teet pa svejsestedet.

5. Tilslut elektrodekablets hurtigkobling til pluspol (+).

6. Skab den angivede tilslutning for svejsning med den direkte
polaritet. For den omvendte polaritet vend pa tilslutningen.

7. Juster svejsning med den beklaedte elektrode pa enheden

(Henvisning 1 - Billede 1 Side 3.).

i
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STYRINGER

8. Juster svejsestrammen ved hjeelp af potentiometeren (Hen-
visning 3 - Billede 1 Side 3.).

9. Teend for energikilden.

24 TILSLUTNING OG FORBEREDELSE AF ANLZEGGET

TIL BUESVEJSNING MED WOLFRAMELEKTRODEN |
BESKYTTELSESGAS MED FJERNING (TIG LIFT)

« FOR TILSLUTNINGEN SLUK FOR SVEJSEMASKINEN

Tilslut sikkert alt svejsetilbehor, sa at man mindsker effekt-
tab. Felg omhyggeligt de angivede sikkerhedsforskrifter.

1. Juster Lift TIG-svejsning p& enheden, (Henvisning 1 - Billede

1 Side 3.).
1

2. Laeg den valgte elektrode og dysen ind i elektrodeholderen
(kontroller fremstikning og enden af elektroden).

3. Tilslut jordingskablets hurtigkobling med plusstikdasen (+) og
klemmen til svejseemnet teet pa svejsestedet.

4. Tilslut koblingen af hovedledningen af breenderen ind i mi-
nusstikdasen (-).

5. Tilslut breenderens gasrer til regulator, som er placeret pa
gasbeholderen.

6. Juster svejsestrammen ved hjeelp af potentiometeren (Hen-
visning 3 - Billede 1 Side 3.).

7. Abn for gasventil pa braenderen.

8. Teend for energikilden.

3.0 STYRINGER

3.1 FRONTPANEL — BAGPANEL

Billede 1.

Billede 2.

(@ —]

A e ae s s s

1- PROCESVALG (Henvisning 1 - Billede 1 Side 3.). | denne po-
sition kan man svejse med rutil-, base- eller de specielle bekleedte
elektroder.

LIFT TIG-SVEJSEME-
% TODE (TIG med elek-
trodefjerning)

| denne position kan
man veelge svejseprocessen
TIG med teending af buen med
fierning, som det neevnes i den
ovenstaende tekst.

TANDING AF BUEN- ved TIG-
svejsning skal man fglgende:
Rar svejseemnet med elektro-
den, hvad forarsager kortslunin-
gen (1) mellem svejseemnet (2)
og elektroden. Fjern elektroden
og buen tendes. Helheden af
elektrodens spids er sikret ved
en lav teendingsstrem under
kortslukningen af svejseemnet
med elektroden. Taendingen er
sikret ogsa ved justering af den
laveste svejsestram. Operataren kan derfor arbejde uden at for-
urene omgivelser af elektromagnetisk forstyrelse, almindeligt for-
arsaget af hgjfrekvensudladninger.

Fordele kan opsamles pa falgende made:

a. Brug af hgjfrekvensteending bortfalder.

b. Under teendingen skades ikke elektodens spids, uden hen-
syn til justeringen af strammen, derfor forhindrer man tilst-
edeveaerelse af wolfram i svejseemnet, hvad er helt
almindeligt ved strygeteendingen.
2 — KONTROLLAMPEN FOR FEJL (gul) (Henvisning 2 - Billede
1 Side 3.): Nar lampen starter at lyse, er der opstaet overophed-
ning pa grund af, at nominal arbejdsbelastning er blevet overskre-
det. Hvis det sker, skal svejsearbejdet stoppes, svejsemaskinen
skal forblive taendt, indtil lampen slukker og enheden er igen parat
til svejsning.

3 — STROMREGULARING (Henvisning 3 - Billede 1 Side 3.):
med potentiometeren justeres omfangen af svejsestrammen.

4 — AFBRYDER FOR TANDING OG SLUKNING: Af-
bryderen (Henvisning 4 - Billede 2 Side 3.) har to positi-
oner: TENDT = | og SLUKKET = 0.

o

5 — KONTROLLAMPEN FOR BUEN, BELYST (gren) (Henvis-
ning 5 - Billede 1 Side 3.): Lampen starter at lyse, nar maskinen
slukkes.

NOTE: Energikilden er udstyret med anlaegget imod klistring (anti-
stick), som slukker for energileveringen, nar der opstar kortsluk-
ningen ved udgangen, eller nar elektroden klistres, hvad gor mu-
ligt, at den kan fijernes nemt fra svejseemnet. Anlaegget traeder ind
i arbejdet, nar energien leveres i generatoren, ogsa under kontrol-
startsfase, og derfor, nar der opstar hvilket som helst belastnings-
stromforbrug eller kortslukning, bearbejdes det som fejl og
udgangseffekten blokkeres.

4.0 VEDLIGEHOLDELSE

VIGTIGT: FGR VEDLIGEHOLDELSEN PABEGYNDES, FJERN
STIKKKET AF FORSYNINGEN OG VENT MINDST I 5 MINUT-
TER. HVIS ARBEJDSVILKAR ER MERE KRAVENDE,
FORETAG VEDLIGEHOLDELSE OFTERE.

Hver tredje (3) maned foretag felgende aktiviteter:
a. Udskift alle uleeselige plader.
b. Rens og fastn alle svejsespidser.
c. Reparer eller udskift skadede svejsekabler.

d. Hvis forsyningskablet er skadet, skal det udskiftes af en
berettiget personale.
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FEJLTYPE/FEJL UNDER SVEJSNING — ARSAGE — REPARATION FEJLTYPE

Hver sjette (6) maned foretag felgende aktiviteter: b. Foretag oftere ved arbejdet i meget stevede omgivelser.
a. Fjern alle urenheder fra generatorens indre ved hjalp af

tarluftstrammen.

5.0 FEJLTYPE/FEJL UNDER SVEJSNING — ARSAGE - REPARATION FEJLTYPE

FEJLTYPE FEJL UNDER SVEJSNING

Generator svejser ikke.

MULIGE ARSAGER KONTROL OG REPARATION

A) Hovedafbryder er slukket.

B) Forsyningskablet er brudt (tab af en eller to
faser).

C) Andet.

A) Teendt for hovedforsyning.
B) Kontroller det og reparer.
C) Bed kontrolcentrum om hjeelp.

Ugangsstremmen er pludseligt afbrudt under
svejsningen, den grenne lampe er slukket og
den gule starter at lyse.

Lad generatoren teendt og vent, nar temperaturen
falder igen (10-15 minutter) pa det niveau, under
hvilket den gule lampe slukker igen.

Overophedningen er sket og automatisk beskyt-
telse er startet. (Se arbejdscykler).

Svejsestrgmsforbruget er mindsket.

Kontroller, om kablerne ikke er skadede, om der er

Udgangskabler er ikke tilsluttet korrekt. .
passende tang, og om svejseoverfladen er uden rust,

Fejlfase. . ’
maling eller olie.
. Svejsebuen er for lang. Braenderen har en forkert polaritet, seenk stremmens
Sprajter for meget. . . .
Svejsestrammen er for haj. veerdier.

Kratere.

Hurtig fjerning af elektroden.

Fremmede partikler.

Utilstreekkelig rensning og darlig &bning af ompakningen.
Forkert beveegelse af elektroder.

Utilstreekkelig pasvejsning.

Hastigheden frem er for hgj. Svejsestrammen er for lav.

Klistring.

Svejsebuen er for kort.

Forhgj stremmens veerdier.
Strgmmen er for lav.

Blaesning og porgsitet.

Fugtige elektroder. For lang bue. Forkert polaritet af breenderen.

Ujeevnheder.

For haje strammer. Forurenede materialer.

Elektroden smeltes under TIG.

Forkert polaritet af braenderen. Upassende gasart.
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TEKNISK BESKRIVELSE

1.0 TEKNISK BESKRIVELSE

2.0 MONTASJE

1.1 BESKRIVELSE

System er sammensatt av moderne generator med en vei strgm,
som er til & sveise metall, mens stram utrikvikler seg ved bruk av
inventor.Denne spesielle teknologi muliggjer konstrukjon av kom-
pakt lett generator med hgy yteevne. Takket veere egen stille ev-
ne, virkning og bruk av energi er utmerket arbeids redskap
passende til & sveise med pakket inn elektrode og sveising
GTAW (TIG).

1.2 TEKNISKE OPPLYSNINGER
ETIKETT MED DATA

FORSTE

140A 160A 180A
Enfase tilkobling 230V
Frekvens 50/60 Hz
Effektiv forbruk 12A 15A 15A
Hoyest forbruk 185 A 21,5A 25 A

ANDRE

Klemme spenning 48,4V
Sveisestrom 10A+140A | 10A+160A| 10A+180A
Bruk faktor 20% 180 A
Bruk faktor 30% 160 A
Bruk faktor 40% 140 A
Bruk faktor 60% 120 A 140 A 140 A
Bruk faktor 100% 100 A 120 A 120 A
Klasse av beskyttelse IP 23
Klasse isolasjon H
Vekt 6,6 Kg
Starrelse 170 x 320 x 395 mm
Europeiske normer EN 60974.1 / EN 60974.10

Maskinen kan tilkobles til motorgenerator med yteevne som pas-
ser for parametere pa etiketten med opplysninger og ha felgende
karakterer:

- Utgdende spenning mellom 185 og 275 V med vekselstram
- Frekvens mellom 50 og 60 Hz

VIKTIG: SIKRE, AT KILDE MED TILKOBLING OPPFYLLER
BESTEMMTE KRAV.OVERSTYGELSE AV DE SOM ER BE-
SKREVET KAN GDELEGGE SVEISEMASKIN, MED DET GA-
RANTI ER IKKE GYLDIG.

1.3 TILLEGG UTSTYR (VALGT)
Radfer deg med distributar pa stede eller med leverandor.

1.4 ARBEIDSYKLUS OG OVEROPPHET

Arbeidsyklus er opplysning i persent fra 10 minutter ved tempera-
tur rundt 40 grader C, ved denne enheten kan sveise uten over-
opphet. Hvis enheten er overopphetet ytelsen stopper og
kontrollampe for overopphet tennes. | denne situasjon vent fem-
ten minutter, mens enheten avkjeler seg. Senk ned stram, spen-
ning eller innskrenke arbeid syklus far du beggynner & sveise
igjen (side 1V).

1.5 VOLT- AMPERE KARAKTERER

Volt- ampere karakterer viser hgyeste volt og ampere yteevne av
sveise tilkobling kilde kurver av andre instilinger tilharer under vist
kurver (se side IV).

VIKTIG: FOR TILKOBLING, FORBEREDELSE ELLER BRUK
AV UTSTYRET LES SIKKERHETS INSTRUKSJONER.

2.1 TILKOBLING AV KILDE TIL FORDELING AV ELEK-
TRISK KOBLING

HVIS UNDER SVEISE ARBEIDET TILFGRSEL AV STRGMMEN
SLAR SEG AV, KAN DET FQRE TIL ALVORLIGE DELEGGEL-
SER AV UTSTYRET.

Kontroller om elektrisk stikkontakt er utstyrt med sikring som er
skrevet pa parametere etiketten av kilde tilkobling. Alle kilder mo-
deller av tilkoblingen er foreslat sann at, de jevner ut forandringer
leveringen av energi. Ved forandringer av leveringen av energi o
+ 15% den sveisestrgm forandres o * 0.2%.

230V

50-60 Hz F@R DU SETTER INN | HOVED STIKK-

KONTAKT KONTROLLER, OM DET ER
@

ANSVARLIG FOR KREVET HOVED TIL-
KOBLING, FOR AT DU SKAL KUNNE
SLIPPE A HA FEIL VED TILKOBLING.

KOBLE OM BRYTER SLA PA OG SLA AV: Denne
bryter har to beliggenheter: SLA PA (ON) og SLA AV
(OFF) = 0.

o

ADVARSEL: ANLAGGET ER IKKE | OVERENSSTEMMELSE
MED EN 61000-3-12. ER DET TILSLUTTET TIL OFFENTLIGE
LAVSPZANDINGSNET, ER ANLAGGETS MONTQR ELLER
ANLAGGETS OPERATQR ANSVARLIG FOR AT FORSIKRE
SIG, EVENTUELT VIA KONSULTATION MED DISTRIBUTION-
SNET OPERATOR, AT ANLAGGET KAN TILSLUTTES.

2.2 BETJENNING OG TRANSPORT AV TILKOBLING KIL-
DE

SIKKERHET FOR ARBEIDER: SVEISEMASKE / HJELM, HAN-
SKER, SKO MED H@Y BUE / HOYE SKO

VEKT AV SVEISE TILKOBLING KILDE ER IKKE HGYERE EN
25 KG OG KAN BETJENES AV ARBEIDER.LES NQYE FOLG-
ENDE SIKKERHETS INSTRUKSJONER.

Maskinen kan lett Iaftes, baeres og betjenes, men du ma alltid
falge falgende forskriftene:

1. Angitt arbeid kan foretas med hjelp av handtaket / spak pa
tilkoblings kilde.

2. Forlefting eller manipulasjon alltid koble av tilkobling kilde fra
energi kilde og tillegg utstyr.
Utstyret ikke dra, beere eller lgfte for kablene.

23 TILKOBLING OG FORBEREDELSE AV UTSTYRET

FOR MANUELL SVEISING | BESKYTTENDE GASSER

* FOR DU STARTER TILKOBLINGEN AV SVEISE MASKINEN
SLA DEN AV

Alt tilleg utstyr kobles til trygt, for at man skal forebyge for a
ikke miste yteevne.Folgnoye folgende sikkerhets instruk-
sjoner.

Til beholder av elekrode sett fast valgt elektrode.

4. Hurtigfeste kobling av jordingskabel koble til negativ pol (-)
og klemme plasser nzere sted hvor du skal sveise.

5. Hurtigfeste kobling med elekirod kaben koble til positiv pol
(+)-

6. Anfart tilkobling ma skapes for sveising direkte med polaritet,

for snud polaritet snud tilkobling
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STYRING

7. Paenheten still inn sveising pakket inn i elektrode (Henv. 1 -
Pic. 1 page 3.).

8. Sveisestrgm still inn med potentiometer (Henv. 3 - Pic. 1
page 3.).

9. Sla pa energi kilde.

2.4 2.4 TILKOBLONG OG FORBEREDELSE AV UT-

STYRET FOR BUE SVEISING MED VOLFRAM ELEK-
TRODE | BESKYTTELSE AV GASSER MED
UTSETTELSE (TIG LIFT)

*F@R DU BYGGYNNER A KOBLE TIL SLA AV SVEISE MAS-
KIN

Alt sveise tilleggs utstyret kobles trygt til for at man skal fore-
bygge a miste yteevne.Folg ngye folgende sikkerhets in-
struksjoner.

1. P& enheten still inn sveising Lift TIG (Henv. 1 - Pic. 1 page 3.).

W2

2. Ta tak i krevd ekektrode og dyse til beholder for elektrode
(kontroller uttrekking og tilstand pa enden av elektrode).

3. Raskfeste klemme med jordningskabel koble om med positiv
(+) stikkontakt og klemmetil sveise sgm i naerheten av sveise
stedet.

4. Tilkoble kobling til hoved ledningen av brenneren pa be-
holderen til negativ (-) stikkontakt.

5. Tilkoble gass slange av brenneren til generator som er plass-
er pa gass karet.

6.  Sveiestrom still inn med potentiometer(Henv. 3 - Pic. 1 page 3.).

7. Pabrenneren apne gass ventil.

8. Sla pa energi kilde.

3.0 STYRING

3.1 FRONT PANEL- BAK PANEL

Picture 1.0

Picture 2.

O

1- VALG AV PROSESS (Hnv. 1 - Pic. 1 page 3.): | denne belig-
genhet kan man sveise med rutil, basik og spesial pakket inn elek-

troder.
med fjerne av elek-

hJ'Z
trode)

| denne beliggenhet kan man
velge sveise prosess TIG med &
tenne bue med fjernet, somdet
er skrevet i forrige teksten.

TENNING AV BUEN- ved svei-
sing TIG framgangsmate folg-
ende: Bergr sveise stykkemed
elektrode; det mellom sveise
stykke (2) og elektrode forarsak-
e kortsluttning (1). Fjern elektro-
de, og bue tennes. Helheten
enden av elektrode sikres med
lav tenning strom ved kortslutt-
ning av sveisen med elektrode,
tenningen er sikret ogsa ved
styllt inn lavestsveise stram, ar-
beider kan derfor arbeide uten at stedet blir forurenset med elek-
tromagnetisk forstyrrelse, oftest forarsaket av hay frekvens
utladning.

METODE AV SVEIS-
INGEN LIFT TIG (TIG

Fordeler kan sammenfattes slik:

a. Detter av behave haye frekvens tenning
b. Ved tenning kommer ikke til skade pa enden av elektrode,
uten at man tar hensyn til stillt stram, de forhindrer til stede
volfram fra sveisen, hva er vanlig ved gnist tenning.
2 - DIODE FEIL (gul) (Henv. 2 - Pic. 1 page 3.): Hvis diode av feil
tennes, i enheten har kommet til overopphet p.g.a. det har gatt
over nevnet arbeids belastning hvis det skjer, sveise arbeide ma
stanses, sveise kilde ma beholdes slatt pa, hvis diode slar seg av
og enheten er igjen forberedet for sveising.

3 - REGULASJON AV STR@M (Henv. 3 - Pic. 1 page 3.):med
denne potentiometer man stiller inn omfang av sveise strammen.

4- BRYTER PA OG SLA AV: Denne bryter (Henv. 4 -
Pic. 2 page 3.) har to belinggenheter: PA =1 0g AV= 0.

(o]

5 - BUE DIODE, BELYST (grenn) (Henv. 5 - Pic. 1 page 3.): den-
ne diode tennes, nar maskinen slar seg av.

ANMERKNING:Kilde av energi er utstyret med utstyr mot at den
skal klistre seg (anti- stick), den slar av leveringen av energi, hvis
det kommer til kortsluttning eller hvis elektrode klistrer seg fast,
den gir mulighet for at den skal lgsne seg fra sveissen. Dette ut-
styret gar inn i arbeide, hvis energi blir gitt til generator, og det gjel-
der ogsa i begynnelse av kontroll fase, og derfor, hvis det oppstar
hvilke som helst tyngre stramforbruk eller kortslutning, det be-
handles som feil og utgang ytelse blokeres.
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VEDLIKEHOLD

4.0 VEDLIKEHOLD

b. Rens og stramm alle sveise endelse.

VIKTIG: FOR DU FORETAR VEDLIKEHOLD DRA UT STIKK-
KONTAKT FRA TILKOBLING OG VENT MINST 5 MINUT-

TER.HVIS DET ER DARLIG ARBEIDSFORHOL GJ@R DET —

VEDLIKELHOLD OFTERE.
Hver tre (3) maner gjor dette arbeide;

a. Bytt alle etiketter som ikke kan leses.

5.0

c. Reparer eller bytt gdelagte sveisekabler.
d. Hvis koble til kabel er gdelagt, ma ansvarlig arbeider bytte den.
Hver seks (6) maner gjer dette arbeide:

a. Inne fra p& generatoren med stremning av ter luft, ta vekk

alt urenhet.

b. Hvis du arbeider i veldig stovete omgivelser gjer denne op-
erasjon oftere.

TYPER AV SVIKT FEIL VED SVEISING

Generator ikke sveiser

MULIGE ARSAKER

A) Hoved bryter er slatt av.

B) Tilkoblingskabel er avbrutt (mistet en eller to
faser)

C) Andre.

TYPER AV SVIKT / FEIL VED SVEISING- ARSAKER- REPARERING TYPER AV SVIKT

STYRING OG REPARERING

A) Sla pa hoved tilfarsel.
B) Kontroller og reparer den.
C) Kontroll senter be om & rette det

Utgang stram er mens du sveiser plutselig
brudd, grenn diode har slatt seg av og gul diode
har tennt seg pa.

Det har kommet til overopphet og beskyttelse har
kommet pa (Se arbeid syklus).

Generator la veere slatt pa, og vent, til temperatur gar
ned (10 til 15 minutter) til niva, nar gul diode igjen slar
seg av.

Sveise stramforbruk har blitt senket.

Utgaende kablene er ikke bra tilkoblet.
Mangler fase.

Kontroll, om kablene er uskadd, om tangen er pas-
sende og om de blei brukt pa ren sveise overflate uten
rust, maling eller olje.

For mye sprut

Sveise bue er alt for lang.
Sveisestrom er alt for hay.

Uriktig polaritet av brenneren, senk strgm verdi.

Krater.

Rask fijerning av elektrode.

Smuss / urenhet.

Ikke nok renset og darlig fordeling av emballasje.
Feil bevegelse av elektroder.

Mangelfull oppkok.

Ledende hastighet er alt for hgy sveisestrogm er alt for lav.

Klistre.

Sviesebue er alt for kort.
Strem er alt for lav.

@k verdi av strammen

Blasing og porer.

Fuktige elektroder. Alt for lang bue.Uriktig polaritet av brenneren.

Ujevnhet

Alt for hgye strammninger. Skitten materiell.

Elektrode ved TIG smelter.

Darlig polaritet av brenneren.lkke passende slag av gass.
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TEKNINEN KUVAUS

1.0 TEKNINEN KUVAUS

2.0 ASENNUS

1.1 LAITTEEN KUVAUS

Tama jarjestelma koostuu nykyaikaisesta metallien hitsaukseen
tarkoitetusta tasavirtageneraattorista, joka on toteutettu invertter-
itekniikalla. TAmé&n erikoistekniikan ansiosta on mahdollista rak-
entaa kiinteitd ja kevyité korkean suorituskyvyn generaattoreita.
Sen mukautumiskyky, tehokkuus ja energiankulutus tekevat siité
erinomaisen tydkalun paallystetyilld elektrodeilla suoritettavaan ja
GTAW (TIG) —hitsaukseen.

1.2 TEKNISET TIEDOT
ARVOKILPI
ENSISIJAINEN

140A 160A 180A
Yksivaihesyo6ttd 230V
Taajuus 50/60 Hz
Virrankulutus 12A 15A 15A
Enimmaiskulutus 185 A 21,5 A 25A

TOISSIJAINEN

Tyhjakayntijannite 48,4V
Hitsausvirta 10A+140A |10A+-160A|10A - 180 A
Paloaikasuhde 20% 180 A
Paloaikasuhde 30% 160 A
Paloaikasuhde 40% 140 A
Paloaikasuhde 60% 120 A 140 A 140 A
Paloaikasuhde 100% 100 A 120 A 120 A
Suojausluokka IP 23
Eristysluokka H
Paino 6,6 Kg
Mitat 170 x 320 x 395 mm
Eurooppalaiset standardit EN 60974.1 / EN 60974.10

Tama kone voidaan liittdd moottorigeneraattoriin, jonka teho vas-
taa arvokilvessd annettuja arvoja, ja jossa on seuraavat omi-
naisuudet:

- Ulostulojannite on 185 - 275 V AC vélilla.
- Taajuus on 50-60 Hz.

TARKEAA: VARMISTA, ETTA VIRTALAHDE ON YHDENMU-
KAINEN NAIDEN VAATIMUSTEN KANSSA. MAARITELLYN
JANNITTEEN YLITTAMINEN VOI VAHINGOITTAA HITSAU-
SLAITETTA JA MITATOIDA TAKUUN.

1.3 LISATARVIKKEET (VALINNAISET)
K&anny alueellasi toimivan edustajan tai jalleenmyyjan puoleen.
1.4 KAYTTOJAKSO JA YLIKUUMENEMINEN

Kayttdjakso on se prosenttiosuus 10 minuutista, jonka laite voi hit-
sata nimellisteholla 40 °C:n lampétilassa ilman ylikuumenemista.
Jos laite ylikuumenee, teho lakkaa ja lampétilan ylitysvalo syttyy
(On). Odota 15 minuuttia tilanteen korjaamiseksi, jotta laite ehtii
jaéhtya. Pienenna ampeerilukua, jannitetta tai kdyttdjaksoa ennen
kuin aloitat hitsauksen uudelleen (kts. sivu V).

1.5 VOLTTI - AMPEERI KAYRAT

Voltti-ampeeri kdyrat nayttavat hitsausvirtaldhteen maksimijann-
itteen ja ampeerin tehon. Muiden asetusten kayrat kuuluvat
naytettyihin kayriin (ks. sivu V).

TARKEAA: ENNEN LITTAMISTA, VALMISTELUA TAI LAIT-
TEEN KAYTTOA, LUE TURVALLISUUSOHJEET.

2.1 VIRTALAHTEEN LITTAMINEN SAHKOVERKKOON.

LAITTEELLE VOI AIHEUTUA VAKAVAA VAHINKOA, JOS VIR-
TALAHDE KYTKETAAN POIS PAALTA HITSAUKSEN AIKANA.
Tarkista, etta pistorasia on varustettu virtalahteeseen merkitylla
sulakkeella. Kaikki virtalahdemallit on suunniteltu kompen-
soimaan virtaldhdevariaatioita. £15 %:n variaatioihin luodaan
+0,2 %:n hitsausvirtavariaatio.

230V

50-60 Hz ENNEN SAHKOPISTOKKEEN LIIT-

TAMISTA, TARKISTA ETTA SAHK-
@

OVERKKO VASTAA HALUTTUA
VERKKOSYOTTOA, JOTTA VALTYT
VIRTALAHTEEN PETTAMISELTA.

ON/OFF -KYTKIN Kytkimell& on kaksi asentoa: ON = |
jaOFF =0

o

LUOKAN A LAITETTA ElI OLE TARKOITETTU
KAYTETTAVAKSI ASUINALUEILLA, MISSA SAHKOVIRTA
SYOTETAAN JULKISEN PIENJANNITESYOTTO-
JARJESTELMAN TOIMESTA. NAMA ALUEET VOIVAT
AIHEUTTAA ONGELMIA ELEKTROMAGNEETTISESSA YH-
TEENSOPIVUUDESSA JOHTAVUUDESTA SEKA SATEILYH-
AIRIOISTA JOHTUEN.

2.2 VIRTALAHTEEN KASITTELY JA KULJETUS

KAYTTAJAN TURVALLISUUS: HITSAUSKYPARA — SUO-
JAKASINEET - KENGAT, JOISSA ON KORKEA TILA
JALKAPOYDALLE.

HITSAUSVIRTALAHDE El PAINA 25 KG ENEMMAN JA ON
KAYTTAJAN KASITELTAVISSA. LUE SEURAAVAT VARO-
TOIMENPITEET HUOLELLISESTI.

Konetta on helppo nostaa, kuljettaa ja késitella, mutta seuraavat

ohjeet tulee aina ottaa huomioon:

1. Ylldmainittuja toimintoja voidaan hoitaa virtaldhteen kahvan
avulla.

2. Irrota virtalahde ja tarvikkeet aina sdhkdverkosta, ennen kuin
nostat tai kasittelet niit.

3. Ala kisko, veda ja nosta laitetta kaapelista késin.

23 KYTKENTA JA LAITTEEN VALMISTELU PUIKKOHIT-
SAUSTA VARTEN.

+ KYTKE HITSAUSMUUNTAJA POIS PAALTA ENNEN KYT-
KENTOJEN SUORITTAMISTA.

Liita kaikki hitsaustarvikkeet turvallisesti vélttaaksesi tehon-

havikkia. Noudata kuvattuja turvallisuusohjeita huolellisesti.

Aseta valittu elektrodi elektrodinpidikkeeseen.

4. Liitd maattokaapelin pikaliitin miinus-napaan (-) ja sijoita
pidike lahelle hitsausaluetta.

5. Liita elektrodikaapelin pikaliitin plus-napaan (+).

6. Kayta ylla olevaa liitosta positiivisella jannitteelld hitsausta

varten, k&d&nna liitos negatiivisella jannitteelld hitsausta
varten.

7. Esiasetus puikkohitsausta varten (Rif. 1 - Kuva. 1 site 3.).

i

8. Saada hitsausvirta ampeerin valitsimella (Rif.3 - Kuva. 1 site
3.).
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OHJAUSLAITTEET

9. Aseta virtalahde paélle

2.4 LAITTEEN KYTKENTA JA VALMISTELU KAASU-
KAARIHITSAUKSEN (TIG) NOSTOSYTYTYSTA
VARTEN.

+ KYTKE HITSAUSMUUNTAJA POIS PAALTA ENNEN KYT-
KENTOJEN TEKEMISTA.

Liita kaikki hitsaustarvikkeet turvallisesti valttaaksesi tehon-
haviéta. Noudata esiteltyja turvallisuusohjeita huolellisesti.

1. Kaasukaarihitsauksen (TIG) nostosytytyksen esiasetus (Rif.

- Kuva. 1 site 3.).
1

2. Aseta tarvittava elektrodi ja suutin elektrodinpidikkeeseen
(tarkista ulkonema ja elektrodin kérjen tila).

3. Liitd maattokaapelin pikaliitin plus-napaan (+) ja sijoita pidike
lahelle hitsausaluetta.

4. Liita poltinkaapelin liitin miinus-napaan. (-).

5. Liitd kaasuletku kaasusylinterissa olevaan saatimeen.

6. Saada hitsausvirta ampeerin valitsimella (Rif.3 - Kuva. 1 site
3.).

7. Avaa polttimen kaasuventtiili.

8. Laita virtaldhde PAALLE.

3.0 OHJAUSLAITTEET

3.1 ETUPANEELI - TAKAPANEELI
Kuva 1.

Kuva 2.

1 — PROSESSINVALITSIN (Rif.1 - Kuva. 1 site 3.): Tassa asen-
nossa hitsaukseen voidaan kayttaa rutiili-, perus-, ja erityisesti
paallystettyja elektrodeja.

NOSTOSYTYTYS-
fé TIG MENETTELY

Téssé asennossa TIG-

hitsausprosessi
voidaan valita nostosytytyksen
kanssa, kuten edelld on kuvattu.

Toimi seuraavalla tavalla
KAAREN SYTYTTAMISEKSI
TIG-hitsauksessa: Kosketa hit-
sauskappaletta elektrodilla;
tdma saa aikaan oikosulun kap-
paleen (2) ja elektrodin (1)
vélilld. Nosta elektrodia; kaari
syttyy. Elektrodin kérjen eheys
on taattu alhaisen sytytysvirran
johdosta sen ja hitsauskappa-
leen valisen oikosulun aikana, ja
elektrodin sytytys on taattu jopa
hitsausvirran minimiasetuksis-
sa; kayttaja voi siten tyéskenn-
elld saastumatta ympéaristoéa elektromagneettisella hairinnalla,
jota korkeataajuiset purkaukset normaalisti aiheuttavat.

Edut voidaan koota lyhyesti yhteen:

a. 1 ei tarvetta korkeataajuisille kdynnistyksille;

b. 1 elektrodin kérki ei vahingoitu kdynnistyksen aikana, am-

peeriasetukseen katsomatta, jolloin valtytdén raapaisusyty-

tyksissa yleisilta volframipitoisuuksilta hitsauskappaleessa.
2 — VIKATILANTEEN MERKKIVALO (Keltainen) (Rif.2 - Kuva. 1
site 3.) : Kun vikatilanteen merkkivalot palavat, laitteen sisalla tap-
ahtuu ylikuumeneminen, joka johtuu nimelliskéayttdjakson ylit-
tAmisesta. Jouduttaessa lopettamaan hitsaustoiminnot,
hitsausvirtaldhde on pidettéava paalla, kunnes merkkivalot sam-
muvat ja laite on jélleen kayttévalmis.

3 - VIRRAN SAATELY (Rif.3 - Kuva. 1 site 3.) : tima potentiome-
tri s4ataa hitsausvirran vaihteluvalin.

4 — ON - OFF —KYTKIN: Talla kytkimella (Rif. 4 - Kuva.
2 site 3.) on kaksi asentoa: ON = | ja OFF = O.

o

5—- KAAREN MERKKIVALO PALAA (Vihred) (Rif.5 - Kuva. 1 site
3.) : tmé& merkkivalo palaa, kun kone on kytketty pois paélta.

HUOM.: virtaldhde on varustettu anti-sticking -toiminnolla, joka
sammuttaa virran, jos ulostulossa ilmenee oikosulku tai helpottaa
elektrodin irrottamista ty6kappaleesta, jos se on tarttunut Kiinni.
Laite kdynnistyy, kun virtaa syétetddn generaattoriin, jopa
ldhtétarkastusjakson aikana. Sen vuoksi jokaista kuormitussyott-
64 tai oikosulkua tdméan vaiheen aikana pidetdan vikana, ja johtaa
l&htétehon sulkemiseen.

4.0 KUNNOSSAPITO

TARKEAA: IRROTA VIRTAPISTOKE JA ODOTA VAHINTAAN
5 MINUUTTIA ENNEN KUIN SUORITAT MITAAN HUOLTO-
TOIMENPITEITA, HUOLTO TULEE TEHDA USEAMMIN VAA-
TIVISSA KAYTTOOLOSUHTEISSA.

Suorita seuraavat toimenpiteet joka kolmas kuukausi:
a. Vaihda epéselvat merkinnat.
b. Puhdista ja kirista hitsausnavat.
c. Korjaa tai vaihda vahingoittuneet hitsauskaapelit.

d. Anna erikoistuneen henkildstdn vaihtaa virtakaapeli, jos se
on vahingoittunut.

Suorita seuraavat toimenpiteet joka kuudes kuukausi:
a. Poista pdly generaattorin sisélta kuivailmapuhaltimella.

Suorita ndma toimenpiteet useammin, jos tydskentelypaikka on
erittéin pdlyinen.
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TOIMINTAVIKATYYPIT/HITSAUSVIRHEET — AIHEUTTAJAT -KORJAUSKEINOT

5.0

TOIMINTAVIKATYYPIT HITSAUSVIRHEET

Generaattori ei hitsaa.

MAHDOLLISET AIHEUTTAJAT

A) Paékytkin on pois paalta.

B) S&hkévirtajohto on katkonainen (yksi tai kaksi
vaihetta puuttuu).

C) Jokin muu.

TOIMINTAVIKATYYPIT/HITSAUSVIRHEET — AIHEUTTAJAT -KORJAUSKEINOT

OHJAUSLAITTEET JA KORJAUSKEINOT

A) Kytke verkkovirta paalle.
B) Varmista ja korjaa.
C) Pyyda Tukikeskuksen valiintuloa.

Hitsauksen aikana lahtovirta katkeaa, vihred
merkkivalo on pois paélta ja keltainen valo syt-
tyy.

Laite on ylikuumentunut ja automaattinen suo-
jaus kaynnistynyt. (Katso ty6jaksot).

Pid& generaattori kytkettyné paalle ja odota, kunnes
lampétila on tippunut (10-15 minuuttia) jalleen siihen
pisteeseen, jossa keltainen kytkin menee pois paalta.

Hitsausteho on alentunut.

Lahtevat johdot eivat ole oikein kiinnitettyina.
Yksi vaihe puuttuu.

Tarkista, ettéd johdot ovat ehjat, ja etta pihdit ovat riit-
tavat ja kiinni hitsauspinnassa, jossa ei ole ruostetta,
maalia tai dljyja.

Liiallinen suihku.

Hitsauskaari on liian pitk&.
Hitsausvirta on liian korkea.

Polttimen polaarisuus on vaara, alenna virta-arvoja.

Kraaterit.

Elektrodien nopea irrotus.

Sulkeumat.

Riittdméatén puhdistus ja péallystyksen huono levittdminen.

Elektrodien virheliike.

Riittdmatdn lapimeno.

Liian korkea kulkunopeus. Hitsausvirta on liilan matala.

Tarttuminen.

Hitsauskaari on liian lyhyt.
Sahkavirta on liian matala.

Nosta virta-arvoja.

Puhallus ja huokoisuus.

Kosteat elektrodit. Liian pitk& kaari. Polttimen vaara polaarisuus.

Apulaitteet.

Liian korkeat séhkdvirrat. Likaiset materiaalit.

Elektrodi sulaa TIG:ssa.

Polttimen vaaréa polaarisuus. Kaasulaji ei ole sopiva.
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DESCRIERE S$I CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE SI CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

Aparatul este un generator modern de curent continuu pentru su-
darea metalelor, nascut datorita aplicarii invertorului. Aceasta teh-
nologie speciala a permis construirea unor generatoare compacte
si ugoare, cu prestatii de nalt nivel. Posibilitarea reglarii, randa-
mentul ridicat si un consum energetic redus il fac sa fie un instru-
ment de lucru optim, adecvat pentru sudura cu electrod invelit si
GTAW (TIG).

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE
PLACUTA CU DATELE TEHNICE

21 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RE-
TEAUA DE ALIMENTARE

DEZACTIVAREA APARATULUI DE SUDURA iN TIMPUL PRO-
CESULUI DE SUDURA POATE PROVOCA DETERIORAREA
GRAVA A ACESTUIA.

Asigurati-va ca priza de alimentare este dotata cu siguranta fuzi-
bild indicata in tabelul tehnic situat pe generator. Toate modelele
de generator prevad o compensare a variatiilor din retea. Pentru
o variatie de +-15% se obtine o variatie a curentului de sudura de
+-0,2%.

230V j\anTE DE A INTRODUCE STECHER-
50-60 Hz uL DE ALIMENTARE, PENTRU A EVITA

Aparatul poate fi conectat la un motogenerator de putere adecva-
ta, conform datelor de pe placuta cu datele tehnice, si care sa pre-
zinte urmatoarele caracteristici:

- Tensiune de iesire cuprinsa intre 185 si 275 Vac.
- Frecventa cuprinsa intre 50 si 60 Hz.

IMPORTANT: VERIFICATI CA SURSA DE ALIMENTARE SA
CORESPUNDA CERINTELOR DE MAI SUS. DEPASIREA TEN-
SIUNII INDICATE POATE DUCE LA DETERIORAREA
APARATULUI DE SUDURA SI LA ANULAREA GARANTIEI

1.3 ACCESORII
Consultati agentii de zona sau vanzatorul.
1.4 DUTY CYCLE

"Duty cycle" este procentul din 10 minute in care aparatul de su-
dura poate suda la curentul sau nominal, considerand o tempera-
turd ambianta de 40° C, fara interventia dispozitivului de protectie
termostatica. Dacd acesta intervine, se recomanda s& asteptati
cel putin 15 minute, astfel incat aparatul de sudura sa se poata
réci, iar inainte de a suda din nou reduceti amperajul sau "duty cy-
cle" (vezi pagina Ill). Depéasgirea duty cycle indicat pe placuta cu
datele tehnice poate duce la deteriorarea aparatului de sudura si
la pierderea garantiei.

1.5 CURBE VOLT - AMPERE

Curbele Volt-Ampere indica curentul maxim si tensiunea de iesire
pe care le poate furniza aparatul de sudura (vezi pagina Ill).

2.0 INSTALAREA

IMPORTANT: INAINTE DE A CONECTA, PREGATI SAU UTILI-
ZA APARATUL, CITITI CU ATENTIE.

AL DEFECTAREA GENERATORULUI,

120A |  160A 180A @ CONTROLATI CA TENSIUNEA DE LINIE
Tensiune monofazata 230V < > SA CORESPUNDA CU ALIMENTATIA
Frecventa 50/60 Hz DORITA.
Consum efectiv 12A 15A 15A
Consum maxim 18,5A 215A 25A

— I SELECTORUL DE APRINDERE:
Tensiune in gol 284V Acest intrerupator are doua pozitii:
Curent de sudura T0A=140A | TOA=160A | 10A= 180 A | =APRINS - O = STINS.
Ciclu de lucru 20% 180 A (o]
Ciclu de lucru 30% 160A ECHIPAMENTELE DE CLASA A NU SUNT DESTINATE UTI-
Ciclu de lucru 40% 140 A LIZARII iN LOCATII REZIDENTIALE UNDE ENERGIA ELEC-
Ciclu de lucrue 60% 120 A 140 A 120 A TRICA ESTE FURNIZATA PRINTR-UN SISTEM PUBLIC DE
Ciolu do Tuora 100% 100 A T20A 50 A ALIMENTARE DE JOASA TENSIUNE. ASTFEL DE LOCATII
POT PUNE PROBLEME iN ASIGURAREA COMPATIBILITATII
ELECTROMAGNETICE, DIN CAUZA PERTURBATIILOR

Indice de protectie IP23 TRANSMISE SAU IRADIATE.
Clasa de izolare H
Greutate 6,6 Kg 2.2  DEPLASAREA S| TRANSPORTUL GENERATORULUI
Dimensiuni 170 X320 x 395 mm PROTECTIE UTILIZATOR: CASCA - MANUSI - PANTOFI DE
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10 SIGURAN’TA

APARATUL DE SUDURA NU ARE O GREUTATE MAI MARE
DE 25 KG. Sl POATE FI RIDICAT DE CATRE UTILIZATOR. CI-
TITI CU ATENTIE INSTRUCTIUNILE URMATOARE.

Aparatul de sudura a fost proiectat pentru a putea fi ridicat si
transportat. Transportul aparatului e simplu, dar trebuie facut res-
pectand regulile indicate mai jos:

1. Aceste operatii pot fi executate prin intermediul manerului pr-
ezent pe generator.

2. Deconectati de la reteaua de tensiune generatorul si toate
accesoriile acestuia, inainte de a- ridica si de a-l deplasa.

3. Aparatul nu trebuie ridicat, tarat sau tras cu ajutorul cablurilor
de sudura sau de alimentare.

23 CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU
SUDURA CU ELECTROD INVELIT

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA
CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierd-
erile de putere. Respectati cu strictete normele.

1. Montati electrodul ales pe clestele portelectrod.

2. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida nega-
tiva (-) iar clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie su-
data.

3. Conectati conectorul clestelui portelectrod la borna rapida
pozitiva (+).

4. Conexiunea acestor doua conectoare, efectuatd in acest
mod, va avea ca rezultat o sudura cu polaritate directa; pen-
tru a avea o sudura cu polaritate inversa, inversati conexiu-
nea.

5. Pozitionati selectorul pentru modalitate pe sudurd cu electro-
zi inveliti. (Pct. 1 - Pic. 1 page 3.)
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FUNCTII

6. Reglati curentul de sudura prin intermediul selectorului pen-
tru amperaj (Pct. 7 - Pic. 1 page 3.)

7. Aprindeti generatorul rotind selectorul de aprindere.

2.4 CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU

SUDURA GTAW (TIG).
STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA
CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierd-
erile de putere sau fugile de gaz periculoase. Respectati cu
strictete normele de siguranta.

1. Pozitionati selectorul pentru modalitatea de sudura (detaliul
1 - Pic. 1 page 3.) pe sudura Lift TIG.

b2

2. Montati pe torta portelectrod electrodul si duza pentru ghi-
darea gazelor alese. (Controlati proeminenta si starea varful-
ui electrodului).

3. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida pozi-
tiva (+) iar clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie
sudata.

4. Conectati conectorul cablului de putere al tortei la borna rap-
ida negativa (-).

5. Conectali tubul pentru gaz la dispozitivul de reglare de pe
butelia de gaz.

6. Reglati amperajul curentului de sudura cu ajutorul po-
tentiometrului (Pct. 3 - Pic. 1 page 3.)

7. Deschideti robinetul de gaz.

8.  Aprindeti generatorul.

3.0 FUNCTI

3.1 PANOUL ANTERIOR / PANOUL POSTERIOR

Picture 1.

Picture 2.

(@—

1-SELECTOR PROCES (Det. 1 - Pic. 1 page 3.) : on aceasta pozitie
se poate suda cu electrozi inveliti rutilici si bazici de uz comun.

PROCESUL LIFTTIG

on aceastd pozitie se

selecteaza procesul

de sudura TIG cu ini-
tiere lift (prin ridicare) aga cum
se descrie in continuare.
AMORSAREA: on procesul de
sudurd TIG amorsarea arcului se
face In urméatoarea secventa: se
atinge electrodul de piesa de su-
dat, provocandu-se un scurtcircuit
intre piesa (2) si electrodul (1), si
apoi se ridica; in acest mod se
produce amorsarea arcului.

Integritatea varfului electrodului
e garantata de o tensiune joasa
de amorsare in timpul scurtcir-
cuitului Tntre piesa si electrod.
Amorsarea e intotdeauna per-
fecta, chiar si la valoarea minima
a curentului de sudura reglat, si permite sa se lucreze fara a polua
mediul din jur cu perturbalii electromagnetice foarte puternice,
provocate in general de descércarile de Tnalta frecventa.

Beneficiile se pot rezuma dupa cum urmeaza:

a. Initiere fard a fi nevoie de Tnalta frecventa.

b. Initiere fara a se deteriora véarful electrodului, la orice am-
peraj reglat, prin urmare nu exista incluziuni de tungsten
in interiorul piesei (Fenomen care se prezintd cu initierea
prin contact).

2 - FAULT LED (Galben) (Det. 2 - Pic. 1 page 3.) : aprinderea le-
dului galben, situat pe panoul anterior, indica o supraincalzire a
aparatului cauzata de un ciclu de lucru excesiv, in acest caz int-
rerupeti operatia de sudurd, lasénd aprins generatorul, pané la
stingerea luminitei, ceea ce indicd normalizarea temperaturii.

3 - REGLAREA CURENTULUI (Det. 3 - Pic. 1 page 3.) : cu acest
potentiometru se regleaza curentul de sudura.

| 4 - SELECTORUL DE APRINDERE:

Acest intrerupator are doua pozitii (Det. 4 - Pic. 1 page
3.):
I = APRINS - O = STINS.

o

5 - LEDUL ON APRINS (Verde) (Det. 5 - Pic. 1 page 3.) : acest
LED se aprinde cand generatorul e aprins.

NB: generatorul e dotat cu un dispozitiv (Antisticking) care dezac-
tiveaza puterea in caz de scurtcircuit in iesire sau de lipire a elec-
trodului si permite desprinderea sa de piesa cu ugurinta. Acest
dispozitiv intrd in functiune cand generatorul e alimentat, deci si in
timpul perioadei de verificare initiald, de aceea orice introducere
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INTRETINEREA

de sarcina sau scurtcircuit in aceasta perioada este interpretat ca
0 anomalie care duce la dezactivarea puterii in iesire.

4.0 INTRETINEREA

ATENTIE: DECONECTATI STECHERUL DE ALIMENTARE iNAI-
NTE DE A EFECTUA OPERATII DE INTRETINERE FRECVENTA
CU CARE SE EXECUTA OPERATIILE DE INTRETINERE TREBU-
IE SA FIE MARITA iN CONDITII DIFICILE DE UTILIZARE.

O data la fiecare trei (3) luni executati urmatoarele operatiuni:
a. Inlocuiti etichetele care nu mai pot fi citite.

b. Curatati si strangeti terminalele de sudura.

c. Reparati sau inlocuiti cablurile de alimentare si de sudura
deteriorate.

d. Contactati personalul specializat pentru a inlocui cablul
de alimentare, in cazul in care acesta este deteriorat.

O data la fiecare sase (6) luni executati urmatoarele op-
eratiuni:

Curatati de praf interiorul generatorului:
Mariti frecventa cu care se efectueazéa aceste operatii cand se lu-

5.0

TIPUL DE DEFECTIUNE
DEFECTE DE SUDURA

Generatorul nu sudeaza:

CAUZE POSIBILE

A) Intrerupatorul general este stins.

B) Cablu de alimentare intrerupt (lipsesc una sau
mai multe faze).

C) Altceva

D) Existd o problema in circuitul generatorului.

creaza in medii pline de praf.

TIPURI DE DEFECTIUNI / DEFECTE DE SUDURA - CAUZE POSIBILE - CONTROALE SI SOLUTII

CONTROALE $I SOLUTII

A) Aprindeti intrerupatorul general.

B) Verificati si corectati.

C) Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui con-
trol .

D) Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui con-
trol.

In timpul operatiei de sudura curentul de iesire
se intrerupe pe neasteptate, se stinge ledul
verde si se aprinde ledul galben.

S-a produs supraincélzirea si a intervenit dispoz-
itivul de protectie termica (Vezi ciclurile de lucru).

Lasati generatorul aprins si agteptati sa se raceasca
(10-15 minute) pana la restabilirea protectiei si re-
spectiv stingerea ledului galben.

Putere de sudare redusa.

Cabluri de conectare in iesire conectate incorect.

Controlati integritatea cablurilor, clestele de maséa sa
fie suficient si sa fie aplicat pe piesa de sudat,
curdtata de rugind, vopsea sau unsoare.

Stropi excesivi.

Arc de sudura lung.
Curent de sudura ridicat.

Polaritate torta incorectad. Micsorati valoarea curentu-
lui reglat.

Cratere.

indepartarea rapida a electrodului la desprindere.

Incluziuni.

Curétare sau distribuire neadecvata a trecerilor. Mi

scare defectuoasa a electrodului.

Patrundere insuficienta.

Viteza de avansare ridicatd. Curent de sudura prea scazut.

Lipituri.

Arc de sudura prea scurt.
Curent prea scézut.

Mériti valoarea curentului reglat.

Sufluri si porozitati.

Electrozi umezi. Arc lung. Polaritate torta incorecta.

Crapaturi.

Curent prea ridicat. Materiale murdare.

in TIG se topeste electrodul.

Polaritate torta incorecta. Tip de gaz neadecvat.
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TECHNICKY POPIS

1.0 TECHNICKY POPIS

2.0 MONTAZ

1.1 POPIS

Sustava pozostava z moderného generatora jednosmerného
prudu uréeného na zvaranie kovov, pricom prud sa vyvija
pouzitim invertora. Tato $pecialna technolégia umoznuje
konS§trukciu kompaktného fahkého generatora s vysokym
vykonom. Vd'aka svojim nastavovacim schopnostiam, G¢innosti a
spotrebe energie je vynikajdcim pracovnym nastrojom vhodnym
na zvaranie obalenou elektrédou a zvaranie GTAW (TIG).

1.2 TECHNICKE UDAJE
STITOK S UDAJMI
PRIMAR

140A 160A 180A
Jednofazové napdjanie 230V
Frekvencia 50/60 Hz
Ucinné spotreba 12A 15A 15A
Najvyssia spotreba 185A 215A 25 A

SEKUNDAR

Svorkové napatie 48,4V
Zvéraci prad 10A+140A |10A+160A|10A =180 A
Cinitel vyuzitia 20% 180 A
Cinitel vyuzitia 30% 160 A
Cinitel vyuzitia 40% 140 A
Cinitel vyuzitia 60% 120 A 140 A 140 A
Cinitel vyuzitia 100% 100 A 120 A 120 A
Trieda ochrany IP 23
Trieda izolacie H
Hmotnost 6,6 Kg
Rozmery 170 x 320 x 395 mm
Eurépske normy EN 60974.1 / EN 60974.10

Stroj sa moZe pripojif ku motorovému generatoru s vykonom vy-
hovujicim parametrom na §titku s udajmi a mat nasledovné
charakteristiky:

- Vystupné napatie medzi 185 a 275 V striedavého pradu
- Frekvenciu medzi 50 a 60 Hz

DOLEZITE: ZAISTITE, ABY ZDROJ NAPAJANIA SPLNAL
UVEDENE POZIADAVKY. PRESIAHNUTIE UVEDENEHO NA-
PATIA MOZE POSKODIT ZVARACI STROJ, CiM SA ZARUKA
STANE NEPLATNOU.

1.3  PRISLUSENSTVO (VOLITELNE)
Poradte sa s miestnym distribdtorom alebo dodavatelom.
1.4 PRACOVNY CYKLUS A PREHRIATIE

Pracovny cyklus je Gdaj v percentach z 10 mindt pri teplote okolia
40 °C, pocas ktorych jednotka moze zvaraf pri menovitom vykone
bez prehriatia. Ak sa jednotka prehreje, vykon=>prid sa zastavi a
kontrolka prehriatia sa rozsvieti. V takejto situacii pockajte patnast
minut, kym jednotka vychladne. Znizte prud, napétie alebo
obmedzte pracovny cyklus pred zacgiatkom dalSieho zvarania
(pozrite stranu IV).

1.5 VOLT-AMPEROVE CHARAKTERISTIKY

Volt-ampérové charakteristiky ukazuju najvyssie voltové a am-
pérové vykonové schopnosti zvaracieho napajacieho zdroja.
Krivky inych nastaveni patria pod zobrazené krivky (pozrite stranu
V).

DOLEZITE PRED PRIPOJENIM PRIPRAVOU ALEBO POU-
Z1TiM ZARIADENIA S| PRECITAJTE BEZPECNOSTNE OPAT-
RENIA.

21 PRIPOJENIE ZDROJA NAPAJANIA K ROZVODU

ELEKTRICKEHO NAPAJANIA

AK SA POCAS ZVARACICH PRAC VYPNE DODAVKA PRUD-
U, MOZE TO VIEST K VAZNEMU POSKODENIU ZARIADENIA.
Skontrolujte, &i je elektricka zasuvka vybavena poistkou uvede-
nou na parametrovom $titku zdroja napéajania. VSetky modely
generatorov boli navrhnuté tak, ze vyrovnavaju zmeny dodavky
energie. Pri zmenach dodavanej energie o * 15 % sa zvaraci
prad zmeni o = 0,2 %.

230V

50-60 Hz PRED ZAPNUTIM DO ZASUVKY

HLAVNEHO ROZVODU SKONTROLU-
@

JTE, Cl ZODPOVEDA POZADOVANEMU
HLAVNEMU NAPAJANIU, ABY STE SA
VYHLI PORUCHE ZDROJA NAPAJANIA.

PREPINAC ZAPNUTIA A VYPNUTIA: Tento prepinad
mé dve polohy: ZAPNUTE (ON) a VYPNUTE (OFF) =
0.

o

TOTO ZARIADENIE TRIEDY A NIE JE URCENE PRE POUZIT-
IE V OBYTNYCH OBLASTIACH, KDE JE ELEKTRICKA ENER-
GIA POSKYTOVANA Z VEREJNEJ NIZKONAPATOVEJ
SIETE. MOZU VZNIKNUT POTENCIALNE PROBLEMY PRI ZA-
BEZPECENI ELEKTROMAGNETICKEJ KOMPATIBILITY Z
DOVODU RUSENIA VEDENIM A VYZAROVANIM.

22 OBSLUHA A PREPRAVA NAPAJACIEHO ZDROJA

BEZPECNOST PRACOVNIKA: ZVARACSKA KUKLA / PRILBA
- RUKAVICE — TOPANKY S VYSOKOU KLENBOU / VYSOKE
TOPANKY

HMOTNOST ZVARACIEHO NAPAJACIEHO ZDROJA NIE JE
VYSSIAC AKO 25 KG A MOZE HO OBSLUHOVAT PRACOV-
NiK. POZORNE S| PRECITAJTE NASLEDOVNE BEZPECN.-
OSTNE OPATRENIA.

Stroj sa da jednoducho zodvihnuf, prenasat a obsluhovat, treba
vsak vzdy dodrzaf nasledovné pokyny:

1. Uvedené prace mozno vykonat pomocou rukovéate/paky na
napajacom zdroji.

2. Pred dvihanim alebo manipulaciou vzdy odpojte napajaci
zdroj od zdroja energie a prisluenstva.

3. Zariadenie nefahajte, nevlacte alebo nezdvihajte za kéble.

2.3 PRIPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA NA RUCNE

ZVARANIE V OCHRANE PLYNOV

- PRED ZACIATKOM PRIPAJANIA ZVARACI STROJ VYPNITE
Vsetko zvaracie prislusenstvo pripojte bezpecne, aby sa pre-
diSlo strate vykonu. Pozorne sa drzte uvedenych bez-
pecnostnych nariadeni.

Do drziaka elektrod uchyftte zvolenl elektrodu.

4. Rychloupinaciu pripojku uzemnovacieho kébla pripojte na
zaporny pél (-) a svorku umiestnite blizko miesta zvarania.

5. Rychloupinaciu pripojku elektrédového kabla pripojte na
kladny pél (+).

6. Uvedené spojenie vytvorte pre zvaranie s priamou polaritou,

pre obratend polaritu obrafte zapojenie.
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OVLADACE

7. Na jednotke nastavte zvaranie obalenou elektrédou (Odkaz
1 - Obr. 1 strana 3.).

8. Zvéraci prud nastavte potenciometrom (Odkaz 3 - Obr. 1
strana 3.).

9. Zapnite zdroj energie.

24 PRIPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA NA OBLUK-

OVE ZVARANIE VOLFRAMOVOU ELEKTRODOU V
OCHRANE PLYNOV S ODDIALENIM (TIG LIFT)
« PRED ZACIATKOM PRIPAJANIA VYPNITE ZVARACI STROJ
Vsetko zvaracie prislusenstvo pripojte bezpecne, aby sa pre-
diSlo strate vykonu. Pozorne sa drzte uvedenych bez-
pecnostnych nariadeni.

1. Najednotke nastavte zvaranie Lift TIG (Odkaz 1 - Obr. 1 stra-

na 3.).
A2

2. Uchytte poZzadovanu elektrédu a trysku do drZiaka elektrod
(skontrolujte vysunutie a stav konca elektrédy).

3. Rychloupinaciu pripojku uzemriovacieho kébla spojte s klad-
nou (+) zasuvkou a svorku ku zvarku blizko miesta zvarania.

4. Pripojte pripojku kabla hlavného vedenia horéka drziaka do
zpornej (-) zasuvky.

5. Pripojte plynovu hadicu horéka ku regulatoru umiestnenom
na plynovej nadobe.

6. Zvaraci prud nastavte potenciometrom (Odkaz 3 - Obr. 1
strana 3.).

7. Na horaku otvorte plynovy ventil.

8. Zapnite zdroj energie.

3.0 OVLADACE

3.1 PREDNY PANEL — ZADNY PANEL

Obréazok 1.

Obrdzok 2.

<:>F“\\\\\

A s s s aan s s

1 - VOLIC PROCESU (Odkaz 1 - Obr. 1 strana 3.): V tejto polohe
mozno zvarat s rutilovymi, bazickymi a $pecialnymi obalenymi
elektrédami.

POSTUP ZVARANIA
% LIFT TIG (TIG s oddi-
alenim elektrody)

V tejto polohe sa moze
zvolif zvaraci proces TIG so
zapalenim oblika s oddialenim,
ako sa uvadza predchadzajuco-
m texte.

ZAPALENIE OBLUKA - pri
zvarani TIG postupujte nasle-
dovne: Dotknite sa zvarku elek-
trédou; o medzi zvarkom (2) a
elektrédou spo6sobi skrat (1).
Oddialte elekirédu, a oblik sa
zapdli. Celistvost konca elek-
trédy sa zabezpedi nizkym za-
palovacim pradom pri
zoskratovani zvarku s elektrod-
ou, zapalenie je zaruc¢ené aj pri
nastaveni najmensieho zvarac-
ieho pradu, pracovnik preto moéZe pracovat bez zamorenia okolia
elektromagnetickym ruSenim, zvy€ajne spésobenym vysokof-
rekvenénymi vybojmi.

Vyhody sa daju zhrnit takto:
a. Odpada potreba vysokofrekvenénych zapalovani
b. Pri zapalovani nedochadza k poskodeniu konca elektrédy,
bez ohfadu na nastavenie pradu, &im sa zabrariuje pritomnosti
volfrdmu vo zvarku, €o je bezné pri zapalovani $krtnutim.
2 - SIGNALIZACIA TEPELNEJ OCHRANY (#Ita) (Odkaz 2 - Obr.
1 strana 3.): Ked sa signalizacia ochrany rozsvieti, v jednotke sa
vyskytlo prehriatie z dévodu prekroenia menovitého pracovného
zatazenia. Ak sa to stane, zvéracie prace sa musia zastavit,
zvaraci zdroj sa musi ponechat zapnuty, pokial diéda zhasne, a
jednotka je znovu pripravena na zvaranie.

3 - REGULACIA PRUDU (Odkaz 3 - Obr. 1 strana 3.): tymto po-
tenciometrom sa nastavuje rozsah zvaracieho prudu.

4 — PREPINAC ZAPNUTIA A VYPNUTIA: Tento
prepina¢ (Odkaz 4 - Obr. 2 strana 3.) mé& dve polohy:
ZAPNUTE =la VYPNUTE = O.

o

5 —SIGNALIZACIA ZAPNUTIA ZARIADNIA (zelend) (Odkaz 5 -
Obr. 1 strana 3.): signalizacia sa rozsvieti, ked’ sa stroj zapne.

POZNAMKA: zariadenie je vybavené funkciou (anti-stick), ktoré
vypne dodavku energie, ak sa vyskytne skrat na vystupe, alebo ak
sa elektréda prilepi, ¢im umoZzni, aby sa jednoducho uvolnila zo
zvarku. Funkcia je v prevadzke aj pocas pociatocénej kontrolnej
fazy, a preto, ak sa vyskytne akykolvek zataZovy prikon alebo sk-
rat, spracuje sa to ako porucha a vystupny vykon sa zablokuje.

4.0 UDRZBA

DOLEZITE: PRED VYKONANiM UDRZBY ODPOJTE VIDLICU
NAPAJANIA A POCKAJTE NAJMENEJ 5 MINUT. V PRIPADE
NAROCNYCH PRACOVNYCH PODMIENOK VYKONAVAJTE
UDRZBU CASTEJSIE.

Kazdé tri (3) mesiace vykonajte nasledovné ¢innosti:
a. Vymerite vSetky necitatelné stitky.
b. Ocistite a utiahnite vSetky zvaracie koncovky.
c. Opravte alebo vymerite poSkodené zvaracie kable.
d. Ak je napajaci kdbel poskodeny, musi ho vymenit opravn-
eny pracovnik.

Kazdych $est (6) mesiacov vykonajte nasledovné éinnosti:
a. Z vnutra generatora odstrante pradom suchého vzduchu
vSetky necistoty.

b. Pri praci vo velmi prasnych prostrediach vykonajte tato
operaciu CastejSie.
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DRUHY ZLYHANI/CHYBY PRI ZVARANI - PRICINY - NAPRAVA DRUHY ZLYHANiI

5.0

DRUHY ZLYHANI / CHYBY PRI ZVARANI

MOZNE PRICINY

DRUHY ZLYHANI/CHYBY PRI ZVARANI — PRICINY — NAPRAVA DRUHY ZLYHANI

OVLADANIE A NAPRAVA

Generator nezvara.

A) Hlavny vypina¢ je vypnuty.

B) Napéjaci kabel je preruseny (strata jednej ale-
bo dvoch faz)

C) Iné.

A) Zapnite hlavny privod.
B) Skontroluje ho a opravte.
C) Kontrolné stredisko poZiadajte o napravu.

Vystupny prud je pocas zvarania nahle pre-
ruseny, zelena diéda zhasla a ZIta diéda sa roz-
svieti.

Doslo ku prehriatiu a samog¢inna ochrana sa
spustila (Pozri pracovné cykly).

Generator ponechajte zapnuty, a pockajte, pokym
teplota znovu poklesne (10 az 15 minGt) na droven,
pri ktorej ZIt4 diéda znovu zhasne.

Znizil sa zvaraci prikon.

Vystupné kable nie s spravne pripojené.
Chyba faza.

Skontrolujte, ¢i su kable neporusené, ¢i su vhodné
klieste, a ¢i sa pouZili na €istom zvaranom povrchu
bez hrdze, nateru alebo oleja.

Nadmerné vystrekovanie.

Zvaraci obluk je prili§ dihy.
Zvaraci prud je prili$ vysoky.

Nespravna polarita horaka, znizte hodnoty pradu.

Kratery.

Rychle oddialenie elektrédy

Vmestky/ Vkluceniny.

Nedostato¢né vycistenie a zIé rozdefovanie obalu.
Chybny typ elektréd.

Nedostato¢né prevarenie.

Dopredna rychlost je prili§ vysoka. Zvaraci prad prili§ nizky.

Prilepovanie.

Zvaraci obluk je prili§ kratky.
Prad je prili§ nizky.

Zvyste hodnoty pradu.

Fukanie a pérovitost.

VIhké elektrody. Prili§ dihy obltk. Nespravna polarita horéaka.

Nerovnosti

Prili§ vysoké prudy. Znedistené materialy.

Elektréda sa pri TIG tavi.

Z|4 polarita horaka. Nevhodny druh plynu.
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TECHNICKY POPIS

1.0 TECHNICKY POPIS

2.0 MONTAZ

1.1 POPIS

Soustava pozlistava z moderniho generatoru jednosmérného
proudu uréeného na svareni kovd, pficemz se proud vyviji pouZit-
im invertoru. Tato specidlni technologie umoznuje konstrukci
kompaktniho lehkého generatoru s vysokym vykonem. Vzhledem
ke svym nastavovacim schopnostem, U¢innosti a spotfebé ener-
gie je vynikajicim pracovnim nastrojem vhodnym na svareni oba-
lenou elektrodou a svareni GTAW (TIG).

1.2 TECHNICKE UDAJE
STITEK S UDAJI
PRIMAR

140A 160A 180A
Jednofazové napajeni 230V
Frekvenci 50/60 Hz
Ucinné spotfeba 12A 15A 15A
Nejvyssi spotfeba 185 A 21,5A 25 A

SEKUNDAR

Svorkové napéti 48,4V
Svéreci proud 10A+140A|10A+160A|10A =180 A
Soucinitel vyuZziti 20% 180 A
Soucinitel vyuZziti 30% 160 A
Soucinitel vyuZziti 40% 140 A
Soucinitel vyuZziti 60% 120 A 140 A 140 A
Soucinitel vyuziti 100% 100 A 120 A 120 A
Trida ochrany IP 23
Tida izolace H
Hmotnost 6,6 Kg
Rozméry 170 x 320 x 395 mm
Evropské normy EN 60974.1 / EN 60974.10

Stroj se mlze pfipojit k motorovému generatoru s vykonem vyho-
vujicim parametrdm na $titku s Udaji a mit nasledujici charakteris-
tiky:

- Vystupné napéti mezi 185 a 275 V stfidavého proudu

- Frekvenci mezi 50 a 60 Hz

DULEZITE; ZAJISTETE, ABY ZDROJ NAPAJENI SPLNOVAL
UVEDENE POZADAVKY. PRESAHNUTI UVEDENEHO
NAPETi MUZE POSKODIT SVARECi STROJ, CiM SE ZARUKA
STANE NEPLATNOU.

1.3 PRISLUSENSTVi (VOLITELNE)
Poradte se s mistnim distributorem anebo dodavatelem.
1.4 PRACOVNI CYKLUS A PREHRATI

Pracovni cyklus je Udaj v procentech z 10 minut pfi teploté okoli
40 °C, v dobé kterych jednotka mlze svaret pfi jmenovitém
vykonu bez prehrati. Jestli se jednotka pfehreje, vykon=>proud se
zastavi a kontrolka prehrati se rozsviti. V takovéto situaci pockejte
patnact minut, pokud jednotka vychladne. Snizte proud, napéti
anebo omezte pracovni cyklus pred zacatkem dal$iho svareni
(podivejte se na stranu IV).

1.5 VOLT-AMPEROVE CHARAKTERISTIKY

Volt-ampérové charakteristiky ukazuji nejvy$si volt-ampérové
vykonové schopnosti svareciho napéajeciho zdroje. Kfivky jinych
nastaveni patfi pod zobrazené kfivky (podivejte se na stranu IV).

DULEZITE PRED PRIPOJENIM PRIPRAVOU ANEBO
POUZITIM ZARIZENi S| PRECTETE BEZPECNOSTNI
OPATRENI.

21 PRIPOJENI ZDROJE NAPAJENI K ROZVODU ELEK-
TRICKEHO NAPAJENI

Jestli se v dobé svarecich praci vypne dodavka proudu, mize to
vést k vaznému poskozeni zafizeni.

Zkontrolujte, zda je elektricka zasuvka vybavena pojistkou, uve-
denou na parametrovém $titku zdroje napajeni. VSechny modely
generatorll byly navrzeny tak, Ze vyrovnavaji zmény dodavky
energie. Pfi zménach dodavané energie o + 15 % se svareci
proud zméni o £ 0,2 %.

230V

50-60 Hz PRED ZAPNUTIM DO ZASUVKY HLAV-

NiHO ROZVODU ZKONTROLUJTE, ZDA
@

ODPOVIDA POZADOVANEMU HLAV-
NiMu NAPAJENI ABYSTE SE VYHNULI
PORUSE ZDROJE NAPAJENI.

PREPINAC ZAPNUTI A VYPNUTI: Tento piepina¢ méa
dvé polohy: ZAPNUTE (ON) a VYPNUTE (OFF) = O.

o

TOTO ZARIZENI TRIDY A NENi URCENO PRO POUZITi V
OBYTNYCH OBLASTECH, KDE JE ELEKTRICKA ENERGIE
POSKYTOVANA Z VEREJNE NiZKONAPETOVE SITE. MO-
HOU VZNIKAT POTENCIALNi PROBLEMY PRI ZAJISTENI
ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY Z DUVODU
RUSENi VEDENIM A VYZAROVANIM.

2.2 OBSLUHA A PREPRAVA NAPAJECIHO ZDROJE

BEZPECNOST PRACOVNIKA: SVARECSKA KUKLA / PRILBA
— RUKAVICE - TOPANKY S VYSOKOU KLENBOU / VYSOKE
TOPANKY

HMOTNOST SVAﬁFpiHO NAPAJECIHO ZDROJE NENi VYSSIi
JAKO 25 KG A MUZE HO OBSLUHOVAT PRACOVNIK. PO-
ZORNE S| PRECTETE NASLEDUJICI BEZPECNOSTNI
OPATRENI.

Stroj se da jednoduse zvednout, pfenaset a obsluhovat, je
potfebné vzdy dodrzet nasledujici pokyny:

1. Uvedené prace je mozné vykonat pomoci rukojeté /paky na
napajecim zdroji.

2. Pred zvedanim anebo manipulaci vzdy odpojte napajeci
zdroj od zdroje energie a pfisluSenstvi.
Zafizeni netahejte, nevlacte anebo nezvedejte za kabely.
23 PRIPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENI NA RUCNiI SVA-

RENi V OCHRANE PLYNU

« PRED ZACATKEM PRIPAJENi SVARECI STROJ VYPNETE
Vsechno svareci prislusenstvi pfipojte bezpecné, aby se
predeslo ztraté vykonu. Pozorné se drzte uvedenych bez-
pecénostnich nafizeni.

Do drzaku elektrod uchytnéte svolenou elektrodu.

4. Rychloupinaci pfipojku uzemnovaciho kabelu pfipojte na

zaporny pél (-) a svorku umistnéte blizko mista svareni.

5.  Rychloupinaci pfipojku elektrodového kabelu pfipojte na
kladny pdl (+).
6. Uvedené spojeni vytvorte pro svareni s pfimou polaritou, pro

obracenou polaritu obratte zapojeni.
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OVLADACE

7. Na jednotce nastavte svareni obalenou elektrodou (Odkaz 1
- Obrazek 1 Strana 3.).

8. Svareci proud nastavte potenciometrem (Odkaz 3 - Obrazek
1 Strana 3.).
Zapnéte zdroj energie.

2.4  PRIPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENi NA OBLOUKOVE

S\[AﬁENI')NOLFRAMOVQU ELEKTRODOU V OCHRA-
NE PLYNU S ODDALENIM (TIG LIFT)
- PRED ZACATKEM PRIPAJENI VYPNETE SVARECI STROJ
VSechno svareci pfisluSenstvi pfipojte bezpecné, aby se predeslo
ztraté vykonu. Pozorné se drzte uvedenych bezpeénostnich
nafizeni.
1. Na jednotce nastavte svareni Lift TIG (Odkaz 1 - Obrazek 1

Strana 3.).
A2

2. Uchytnéte pozadovanou elektrodu a trysku do drzaku elek-
trod (zkontrolujte vysunuti a stav konce elektrody).

3. Rychloupinaci pfipojku uzemnovaciho kabelu spojte s klad-
nou (+) zasuvkou a svorku ke svafenému obrobku blizko
mista svareni.

4. Pfipojte pfipojku kabelu hlavniho vedeni hofakového drzaku
do zaporné (-) zasuvky.

5.  Pfipojte plynovou hadici hofaku k regulatoru, umistnéném na
plynové nadobé.

6. Svareci proud nastavte potenciometrem (Odkaz 3 - Obrazek
1 Strana 3.).

7. Na horéaku otevfete plynovy ventil.

8. Zapnéte zdroj energie.

3.0 OVLADACE

3.1 PREDNI PANEL - ZADNi PANEL

Obrdzek 1.

Obrdzek 2.

O

1 - VOLIC PROCESU (Odkaz 1 — Obr. 1, strana 4): V této poloze
mozno svaret s rutilovymi, bazickymi a specialnimi obalenymi
elektrodami.

POSTUP SVARENI
% LIFT TIG (TIG s oddal-
enim elektrody). V této
poloze se mlze zvolit
svareci proces TIG se zapalen-
im oblouku s oddalenim, jako se
uvadi v pfedchazejicim textu.

ZAPALENIi OBLOUKU - pfi
svareni TIG postupujte nasled-
ovné: Dotknéte se svareného
obrobku elektrodou; co mezi
obrobkem (2) a elektrodou zpUs-
obf zkrat (1). Oddalte elektrodu
a oblouk se zapali. Celistvost
konce elektrody se zabezpedi
nizkym zapalovacim proudem
pfi zkratovani obrobku s elektro-
dou, zapaleni je zaru€ené i pfi
nastaveni nejmensiho svareci-
ho proudu, pracovnik proto
muze pracovat bez zamoreni
okoli elektromagnetickym rusenim, obecné zplsobenym vysoko-
frekvenénimi vyboji.

Vyhody se daji shrnout nasledovné:

a. Odpada potfeba vysokofrekvenénich zapalovani

b. Pfi zapalovani nedochazi k poskozeni konce elektrody, bez

ohledu na nastaveni proudu, ¢imz se zabranuje pfitomnosti wol-

framu ve svaru, co je bézné pfi zapalovani Skrtnutim.
2 — SIGNALIZACE TEPELNE OCHRANY (zluta) (Odkaz 2 -
Obrazek 1 Strana 3.): Kdyz se signalizace ochrany rozsviti, v jed-
notce se vyskytlo prehfati z divodu prekroceni jmenovitého pra-
covniho zatizeni. Jestli se to stane, svafeci prace se musi
zastavit, svareci zdroj se musi ponechat zapnuty, pokud dioda
zhasne, a jednotka je znovu pfipravena na svareni.

3-REGULACE PROUDU (Odkaz 3 - Obrazek 1 Strana 3.): timto
potenciometrem se nastavuje rozsah svareciho proudu.

4 - PREPINAC ZAPNUTI A VYPNUTI: Tento prepinag
(Odkaz 4 - Obrazek 2 Strana 3.) ma dvé polohy:
ZAPNUTE = | a VYPNUTE = O.

o

5 — SIGNALIZACE ZAPNUTI ZARIZENI (zelena) (Odkaz 5 -
Obrazek 1 Strana 3.): signalizace se rozsviti, kdyz se stroj zapne.

POZNAMKA: zafizeni je vybavené funkci (anti-stick), kterd vypne
dodavku energie, jestli se vyskytne zkrat na vystupu, anebo jestli
se elektroda pfrilepi, ¢im umozni, aby se jednoducho uvolnila ze
svaru. Funkce je v provozu i v dobé pocatecni kontrolni faze, a
proto, jestli se vyskytne jakykoliv zatéZovy pfikon anebo zkrat,
Zpracuje se to jako porucha a vystupny vykon se zablokuje.

40 UDRZBA

DULEZITE: PRED VYKONANIM UDRZBY ODPOJTE
ZASTRCKU NAPAJENI A POCKEJTE NEJMENE 5 MINUT. V
PRIPADE NAROENYCH PRACOVNICH PODMINEK
VYKONAVEJTE UDRZBU CASTEJI.

Kazdé tri (3) mésice vykonejte nasledujici ¢innosti:
a. Vyménite vSechny necitelné Stitky.
b. Ocistéte a utahnéte vSechny svareci koncovky.
c. Opravte anebo vyménte poSkozené svareci kabely.
d. Jestli je napdjeci kabel poSkozeny, musi ho vyménit
opravnény pracovnik.

Kazdych Sest (6) mésic vykonejte nasledujici ¢innosti:
a. Z vnitfku generatoru odstrarite proudem suchého vzduchu
vSechny necistoty.
b. P¥i praci ve velice prasnych prostfedich vykonejte tuto op-
eraci Castéji.
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CS DRUHY SELHANI /CHYBY PRI SVARENI — PRICINY - NAPRAVA DRUHY SELHANI

5.0

DRUHY SELHANI / CHYBY PRI SVARENI

MOZNE PRICINY

DRUHY SELHANI /CHYBY PRI SVARENI — PRICINY —- NAPRAVA DRUHY SELHANi

OVLADANI A NAPRAVA

Generator nesvaruje.

A) Hlavni vypina¢ je vypnuty.

B) Napdjeci kabel je prerusen (ztrata jedné ane-
bo dvou fazi)

C) Jiné.

A) Zapnéte hlavni pfivod.
B) Zkontroluje ho a opravte.
C) Kontrolni stfedisko pozadejte o napravu.

Vystupni proud je v dobé svareni nahle
prerusen, zelend dioda zhasla a zluta dioda se
rozsviti.

Doslo k pfehrati a samo¢inna ochrana se spusti-
la (Podivejte se na pracovni cykly).

Generator ponechte zapnuty, a pockejte, pokut teplo-
ta znovu poklesne (10 az 15 minut) na Uroven, pfi
které Zluta dioda znovu zhasne.

Snizil se svareci pfikon.

Vystupné kabely nejsou spravné pripojeny.
Chybi faze.

Zkontrolujte, zda jsou kabely neporusené, zda jsou
vhodné klesté, zde se pouzily na Cistém svareném
povrchu bez koroze, natéru anebo oleje.

Nadmérné vystfikovani.

Svéreci oblouk je pfili§ dlouhy.
Svéreci proud je prili$ vysoky.

Nespravna polarita hofaku, snizte hodnoty proudu.

Kratery.

Rychlé oddaleni elektrody.

Primési/ zatavend struska.

Nedostate¢né vycisténi a Spatné rozdélovani obalu.

Chybny typ elektrod.

Nedostate¢né prevareni.

Dopredna rychlost je pfili§ vysoka. Svareci proud pfili§ nizky.

Prilepovani.

Svaéreci oblouk je pfili§ kratky.
Proud je pfilis nizky.

Zvyste hodnoty proudu.

Foukani a pérovitost.

VIhké elektrody. P¥ili§ dlouhy oblouk. Nespravna polarita horaku.

Nerovnosti

Prili§ vysoké proudy. Znecisténé materialy.

Elektroda se pfi TIG tavi.

Z|4 polarita horaku. Nevhodny druh plynu.
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OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

1.0 OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

2.0 INSTALACJA

1.1 OPIS

Urzadzenie jest nowoczesnym generatorem pradu statego do
spawania metali, stworzonym dzieki zastosowaniu inwertora. Ta
specjalna technologia umozliwita skonstruowanie generatoréw o
niewielkich wymiarach i ciezarze, ale wysokiej wydajnosci. MozI-
iwos¢ regulacji, wysoka wydajnosc i niewielkie zuzycie energii
elektrycznej sprawiaja, ze generator ten jest doskonatym narzed-
ziem roboczym, nadajacym sie do spawania elekiroda otulong i
metoda GTAW (TIG).

Oproécz powyzszych parametrow, model SX 170 GC posiada
rébwniez innowacyjny zestaw obwodoéw elektronicznych, dzieki
ktéremu zajarzanie tuku oraz spawanie elektrodami z otuling ce-
lulozowg oraz aluminiowg jest szczegdlnie tatwe.

1.2 CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA

WAZNE: PRZED PODLACZENIEM, PRZYGOTOWANIEM LUB
EKSPLOATACJA URZADZENIA PRZECZYTAC UWAZNIE.

2.1 PODLACZENIE SPAWARKI DO SIECI ZASILAJACEJ

WYLACZENIE SPAWARKI W TRAKCIE PROCESU SPAWA-
NIA MOZE SPOWO-DOWAC JEJ POWAZNE USZKODZENIE.
Upewnig sie, ze gniazdo zasilajace jest wyposazone w bezpiecz-
nik podany w tabeli technicznej na generatorze. Wszystkie mode-
le genera-tora posiadajg kompensacje wahan napiecia
sieciowego. Przy wahani-ach +-15% nastepuje wahanie pradu
spawania rzedu +-0,2%.

230V

50-60 Hz PRZED WLOZENIEM WTYCZKI DO ZA-

SILANIA, W CELU UNIKNIECIA POPSU-
@

CIA GENERATORA, SKONTROLOWAC,
CZY NAPIECIE W SIECI ODPOWIADA

Urzadzenie mozna podiaczy¢ do generatora o mocy odpowied-
niej do danych przedstawionych na tabliczce znamionowej oraz o
nastepuEjacych parametrach :

- Napiecie na wyjsciu w zakresie od 185 do 275 VAC.
- Czestotliwos¢ w zakresie od 50 do 60 Hz.

WA?N_E: SPRAWDZIC, CZY SRODLO ZASILANIA SPELNIA
POWYZSZE WYMAGANIA. PRZEKROCZENIE NAPIECIA PO-
DANEGO TUTAJ MOZE DOPROWADZIC DO USZKODZENIA
SPAWARKI ORAZ ANULOWANIA GWARANCJI.

1.3 AKCESORIA
Skonsultowag sig z lokalnym agentem lub sprzedawca.
1.4 DUTY CYCLE

Duty cycle to procent 10 minut, oznaczajacy czas, przez jaki spa-
warka moze pracowag przy pradzie nominalnym, zaktadajac tem-
perature otoczenia 40° C, bez zadziatania zabezpieczenia
termostatycznego.

Jesli zabezpieczenie zadziata, zaleca sie odczekanie przynaj-
mniej 15 minut, aby spawarka ostygta, a przed ponownym spawa-
niem zmniejszenie natezenia pradu lub duty cycle (patrz strona
V).
1.5 KRZYWE VOLT - AMPER

Krzywe Volt-Amper obrazujg maksymalny prad i napigcie wyj-
Sciowe, jakie moze wytwarzag spawarka (patrz strona 1V).

GLOWNE ZADANEMU.
140A 160A 180A
Napiecie jednofazowe 230V
Czestotliwosg 50/60 Hz
Zuzycie rzeczywiste 12A 15A 15A |
Zuzycie maksymalne 18,5 A 21,5A 25 A PRZELACZNIK ZAPLONU: Ten wytgcznik ma dwa
WTORNE potozenia | = WEACZONY - O = WYEACZONY
Napiegcie stanu jatowego 48,4V [o)
Prad spawania 10A+140A (10A+160A|10A+-180A
T80A URZADZENIE KLASY A NIE JEST PRZEZNACZONE DO
_ WYKORZYSTANIA W LOKALACH MIESZKANIOWYCH, W
Cykl roboczy 30% 160 A KTORYCH DOSTEPNE SA NISKONAPIECIOWE INSTALACJE
CykI roboczy 40% 140 A ELEKTRYCZNE. W TAKICH MIEJSCACH MOZE WYSTAPIC
CyKI roboczy 60% 20 A T40A T40A PROBLEM Z ZAPEWNIENIEM KOMPATYBILNOSCI ELEK-
CyKi Toboczy 100% T00A S0A 50 TROMAGNETYCZNEJ ZE WZGLEDU NA ZAKLOCENIA
PRZEWODZONE ORAZ PROMIENOWANE.
Stopien ochrony P23 2.2  PRZENOSZENIE | TRANSPORT GENERATORA
Klasa izolacji H
o . ZABEZPIECZENIE OPERATORA: KASK - REKAWICE - OBU-
igzar 6.6Kg WIE ZABEZPIE-CZAJACE.
Wymiary 170 x 320 x 395 mm ] .
Normy EN 609741/ EN 60974.10 SPAWARKA NIE PRZEKRACZA CIEZARU 25 KG | MOZE BYG
PODNOSZONA PRZEZ OPERATORA. UWAZNIE PRZECZY-

TAG PONIZSZE ZALECENIA.
Spawarka zostata zaprojektowana do podnoszenia i przenosze-
nia. Tran-sport urzagdzenia jest prosty i fatwy, ale nalezy przy tym
przestrzegag ponizsze reguty:

1. Przenoszenie powinno odbywag sie za pomocg uchwytu na
gene-ratorze.

2. Odtaczyg od sieci zasilajacej generator a wszystkie akceso-
ria od generatora przed podnoszeniem lub przenoszeniem.

3. Urzadzenia nie mozna podnosig, wlec lub pocigga¢ za kable
spawalnicze lub zasilajace

23 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO

SPAWA-NIA ELEKTRODA OTULONA

. WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZ-
EN.

Podtaczyc¢ prawidiowo akcesoria spawalnicze tak, by unik-
nag¢ strat mocy.

Zamontowac¢ wybrang elektrode w zaciskach uchwytu elek-
trody.

4. Podtaczyc tacznik kabla masy do tapki zaciskowej bieguna
ujem-nego (-) a jego uchwyt w poblizu strefy spawania.

5. Podtaczyg tacznik zacisku uchwytu elekirody do tapki zaci-
skowej bieguna dodatniego (+).

6. Wykonane w ten sposob podtaczenie tych dwéch tacznikow

daje w efekcie spawanie z polaryzacjg normalng; aby spa-
wag z polary-zacja odwrécong, zamienig podtgczenia.
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FUNKCJE

7. Ustawig przetacznik trybu na spawanie elektrodami otulony-
mi (Poz. 1 - Rys. 1 str. 3.).

8. Nastawic prad spawania za pomocg przetacznika natgzenia
(Poz. 3 - Rys. 1 str. 3.).
Wiaczy¢ generator wciskajac podswietlany wytacznik.

2.4 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO

SPAWA-NIA METODA GTAW (TIG).

- WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZEN.

Podtaczyc¢ prawidiowo akcesoria spawalnicze tak, by unik-
nac strat mocy lub niebezpiecznych wyciekéw gazéw. Prze-
strzegac¢ dokiadnie.

1. Ustawig przetacznik trybu spawania (Poz. 1- - Rys. 1 str. 3.)

na spawanie Lift TIG.
A2

2. Zamontowag na uchwycie elektrody wybrang elektrode oraz
dysze gazu. (Sprawdzig, czy nie wystajg oraz skontrolowag
stan uchwytu elektrody).

3. Podtaczyc ztacze przewodu uziemiajgcego do szybkoztgcza
dodatniego (+), a szczeke zaciskowa w poblizu strefy spawa-
nia.

4. Podtaczy¢ ztagcze przewodu fazy palnika do szybkozigcza
ujemnego (-).

5. Podtaczyg przewdd gazu do regulatora na butli gazowe;.

6. Wyregulowag warto$g natezenia pradu spawania przy pomo-
cy potencjometru (Poz. 3 - Rys. 1 str. 3.) .

7. Otworzyg zawér gazu.

3.0 FUNKCJE

3.1 PANEL PRZEDNI

Rysunek 1.

Rysunek 2.

@\

Ao o s aa s s

1 - PRZELACZNIK PROCESU (Poz. 1 - Rys. 1 str. 3.) : W tej po-
zycji mozna spawag elektroda rutylowa lub standardowa.

PROCESUL LIFT TIG

W tej pozycji wybiera

sie spawanie TIG z

uruchomieniem lift, tak
jak to opisano ponize;j.

ZAJARZANIE LUKU: W proce-
sie spawania TIG zajarzanie tuk-
u odbywa sie w nastepujacej
kolejnos$ci: kieruje sie po-
wierzchnie robocza elektrody w
strone spawanego elementu po-
wodujgc zwarcie zajarzeniowe
miedzy elementem (2) a elektro-
da (1), a nastepnie sie podnosi;
w ten spos6b tworzy sie tuk.

Catosg powierzchni roboczej elek-
trody jest zagwarantowana dzigki
niskiemu pradowi zajarzenia tuku
podczas zwarcia miedzy elemen-
tem spawanym z elektroda. Zaja-
rzanie tuku jest optymalne przy minimalnym ustawionym pradzie
spawania, co pozwala na prace bez zanieczyszczenia otoczenia bar-
dzo silnymi zakt6ceniami elektromagnetycznymi zwykle prowokowa-
nymi przez wytadowania o duzej czestotliwosci.

Korzysci mozna podsumowag jak nastepuje:

a. Zajarzanie bez wysokiej czgstotliwosci.

b. Zajarzanie bez uszkadzania powierzchni roboczej elek-

trody niezaleznie od ustawionej wartosci natezenia pradu,

dzieki czemu brak jest inkluzji wolframowych w spawanym

elemencie (zjawisko czeste przy innym zajarzaniu).
2 - FAULT LED (Z6tty) (Poz. 2 - Rys. 1 str. 3.) : Zapalenie sig
z6itej diody LED znajdujacej sie na panelu przednim oznacza
przegrzanie sie urzadzenia spowodowane nadmiernym cyklem
pracy. W takiej sytuacji nalezy przerwag spawanie i pozostawic
generator witgczony, az do zgasniecia kontrolki, co oznacza usta-
bilizowanie sie temperatury i powr6t do jej normalnego poziomu.

3 - REGULACJA PRADU (Poz. 3 - Rys. 1 str. 3.) : ten potencjo-
metr stuzy do regulacji pradu spawania.

4 - WLACZNIK: Posiada 2 pozycje (Poz. 4 - Rys. 2 str.
3.): I = wlaczane, O = wylaczane

o

5. ZIELONA DIODA LED: (Poz. 5 - - Rys. 1 str. 3.) Swieci sie gdy
urzadzenie jest wlaczane.

UWAGA: generator posiada urzgdzenie (Antisticking), ktore od-
facza moc w przypadku zwarcia na wyjsciu lub sklejenia elektrody
i umoZliwia jej tatwe oderwanie od spawanego przedmiotu. To
urzadzenie zadziata podczas zasilania generatora, zatem réwniez
w okresie kontroli wstep-nej, dlatego kazde obciazenie lub zwar-
cie w tym czasie bedzie odbierane jako anomalia powodujaca od-
fgczenie mocy na wyjsciu.

4.0 KONSERWACJA

UWAGA: ODLACZYC WTYCZKE ZASILANIA PRZED PRZY-
STAPIENIEM DO KONSERWACJI.

CZESTOTLIWOSC KONSERWACJI NALEZY ZWIEKSZYC W
WARUNKACH DUZYCH OBCIAZEN EKSPLOATACYJNYCH.

Co trzy (3) miesiace przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci:
a. Wymiana nieczytelnych nalepek.
b. Czyszczenie i dokrecenie koncéwek spawalniczych.
c. Wymiana uszkodzonych przewodéw gazu.

d. Naprawa lub wymiana uszkodzonych kabli zasilajgcych i
spawalni-czych.

Co szesc (6) miesiecy przeprowadzic nastepujace czynnosci:
a. Oczyszczenie z pylu wnetrza generatora.

b. Zwiekszyg czestotliwosg tej interwencji w przypadku pracy
w mocno zapylonym otoczeniu.
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RODZAJE USTEREK / DEFEKTY SPAWANIA - MOZLIWE PRZYCZYNY - KON-

5.0

RODZAJ USTERKI/ DEFEKTY SPAWANIA

Generator nie spawa:

MOZLIWE PRZYCZYNY

A) Wytacznik gtéwny jest wytaczony.

B) Kabel zasilajacy przerwany (brak jednej lub
wiecej faz).

C) Inne

RODZAJE USTEREK / DEFEKTY SPAWANIA - MOZLIWE PRZYCZYNY - KONTROLE | SRODKI ZARADCZE

KONTROLE | SRODKI ZARADCZE

A) Wiaczyg wytacznik gtéwny.
B) Sprawdzig i usunag problem.
C) Zgtosig do kontroli w Centrum Serwisowym.

Podczas spawania nagle nastgpuje wy-
taczenie pradu na wyjsciu, gasnie zielona
dioda led i zapala sie dioda led zoétta..

Nastapito przegrzanie i zadziatato zabezpiecze-
nie termiczne (Patrz cykle robocze).

Zostawic wiaczony generator i poczekag, az ostygnie
(10-15 minut) i wytaczy sie zabezpieczenie, co bedzie
sygnalizowane zgasnigciem z6ttej diody led.

Moc spawania ograniczona.

Kable taczace na wyjsciu nie sg podtagczone
prawidtowo.

Skontrolowag stan kabli oraz czy zacisk masy jest
wystarczajacy i czy jest zatozony na spawanym
przedmiocie w miejscu oczyszczonym z rdzy, lakieru
i smaru.

Nadmierne rozpryski.

Dtugi tuk spawalniczy.
Wysoki prad spawania.

Polaryzacja palnika nieprawidtowa. Obnizy¢ wartosg
ustawionego pradu.

Kratery.

Zbyt szybkie odrywanie elektrody.

Witracenia.

Zte czyszczenie lub rozktad $ciegéw. Nieprawidtowy ruch elektrody.

Niedostateczna penetracja.

Wysoka predko$¢ posuwu. Prad spawania zbyt niski.

Sklejenia.

tuk spawalniczy za krétki.
Prad zbyt niski.

Zwiekszy¢ warto$¢ ustawionego pradu.

Pecherze i porowatosg.

Elektrody wilgotne. tuk diugi. Polaryzacja palnika nieprawidtowa.

Peknigcia.

Prady za wysokie. Brudne materiaty.

Przy spawaniu TIG elektroda sie topi.

Polaryzacja palnika nieprawidtowa. Nie nadajacy sie typ gazu.
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OMNUCAHHUE U TEXHUHECKHUE XAPAKTEPUCTUKH

1.0 OINMUCAHHUE U TEXHUHECKHUE XAPA-
KTEPUCTUKHU
1.1 OMUCAHHE

HacToAwan mMawmHa npeacTaBnAeT coO60i COBPEMEHHbIN reHe-
paTtop NOCTOAHHOIO TOKa ANA CBApKM MeTannos, padoTaroLuii ¢
noMoLLbo MHBepTOpa. OTa ocoban TEXHONOMUA NO3BONAET CO3A-
aBaTb KOMMNAKTHbLIE W NIErKWEe reHepaTopbl C BLICOKUMMU IKCMy-
aTayMoHHBIMK XapaKTepucTUKkamu. Bo3MOXKHOCTb perynMpoBoK,
BbICOKAA NPOU3BOAMTENLHOCTb U Manoe dHepronoTpebneHve
npespawjalT UX B ONTUMaNbHOE CPEACTBO ANA CBapPKH
anekTpoaamu ¢ obmaskon 1 GTAW (TIG) (B cpeae MHEpPTHOro
rasa). K aTum xapakrepuctukam y mogenv SX 170 GC nobasne-
HO MHHOBaLIMOHHOE CXEMHOE peLLeHmne, AenatoLyee YpesBblyaiHo
NPOCTBIM W YAOOHBIM 3a)XXKUraHue Ayru v CBapKy Lenntono3HsIMu1
¥ antoMUHUEBBLIMU INEKTPOAAMM.

1.2 TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKH
TABJIUHKA HOMUHATIbHbIX OAHHbIX

1.5 BOJIbTAMIMEPHBIE XAPAKTEPUCTUKHU

BonbTamMnepHble XapakTepUCTUKM NOKa3bIBAOT MaKCMMabHbIE
BESIMYMHbI TOKA M HaNpsyKeHUA, NonyyaemMble Ha BbIXOAE CBapOY-
HoW MaLumnHbl (Cm. cTp. 1V).

2.0 YCTAHOBKA

BHUMAHMUE: NPEXAE YEM NOAKNMHOYUTDb, NOAroOT-
OBWUTb K PABOTE UITK UCMOJIb3OBATb OBOPYJOBAHME,
BHUMATEJIbHO NPOYUTAUTE YKA3AHUA NO TEXHUKE
BE3OMACHOCTMW.

2.1 NOAKNHOYEHWUE CBAPOYHOMW MALLIMHBI K CETH
SNEKTPONMUTAHHUA

OTKNHOYEHUE MALLUUHbI BO BPEMA CBAPKU MOXET
NMPUBECTU K EE CEPbE3HOMY NOBPE XX OEHUIO.

Y6eauTech, 4To po3eTka 3alyMieHa NNaBKUM NpeaoxpaHuTenem
C HOMMWHANOM, COOTBETCTBYOLWUM Tabnuyke HOMUHaNbHbIX
AaHHbIX reHepaTopa. Bce Moaenu reHepartopa CHabXeHbl

MallurHy MOXKHO MOAKMUUTE K AW3eNb-reHepaTopy ¢ MOLLHOC-
Tbt0, COOTBETCTBYIOLLEN NapaMeTpam TabnnuKu HOMUHAbHbBIX
[aHHbIX ¥ UMeEtoLLEeMY CreayroLme XapaKTepUCTUKK:

- BeixoaHoe Hanpsxenue ot 185 ao 275 B nepeMeHHOro Toka.
- Yacroty ot 50 Ao 60 I'u.

BAXHOE YKA3AHUE YBEAUTECbH, UHTO NMAPAMETPbI
MCTOYHUKA NMUTAHUA COOTBETCTBYHOT BbILLE-
NPUBEAEHHbIM. NPEBbILLEHHUE YKA3AHHOU BEINMUYUHbDI
HAMPAXEHWA MOXET NMPUBECTHU K BbIXOAY U3 CTPOA
CBAPOYHOMU MALLUHUHbI U AHHYNTUPOBAHHUIO TAPAHTUMN.

1.3 NPUHAONEXHOCTHU (ONLUKNN)
- TWK 50/200: komnnekt ropenku TIG (ana cBapku B cpeae
MHEPTHOrO rasa) U NPUMHaANEXHOCTEN.
- CEM 4T/50: MNonHbIA KOMNNEKT ANA CBApKK 3N1EKTPOAOM.
1.4 DUTY CYCLE (OTHOCUTENbHAA OANUTENbHOCTb

BKTFOYEHHWA)

MpeactaBnaeT coboi BpemMA B NPOLEHTHOM OTHOLUEHWK OT 10
MUHYT, B TEYEHWUE KOTOPOro CBapOYHas MalluMHa MOXKET paboTatb
C HOMWHaNbLHOW BETMUYMHON TOKA NPK TeMrnepaTtype OKpy»<aroLLen
cpeabl 40 rpaaycoB C, He Bbi3biBaA cpabatbiBaHWE TEMI0BOro
3aluTHoro yctpoictaa. Ecnu oHo cpaboTano, pekomenayetca
noAoXaatb He MeHee 15 MUHYT, 4ToObl JaTb CBAPOYHOM MaLLWHe
OCTbITb M 3aTEM Nepea HOBOW CBAPKOW YMEHbLUNTb BENUYUHY
TOKa unu Bpema padoyero uukna (Cm. ctp. V).

BXOAHAR LEMb CUCTEMOM KOMMNeHcauun KonebaHWi ceTeBOro HanpaXeHus.
140A 160A 180A Konebanuam B pasmepe +-15% COOTBETCTBYET M3MEHEHUE
HanpsxeHne oaHogpasHoe 230 V CcBapoyHoro Toka +-0,2%.
YacTota 50/60 Hz
Pacxoa GakTuueckuii 12A 15A 15A 230V BO U3BEXAHWE MOBPEXOEHWA
Pacxoa MaKcHMansHIi 185 A 215A 25 A 50-60 Hz 'EHEPATOPA MPEXIE HEM BK/IO-
BGIXOTOHAA LEMD YUTb BUNIKY KABENA MMTAHUA B
COOTBETCTBYHOLLYIO PO3ETKY,
Hanps»xeHue xonocToro xoAa 48,4V <@> NMPOBEPbLTE COOTBETCTBUE HAMP-
Tok cBapoYHbIi 10A+140A[10A - 160A| 10A =180 A AXEHWA CETHU ETO HOMUHAIJIb-
Pabounit uukn 20% 180 A HOMY HAMNPAXXEHUIO MUTAHUA.
Pa6ouuit umkn 30% 160 A
Pabouuit uukn 40% 140 A
Pabouwnit umkn 60% 120 A 140 A 140 A I
= S BbIK/JTKOYATE/Ib: OToT BhIKNIOYaTEND UMEET ABa
P. 1 o 100 A 120 A 120 A
a0kt unwn 100% 00 0 0 nonoxets | = BKITKOUEHO - O = BbIKIIOYEHO.
CreneHb 3aluThl IP 23 (o)
Knacc usonauuun H
Bec 6,6 Kg BOBOPYOAOBAHUE KNACCA A HE NPEAHA3HAYEHO AnA
UCNOJNMIb3OBAHUA B MUNbIX NTOMELWEHUAX, ANA
[abapuTHble pasmepsb 170 x 320 x 395 mm KOTOPbIX noasona SNEKTPO3HEPIUM
HopmatusHble EN 60974.1 / EN 60974.10 OCYLWECTBNAETCA no HU3KOBOJIbTHbLIM
AOKYMEHTHI KOMMYHANbHbIM CUCTEMAM 3JNIEKTPOMNMUUTAHUA. B

TAKUX YCNOBUAX CNOXHO OBECNEYUTDH
QNEKTPOMATHUTHYHO COBMECTHUMOCTb
OBOPYAOBAHUA U3-3A KOHOAYKTUBHbIX, A TAKXKE
U3NYYAEMbIX MOMEX.

2.2 MNEPEMELLUEHMUE U TPAHCNTOPTUPOBKA TEHEPATOPA

3ALLIUTA OMEPATOPA: KACKA - MEPYATKH - 3ALLIUTHAA
OBYBb.

BEC CBAPOYHOW MALLUWHbI COCTABJAET HE BOJEE 25
KT, NIPUYEM ONEPATOP MOXET CAM NOAHUMATbD EE.
NMPOYUTAUTE U COBNTIOAAUTE HUKENPUBEOEHHbIE
YKA3AHHUA.

Mp1 NPOEKTUPOBaHUM CBAPOYHOM MallUHbI Bbina yuyteHa
BO3MO)XHOCTb €e NoAbema M TPaHCMOPTUPOBKK. TpaHCNopTH-
poBka 060pyA0BaHUA HECNOXHA, HO TPEBYET COBNIOAEHNUA HEKO-
TOPbIX MPaBW, B YaCTHOCTH:

1. OnAa noabema W nNepemMelleHus UCTONb3yiTe PYuKy,
npeayCMOTPEHHYHO AN 3TOM LENW Ha reHepaTtope.

2. Tpexzae Yem NOAHATL MM NEPEMECTUTb reHeparop, OTCO-
€AMHWUTE NOAKMIOYEHHBIE K HEMY NPUCNOCOBNEHNS, a TaKKe
caMm reHeparop OT SNEKTPUUYECKON CETU.

3. He vcnonbayiTte kabenu NUTaHWA W cBapoyHble kabenu ana

nogbema vnu nepemeLLeH1a 060pynoBaHus.
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®YHKLUUHN

23 MNOAKNMHOYEHUE U NOATOTOBKA OEOPYAOBAHHUA K

BbIMOMHEHUIO CBAPKX OBMA3AHHBIM SNTIEKTPOAOM

- NEPEL BbINOJIHEHUEM OMEPALUU NOOKIHOYEHHUA
OBOPYOBAHUA BbIKNMMFOYHUTE MALLUHY.

UTo6bl MCKNOUUTL NOTEPHU MOLLHOCTH, NOAKNIOUEHHUE
cBapouyHoro obopyaoBaHMA K MallMHe cnegyeTr
OCYLEeCTBAATL OYEHb aKKypaTHO.

CkpynynesHo cobnrogante ykasaHUA No TeXHUKe
6e3onacHOCTH, NpUBeAEHHbIE. YCTaHOBUTE BblGpaHHbIN
aNeKTPOA Ha aneKTpoaoAepmarene.

4. ToakntounTte pasbem sasemnsiolero kabena K GuicTpopa-
3BEMHOMY 3aXKMMY, a KNeLu 3Toro e kabena K Touke,
6nM3KOM K MecTy, FAe BbINONHAETCA CBapKa.

5. Tloaknounte pasbeM 3axuma onexkTpoaoaepxarena K
MOMOXKMUTENBHOMY ObICTPOPA3BEMHOMY 32XKUMY.

6. Takoe coeaMHeHME 3TUX PasbEMOB MMEET pe3ynbTaTtoM
CBapKy B NPAMOW NOAAPHOCTK ; ANA NONYYEHUA CBAPKK C
06patHoii NONAPHOCTLIO NOMEHATL MECTAMU Pa3beMbl.

7. YcraHoBuTe nepeknoyatens pexxuma csapku ( Mos.1 - Puc.
1 cTp. 3.) B NonoXkeHue "cBapka o6MasaHHbIM 3NEKTPOLOM".

8. Perynupyite BennuMHy CBApOYHOIO TOKa C MOMOLLBKO COOT-
BeTCTBytoLLero nepekntoyarens ( Mo3. 3 - Puc. 1 c1p. 3.) .

9. Bkntouute reHepatop, NOBEPHYB BbIKAOYATENb.

2.4 NOAKNMFOYEHUE U MOATOTOBKA OBOPYIOBAH-

A K BbIMOJIHEHUHO CBAPKU GTAW (TIG) LIFT.

- NEPEA BbINOJIHEHUEM OMEPALUU NOOKNIHOYEHHUA
OBOPYOBAHUA BbIKNMMFOYHUTE MALLUHY.

YT06bl MCKAOUMTL NOTEPU MOLLHOCTU MIIM ONacHble YTeUKH
rasa, NoAKntoUeHUe cBapouHoro o6opyaoBaH1A K MalUMHe
cllefyeT OCYLECTBAATb OUEeHb aKKypaTHO. CKpynynesHo
cobnrogaiTe ykasaHuAa no TexHuKe 6eszonacHocTH,
npuBeAeHHbIe .

1. YcraHosuTe nepexnoyatens pexxmumos ceapkiu ([103.1 - Puc.
1 cTp. 3.) B nonoxenue Lift TIG.

W2

2. YcTaHoBUTE HA CBAPOYHOW FrOPEsKe BblOpaHHbIE ANEKTPOL M
conno noaauyun rasa. (lposepbTe cocToAHME KOHUA
3NEKTPOAA M HACKOJMbKO OH BbLICTYMAET U3 FOPenKH).

3. Moakntounte pasbem 3asemnaAloLLero kabens K Nonoxure-
NbHOMY BLICTPOPA3ZBEMHOMY 32)KUMY (+), @ KNELLM 3TOTO Ke
kabena K TouKe, 6IM3KOM K MECTY, FAe BbINONHAETCA CBapKa.

4. TloaknounTe COEAMHWTENb CUNIOBOrO Kabend ropenku K
oTpULaTeNbHOMY BbICTPOPA3LEMHOMY 32XKUMY (-).

5. ToacoeauHute TpyGKy nodauu rasa K perynatopy Ha raso-
BOM BansnoHe.

6. Perynupy#ite BennMunHy CBapOYHOro ToKa ¢ NOMOLLbIO MoTe-
Hunomertpa ( Mo3. 3 - Puc. 1 c1p. 3.) .

7. OTKpoWiTe BEHTUNb NoAauM rasa.

8. Bknouute reneparop.

3.0 <SYHKUHUU
3.1 NULUEBAA NAHENb
PucyHok 1.

PucyHok 2.

@\\ﬂ

A e s s s s n s

1 - NEPEKNIOYATESb NPOLIECCA (Mo03. 1 -Puc. 1c1p.3.): B
3TOM TMOJIOKEHUMU MOXKHO BECTU CBAPKY PYTMNOBBLIMU U OCHO-
BHbIMMW 3N1E€KTpoAaMK ¢ 06Maskoi 0BLLero NPUMEHEHHA.

NPOLECC LIFT TIG

(cBapka B cpeae

MHEepPTHOro rasa c

3a)XXUraHMem Ayrv ny-
TeM OTpbIBa dNEKTpoaa OT AeTa-
nn) B aTomM nonoxeHwuu
BblGMpaeTca Npouecc cBapku
TIG ¢ 3a)kuraHuem ayrv oTpbl-
BOM 3JieKTpoAa OT AeTanu B
COOTBETCTBUU C HUXKENpPHUBE-
ZEeHHLIM OnUcCaHUeM.

SAMUTAHUE: Bo Bpewmn
cBapku TIG (B cpeae MHEPTHOrO
rasa) sakuraHue Ayru npoucx-
0AMT B cneaywoolen nocnea-
0BaTENbHOCTU: BNeKTpoa
NOAHOCUTCA K CBapvMBaemomn
ZleTanu, 4to Bbl3biBAET KOPOTKOE
3aMblKaHue Mexxay AeTtansio (2)
u anekTpoaom (1), a 3atem
OTpbIBAETCA OT AeTasin; NPpU 3TOM NPOUCXOAUT 3a)KUuraHue Ayru.
LlenocTHoCTb KOHYMKa anekTpoaa obecneynBaeTca Manon Benu-
UYMHOM TOKA 3a)KMraH1A BO BPEMA KOPOTKOIO 3aMbIKaHUA Mexay
CcBapvBaeMoW JeTanbio U ANeKTPoAOM. 3arkuraHue Ayru Bceraa
npouncxoaut onTuMalibHbIM OépaSOM BCNeACTBUE MUHUMASbLHOM
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TEXHUYECKOE OBCInY KUBAHUE

BEJ/INYMNHbI 3a4aHHOro0 CBApPO4YHOro ToKa U no3sonAeT nsbexxatb
M3ny4eHnAa B OKpYyXKarowyr cpely CUJbHbIX 3NIEKTPOMarHUTHbIX
nomex, 00bIUHO CO3aBaEMbIX BbICOKOYACTOTHLIMM paspanamu.

I'lpemwlyu.leCTBa 3TOro BblpaXkakoTcA B cneayrolem:

a. 3akuraHne 6e3 HeoHXOAMMOCTHU UCMONb30BAHUA TOKa
BbICOKOW 4acToThl.

b. 3axuraHue 6e3 onnaBneHUs HAaKOHEYHUKA SNEKTPOAA NPU
no6om 3aaHHOM TOKe, YTO NpeAoTBpalyaeT BKIOYEHHA
BoNfbdpama B cBapusaemyto Aetans (ABneHue, umetoliee
MECTO MPU KOHTAKTHOM 32)XWUraHWuu Ayru).
BbIKNMFOYEHUE AYTU: [ina Bbixona 3 ¢asbl CBapku 2 -
cetoaguvond MHAUKAUUU HEUCNPABHOCTHU
(MenTtein) (Mo3. 2 - Puc. 1 ctp. 3.) : 3arkuranue
PacnosioXXEHHOTO Ha NMLEBOI NaHenu XenToro ceeToaMoaa
yKasblBaeT Ha neperpes MalluHbl, BbI3BaHHbLIN YpE3MEPHO
TAXENbIM paboynM LUKNOM, B 3TOM cliyyae npepsute
CBapKy, OCTaBWB reHepaTop BKAOYEHHBLIM, U MOAOKAUTE,
noka He noracHet cBeToAuoA, 4YTO OyaeT
CBMAeTeNbCTBOBATL O HOPManU3auun Temneparypbl.

3 - PEIYJIMPOBKA TOKA (lMo3. 3 - Puc. 1 ctp. 3.) : ¢ nomoLLbto

3TOro NOTEHUMOMETPa PErynMpyeTcaA BENMYMHA CBAPOYHOrO TOKA.

4 - BbIKITFOYATEIJb: 370T BbIKNtOYaTENDL UMEET ABa
nonoxenua (Mos.4 - Puc. 2 ctp. 3.): | = BKJTKOYEHO -
0 = BbIKJTKOYEHO.

o

5 - CBTOAMUOA ON (Bkn.) (3enHbin) ([103.5 - Puc. 1 cTp. 3.) :
3TOT CBETOAMOA FOPUT NPK BKNOYEHHOM reHeparope.

lMpumeyaHue: reHepatop cHabXeH yCTPOKHCTBOM "aHTU3anu-
naHua", OTKIIIOYAKOLYMM TOK MPU KOPOTKOM 3aMbIKaHUM Ha BbIXO-
A€ WU Npu 3anunaHun 31eKTpoaa U no3BoNALMUM JErKo
0TCOEAMHUTL €ro OT AeTanun. JT0 YCTPOHCTBO cpabaTtbiBaeT fnpu
roaaye nNUTaHUA Ha reHeparop, B TOM YUC/IE U MPU BbIMOTHEHNH

TUMN HEUCNPABHOCTHU / AE®EKTbI

['eHepaTtop He NPOM3BOAWUT CBAPKY:
parop P A Py UMK HECKONbKKX das).

C) Apyrve npuumnHbl

CBAPKW BO3MOXHbBIE

A) PyOunbHWUK BBIKIHOYEH.
B) O6pbiB B Kabene nuTaHWa (OTCYTCTBUE OLHOM

CUCTEMOW nepBoHay4asibHOM MPOBEPKU ero GyHKLYMOHMPOBAHHA;
1o3aToMy /11060€ BKIIKOHEHUE HArpPy3Ku UM KOPOTKOE 3aMblKaH1e
B 9TOT 1epuos OYeHnBaeTcA Kak HeuMcrnpaBHOCTb C COOTBETC-
TBYIOLYMM OTKIIHOHEHMEM BbIXOAHOIO TOKA.

4.0 TEXHUYECKOE OBCJTYXMUBAHUE

BHUMAHME: NEPE[ BbINOMHEHUEM NTFOEOW OMEPALWK
no TEXOBCNY XUBAHUKO OTCOEAUHUTE OT 3NEKTPUY-
ECKOWU PO3ETKHU BUJIKY KABENA NUTAHUA U 3ATEM
NOAOMAONUTE HE MEHEE 5 MUHYT. NPU TAXENbIX YCNO-
BUAX SKCMNYATALUUN MALUUHBI HACTOTY BbINO-
NHEHUA TEXHUYECKOIo OBCIY XUBAHUA CNEOYET
YBEJIUYUTD.

Yepes kamablie Tpu (3) mecAua BbINONHAWTE cnegylowue
onepauuu:
a. 3amMeHy UCMOPYEHHbIX HaKJEEK.
b. OuncTky v 3aTArMBaHMe 3aXXMMOB CBapO4YHON CUCTEMBI.
C. 3amMeHy NoBpEeXKAEHHbIX ra3oBbIX TPYO.
d. PEeMOHT unun 3amMeHy NOBpPEeXAEHHbIX CBAPOYHbIX
kabenew.
Yepes kamable wecTb (6) MecALEeB BbINONHANTE cneayoLue
onepauuu:

O‘-WICTKy 4acTu reHeparopa OT Nblin C NOMOLLbIO CTPYU CyXOro
C)KaToro Bosayxa.

YacToTy BbLIMONHEHUA 3TOW onepauuu cneayeT yBennuuTb B
cnyyae paboTbl B 3anblNEHHLIX MOMELEHUAX.

5.0 THWMNbl HEUCMPABHOCTH / AE®EKTDI
CBAPKH - BOSMO X HbIE NPU4UHDI -

NPOBEPKH U CMMOCOBbI YCTPAHEHUA

NPUYHUHBI MPOBEPKU U CNOCOBbI
YCTPAHEHHA

A) Bkntounte pyOunbHUK.
B) MNposepbTe 1 ycTpaH1Te HeMcnpaBHOCTb.
C) O6patnTechb B CEPBUCHbIN LIEHTP.

Bo Bpem~A cBapku BAPYr NpepbiBaeTcA noaaya
CBapOYHOr0 TOKA, FaCHET 3efeHbli CBETOANOA U

3aropaeTcA XenTbin. LMKbI).

Cuctema 3aduKcHpoBana neperpes u
cpabotana Tennosas 3awura (CM. paboune

OcrTaBbTe reHepaTop BKIYEHHBIM U NOAOKANTE,
4T06bl OH OCTbIN (10-15 MUHYT) AnA Toro, YTobkl
OTK/OUMNACH GNOKMPOBKA U NOrac XenTbii
cBeToAMoA.

Cnvwkom manas MOLLHOCTb CBapKu.

HeBepHoe coeanHeHWe BbIXOAHbIX Kabeneit.

MpoBepbTe LenocTHOCTb Kabenei, A0CTaTOuHbIN
pasmMep 3aKMMa 3a3eMIeHHA, 1 TO, 4TO OH
yCTaHOBNEH Ha CBOBOAHOM OT PXKaBUMHbI, KPACKK
nnu Macna yvyactke getanu.

CAULLKOM MHOrO BpbIar.

CnuLKOM ANMHHAA ayra CBapKy.
Cnuiwkom GonbLLIOW CBAPOUHBIHA TOK

HeBepHan NonfapHOCTb rOpenku.
YMeHbLUNTE 38AaHHYHO BENUUMHY TOKA.

Kpatepsl. CnuLKom BbICTPbIN OTPLIB 3NeKTpoaa.
BRIoUCHNA Mnoxas ouncTKa UM HeBEepHOe pacrnpeaeneH1e NpoxoAoB. HeBepHoe ABWXEHME 3neKTpoaa.
. HeanocratoyHoe npoHUKHOBeHKe. YpeamepHana cKopocTb noaaun. CRULLKOM HU3KWIA CBAPOYHbIN TOK.
CnuLLKOM KopoTKas Ayra cBapku. CruLuKom
3anunanus. YBenuubTe 3aAaHHyt0 BENUUYMHY TOKa.

HU3KWW TOK.

PaxoBuHbI M NOPUCTOCTb.

BrnaxkHble anektpoabl. CAULIKOM ANMHHAA Ayra. HeBepHan NonAPHOCTb FOPENKU.

TpeLwmHbl.

Cnu1LWKOM BbICOKMI TOK. 'pA3HbIE MaTepuansl.

Mpw cBapke TIG (B cpese MHePTHOro rasa)
pacnnaBnfeTcaA aNeKTpos.

HeBepHan nonApHOCTb ropenku. HenoaxoaAwmi tun rasa.
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TEKNiK ACIKLAMA DESCRIPTION

1.0 TEKNIK ACIKLAMADESCRIPTION

2.0 KURULUM

1.1 ACIKLAMA

Bu sistem metallerin kaynag: igin inverter teknolojisi aracilgiyla
gelistirilen bir dogru akim Uretecinden olusur. Bu &6zel teknoloji
gl¢ kaynaginin daha hafif ve ylksek performansl olmasini
saglar. Enerji tasarrufu, akim ayar kolayligi ve verimliligi sayes-
inde mikemmel ekipman olarak elektrod ve TIG kaynagi i¢in uy-
gundur.

1.2 TEKNIK VERI VERIi PLAKASI
DATA PLATE
PRIMER
140A 160A 180A

Tek faz besleme voltaji 230V

Frekans 50/60 Hz

Efektif Tketim 12A 15A 15A
Maksimum Tiketim 18,5 A 21,5A 25A

SEKONDER

Acik devre voltaji 48,4V

Kaynak akim arahgi 10A+140A | 10A+160A | 10A-180A
CGalisma rejimi 20% 180A
Galisma rejimi 30% 160 A

Galisma rejimi 40% 140 A

Galisma rejimi 60% 120 A 140 A 140 A
Galisma rejimi 100% 100 A 120 A 120 A
Koruma sinifi IP 23

1zalasyon sinifi H

Agirlik 6,6 Kg

Boyutlar 170 x 320 x 395 mm

Avrupa Standardi EN 60974.1 / EN 60974.10

Makine asagidaki 6zellikleri tasiyan jeneratére baglanip ¢alis
abilir :

- 185 ve 275 Vac arasindaki ¢ikis gerilimi.

- 50 ve 60 Hz frekans

ONEMLIi: GUC KAYNAGININ YUKARIDAKI KOSULLARI
KARSILADIGINDAN EMIN OLUN. BU VERILERi ASAN
GERILIM DEGERLERIi KAYNAK MAKINESINE ZARAR
VEREBILIR VE MAKINA GARANTiI KAPSAMI DISINDA KALIR.

1.3 AKSESUARLAR (OPSIYONEL )

Bélge bayisi veya temsilcisi ile gérisiiniz.
1.4 CALISMA REJiMi VE ASIRI ISINMA

Calisma siresi 40 ° C ortam sicakhiginda 10 dakika yiizdesidir.
Cihaz asiri 1Isinma olmadan nominal cikis ile kaynak yapabilir.
Ekipman asiri i1sinirsa, kaynak yapmaz ve asiri iIsinma ikaz lam-
basi yanar. Cihazin tekrar kaynak yapabilmesi i¢in 15 dk
sogumasi icin bekleyin. Tekrar ¢alismaya baslamadan once am-
pere, voltaji ve calisma rejimini disurin. (Bakiniz sayfa Ill)

1.5 AMPER VE VOLTAJ EGRISI

Amper ve Voltaj egrileri makinanin maksimum amper ve voltaj
cikis yetenegini gosterir. Diger ayar grafikleri igin (bakiniz sayfa 4)

IGNEMLI: EKIPMANI ELEKTRIGE BAGLAMADAN VE KUL-
LANMADAN ONCE GUVENLIK TEDBIRLERI OKUYUN.

2.1 KAYNAK MAKINASINI, ELEKTRIK SEBEKESINE
BAGLAMA

KAYNAK YAPARKEN MAKi_NENiN KAPATILMASI CiDDi
HASARLARA NEDEN OLABILIR.

Girig prizinin, gli¢ kaynagi etiketi Gstiinde belirtilen sigorta ile do-
natilmis oldugunu control ediniz.Tim giic kaynagi modelleri
sebeke gerilimi varyasyonlarini dengeleyebilmek igin tasar-
lanmistir.

50-60 Hz Fisi sebekeye baglamadan 6nce, herhan-
gi bir kaza olmamasi igin gli¢ kaynagi ve

kablobaglantisini kontrol ediniz.
@

Acma — Kapama Anahtari

Bu anahtarin iki konumu:
ACMA = | and KAPAMA = O

o

DIKKAT: BU A SINIFI CIHAZ, GENEL ALCAK GER-
ILIMSEBEKESI TARAFINDAN SAGLANAN ELEKTRIKLE-
BESLENEN YERLESIM ALANLARINDA KULLANIMA
UYGUNDEGILDIR. BU TUR ALANLARDA YAYILAN VE
ILETILENELEKTROMANYETIK GIRISIM (EMI) NEDENI-
YLEELEKTROMANYETIK UYUMLULUGU SAGLAMAK
MUMKUNOLMAYABILIR.HANDLING AND TRANSPORTING
THE POWER SOURCE

22  GUG KAYNAGININ TASINMASI

OPERATOR GUVENLIiGi: KAYNAK MASKESi , KAYNAK

ELDIVENI VE AYAKKABILARI

KAYNAK GU(} UNITESI 25 KG DAN DAHA AGIR DEGILDIR VE
OPERATOR TARAFINDAN TASINABILIR. ASAGIDAKI ONL-
EMLERi OKUYUN

Makinenin kaldirilmasi, tasinmasi, tutulmasi kolaydir ve
asagidaki prosedirlere mutlaka uyulmalidir.

1- Yukaridaki belirtilen islemler dahilinde gii¢ kaynag: tasinabilir.

2- Gulg kaynagini kaldirmadan ve tasimadan énce mutlaka akse-
suarlari ve fisini prizden ¢ikartiniz.

3- Ekipmani kablosundan ve aksesuarlarindan ¢gekmeyiniz ka-
Idirmayiniz.

CUBUK ELEKTROD KAYNAGI iCiN EKIPMAN
BAGLANTI VE HAZIRLIGI

« MAKINEYi HERHANGI BiR BAGLANTI ONCESi KAPATINIZ-
Connect all welding accessories securely to prevent power
loss. Carefully follow safety precautions described

23

.Bltln aksesuarlari makineye baglayiniz. Dikkatle agiklanan
glvenlik 6nlemlerine uyun.

1. Segilen elektrodu kaynak pensesine takin.

2. Sase baglanti elemanini, makine (-) soketine takin, sase
pensesini kaynak yapacaginiz bélgeye takin.

3. Kaynak pensesinin baglanti elemanini makine (+) soketine
takin.

4. DUz polarite kaynak igin yukaridaki baglantiyi kullanin; ters

icin kutuplari ters gevirin.

2EN



KONTROLLER
5.  Ortilii elektrot kaynagi igin anahtari elek- Resim 2
trod konumuna getirin.(Ref. 1 — Resim 1
Sayfa 4)
6. Potansiyometre ile kaynak akimini ayarlayin. (Ref.3 —Resim
1 Page 4)
Gulg kaynagini agin.
2.4 GAZ TUNGSTEN ARK KAYNAGI (TIG) LIFT iCiN

BAGLANTI VE EKIPMANLARIN HAZIRLANMASI

BAGLANTILARI YAPMADAN ONCE MAKINEYi KAPATINIZ.
Gug kayiplarini 6nlemek igin tim baglantilari giivenli bir sekilde

takin. Agiklanan glvenlik 6nlemlerine dikkatlice uyun.

1. On paneldeki anahtar TIG LIFT konumuna
getirin. (Resim 1 — sayfa 4

2. Gereken elektrodu, ve nozulu elektrod tutucuya takin . ( Elek-
trod ucunun ¢ikintisina ve durumuna dikkat edin. )

3. Sase pense kablosunu makinanin (+) kutuplu baglanti ma-
pasina baglayin. Sase pensesini kaynak yapacaginiz bolge-
ye takin.

4. Torg akim kablosunu (-) kutuplu baglanti mapasina takin.

5. Gaz hortumunu, gas tlpinin Ustlindeki gaz regilatdriine
baglayin.

6. Amper potansiyometresi ile kaynak yapacaginiz akimi ayar-
layin. (Resim 1 — sayfa 4

7. Torg¢ gaz valfini agin.

8. Makina ACMA diigmesini agabilirsiniz.

3.0 KONTROLLER

3.1 MAKINA ON PANEL - ARKA PANEL

Resim 1

1- PROSES ANAHTARI: Bu konumda rutil, bazik ve bazi 6zel
ortilu elektrodlarin kaynagini yapabilirsiniz. (Resim 1 —sayfa 4)

TIG LIFT PROSEDURU

Daha 6nce tarif edildigi Gzere bu posizyonda TIG Lift
kaynak islemi uygulanabilir.

TIG LIFT ARK BASLATMAK
ICIN,

su sekilde hareket edin: Elek-
trodu kaynak yapacaginiz
malzemeye deddiriniz; bu
islem malzeme (2) ve elektrod
(1) arasinda kisa devre
yaptiracak. Elektrodu malze-
meden hafif yukari kaldirin; ark
olusacaktir.Dislik amperlerde
bile Malzeme ile elektrod
ucunukisa devre yaparak ark
baslatabilir. Operator Yiksek
frekans ve elektromanyetik
kirlilik olusturmadan ¢aligabilir.

‘Touch'

Avantajlan ézetlenebilir:

a . Yuksek frekans ile
baslangica ihtiyag yoktur.

b . Ark basglatirken, amper
ayarindan bagimsiz olarak
elektrod ucuna zarar vermez.

2 - iIKAZ ISIGI (SARI) ( Resim
1 sayfa 4) :lkaz 151§
yandiginda, ¢alisma rejimi
aslimis ve makina asiri 1Isinmis demektir. Bu konumda kaynak
islemi durmali, ikaz 15191 sénene kadar makina kaynak
yapilmadan agik agik tutulmahdir. Isik séndigiinde tekrar kaynak
yapilabilir.

3 - AMPER AYARI ( Resim 1 sayfa 4) : Potansiyometre ile amperi
ayarlayabilirsiniz.

4- ACMA - KAPAMA ANAHTARI : (Resim 2
sayfa 4)

o

5— CALISIYOR ISIGI (YESIL) ( Resim 1 sayfa 4) :
Makine calisirken bu 1sik yanar.

Makine iginde kisa elekirodu malzemeye yapistirmama donanimi
vardir. (anti-stick) Bu sayede elektrod kisa devre Idudu takdirde
kolayca malzemeden ayrilabilir.
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BAKIM

4.0 BAKIM

TR

Bu uygulamayi tozlu ortamlarda ¢alisiyorsaniz daha sik yapin.

ONEMLI : MAKINANIN FiSiNi CEKIP BAKIM YAPMADAN

ONCE 5 DAKIKA BEKLEYINIZ.
SARTLARINDA DAHA SIK BAKIM YAPILMALIDIR.

Asagidaki uygulamalari her (3) li¢c ayda bir takip edin.

AGIR CALISMA 5.0

ARIZALANMA KAYNAK HATALARI TURLERI
— NEDENLERI - GOZUMLERI

a. Okunmayan etiketleri ve lavhalari degistirin.

b. Kaynak baglanti mapalarini temizleyin.

c. Zarar gdérmus kaynak kablolarini degistirin.

d. Sebeke giris kablosu zarar gérmisse degistirmesi i¢in bir uz-

mana danisin.

Asagidaki uygulamalari her (6) alti ayda bir takip edin.
a. Makine igindeki tozu basingh kuru hava ile disari atin.

ARIZALANMA KAYNAK HATALARI TURLE-
Ri

OLASI NEDENLERI

KONTROL VE GOZUMLERI

Makine calismiyor

A) Agcma kapama anahtari kapal.
B ) Gig gelmiyor (1 veya 2 faz eksik )
C) Diger

A) Agcma kapama anahtarini agin.
B ) Kontrol edin ve onarin.
C ) Teknik servise danisin.

Makine calisirken aniden gii¢ kesildi, yesil 151k
s6ndi ve sari 1sik yaniyor.

Makine asiri isinmis ve koruma devreye girmis

Makineyi acik tutarak sogumasini
bekleyin (10-15 dakika) yesil 1sik
yandiginda tekrar kaynak
yapabilirsiniz.

Kaynak giict azaldi.

Giris ve kaynak kablolari gevsemis olabilir.
Fazin biri gelmiyor olabilir.

Butiin kablolarin siki ve glvenli bir
sekilde bagli oldugundan emin olun,
sase pense baglantilarini kontrol
edin, malzeme Uzerinde pas, kir ve
yag varsa temizleyin.

Asiri kaynak 1s1g1

Kaynak ark boyu ¢ok uzun.
Kaynak akimi gok yUksek.

Yanhs kutuba baglanti, akimi
disurin.

Krater olusumu

FElektrodun hizl bir sekilde malzemeden c¢ekilmesi

Yetersiz nlfuziyet .

IHizli kaynak ¢ekilmesi, kaynak akimi az.

Elektrod yapismasi

Ark boyu ¢ok kisa i kaynak akimi az.

Kaynak akimini arttirin.

Ufleme ve porpzite

Nemli elektod, uzun ark boyu, yanlis kutup.
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

KATAAOMOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHb 3ANACHbIX UACTEW YEDEK PARGALAR

R oA :2:: o0 DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION
01 | W000277811 | W000277812 | W000277813 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTR. CIRCUITO ELECT.

08 W000270557 POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION
09 W000352000 CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE

10 W000352073 BLOCK FIXING BLOC DE FIXATION BLOQUEO DE FIJACION
11 W000352016 SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR

12 W000352049 DINSE COUPLING CONNEXION (POUR) DINSE CONEXION (CON) DINSE
12.1 W000270559 DINSE TECHNOLOGIE DINSE TECNOLOGIA DINSE

13 W000352038 KNOB BOUTON PERILLA
13.1 W000352043 HOOD CAPUCHON CAPUCHON

14 | W000376267 | W000376267 | W000376266 |FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR
15 W000270558 SWITCH EQUERRE ESCUADRA

36 W000270548 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTR. CIRCUITO ELECTR.

38 W000385507 FRONT FRAME CADRE AVANT BASTIDOR DELANTERO
38.1 W000385508 REAR FRAME CADRE ARRIERE BASTIDOR TRASERO

77 W000270555 AIR CONVEYOR CONVOYEUR AERIEN TRANSPORTADOR NEUMATICO
78 W000270556 CABLE WITH INDUCTOR CABLE DE BOBINE CABLE DE BOBINA

79 W000374842 VARISTOR VARISTOR VARISTOR

R. CODE _

DESCRIZIONE BESCHREIBUNG DESCRICAO
140A 160A 180A

01 | W000277811 | W000277812 | W000277813 | CIRCUITO ELETTR. KREISPLATTE CIRCUITO ELEC.

08 W000270557 CAVO DI ALIMENTAZIONE SPEISEKABEL CABLE DE ALIMENTACION
09 W000352000 PRESSA CAVO POLKLEMME PRENSACABLE

10 W000352073 BLOCCHETTO DI FISSAGGIO BLOCKANSCHLUSS BLOQUEO DE FIJACION
1 W000352016 INTERRUTTORE UMSCHALTER INTERRUPTOR

12 W000352049 COLLEGAMENTO (PER) DINSE ANSCHLUSS FUR DINSE CONEXAO (PARA) DINSE
121 W000270559 TECNOLOGIA DINSE DINSE TECNOLOGIA DINSE

13 W000352038 MANOPOLA REGULIERUNGSRADCHEN BOTAO
13.1 W000352043 CAPPUCCIO DECKEL ROLHA

14 | W000376267 | W000376267 | W000376266 | MOTOVENTILATORE BELUFTUNGSEINHEIT MOTOR DEL VENTILADOR
15 W000270558 SQUADRETTA UMSCHALTER ESQUADRO

36 W000270548 CIRCUITO ELETTR. KREISPLATTE CIRCUITO ELEC.

38 W000385507 TELAIO ANTERIORE VORDERRAHMEN ARMAGAO FRONTAL
38.1 W000385508 TELAIO POSTERIORE HINTERRAHMEN ARMAGAO TRASEIRA

77 W000270555 TRASPORTATORE AD ARIA LUFTFORDERER TRANSPORTADOR DE AR
78 W000270556 CAVO BOBINA KABEL MIT SPULE/INDUKTOR CABO COM BOBINA

79 W000374842 VARISTOR VARISTOR VARISTOR

R. CODE .

KODFORKLARING BESCHRIJVING BESKRIVELSE
140A 160A 180A

01 | W000277811 | W000277812 | W000277813 | MONSTERKORT ELEKTR. KRETS PRINT

08 W000270557 MATARKABEL NATKABEL FORSYNINGSKABEL

09 W000352000 KABELKLAMMA KABELKLAMMA KABELKLEMME

10 W000352073 BLOCKANSLUTNING FASTBLOCK BLOKTILSLUTNING

11 W000352016 VALJARE STROMBRYTARE AFBRYDER

12 W000352049 ANSLUTNING FOR DINSE AANSLUITING (VOOR) DINSE TILSLUTNING FOR DINSE
121 W000270559 DINSE TECHNOLOGIE DINS DINSE

13 W000352038 REGELHJUL RATT REGULARINGSHJUL
13.1 W000352043 LOCK NIPPEL LAG

14 | W000376267 | W000376267 | W000376266 | FLAKTENHET FLAKT UDLUFTNINGSENHED

15 W000270558 VALJARE VINKELHAKE AFBRYDER

36 W000270548 MONSTERKORT ELEKTR. KRETS PRINT

38 W000385507 FRONTRAM VOORSTE RAAMWERK FORRAMME
38.1 W000385508 BAKRAM ACHTERSTE RAAMWERK BAGRAMME

77 W000270555 LUFTMATARE LUCHTTRANSPORTBAND LUFTTRANSPORTBAND
78 W000270556 KABEL MED SPOLE/INDUKTOR KABEL MET SPOEL KABEL MED SPOLE/INDUKTOR
79 W000374842 VARISTOR VARISTOR VARISTOR




SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES

RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3ANACHBIX YACTEW YEDEK PARGALAR

R. CODE
120A T60A 150A BESKRIVELSE LAITEKUVAUS DESCRIERE
01 | W000277811 | W000277812 | W000277813 |KRETS PLATE PIIRILEVY CIRCUIT ELECTR.
08 W000270557 TILKOBLINGSKABEL VIRTAKAAPELI CABLU DE ALIMENTARE
09 W000352000 KABELKLEMME KAAPELINPIDIKE MANSON CABLURI
10 W000352073 BLOKK TILKOBLING LOHKON KIINNITYS BLOC DE FIXARE
1 W000352016 KOBLE OM BRYTER KYTKIN INTRERUPATOR
12 W000352049 TILKOBLING FOR DINSE DINSE-LIITIN CONEXIUNE DINSE
124 W000270559 DINSE DINSE DINSE
13 W000352038 REGULASJON HJUL NUPPI BUTON
13.1 W000352043 DEKSEL SUOJAPELTI CAPAC
14 | W000376267 | W000376267 | W000376266 | LUFTE ENHET PUHALLIN VENTILATOR
15 W000270558 KOBLE OM BRYTER KYTKIN CADRU CUPRU
36 W000270548 KRETS PLATE PIIRILEVY CIRCUIT ELECTR.
38 W000385507 FRONT RAMME ETUKEHIKKO CADRU FATA
38.1 W000385508 BAK RAMME TAKAKEHIKKO CADRU SPATE
7 W000270555 LUFT TRANSPORT ILMAKULJETIN PNEUMATICA DE TRANSPORT
78 W000270556 KABEL INDUKSJON KAAPELI INDUKTORIN KANSSA CABLU CU INDUCTOR
79 W000374842 VARISTOR VARISTOR VARISTOR
R. CODE
140A 160A 180A POPIS POPIS
01 | W000277811 | W000277812 | W000277813 | OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA
08 W000270557 NAPAJACI KABEL NAPAJECI KABEL
09 W000352000 KABLOVA SVORKA KABELOVA SVORKA
10 W000352073 BLOKOVE PRIPOJENIE BLOKOVE PRIPOJENI
1 W000352016 PREPINAC PREPINAC
12 W000352049 PRIPOJENIE PRE DINSE PRIPOJENI PRO DINSE
124 W000270559 DINSE DINSE
13 W000352038 REGULACNE KOLIESKO REGULACNI KOLECKO
13.1 W000352043 VEKO VIKO
14 | W000376267 | W000376267 | W000376266 | VETRACIA JEDNOTKA VETRACI JEDNOTKA
15 W000270558 PREPINAC PREPINAC
36 W000270548 OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA
38 W000385507 PREDNY RAM PREDNI RAM
38.1 W000385508 ZADNY RAM ZADNI RAM
7 W000270555 VZDUCHOVY DOPRAVNIK VZDUCHOVY DOPRAVNIK
78 W000270556 KABEL S CIEVKOU/INDUKTOROM KABEL S CIVKOU/INDUKTOREM
79 W000374842 VARISTOR VARISTOR
R. CODE
OPIS ONUCAHUE ACIKLAMA
140A 160A 180A
01 | W000277811 | W000277812 | W000277813 | TABLICA OBWODOWA MOHTAXHAA NNATA ANAKART
08 W000270557 KABEL ZASILAJACY CINOBOW KABENb GUG KABLOSU
09 W000352000 ZACISK KABLOWY KNEMMA KABENA KABLO KELEPGESI
10 W000352073 PRZYtACZE BLOKU KPEMNEHWE BITOKA BLOK BAGLANTI
1 W000352016 PRZEtACZNIK/ZWROTNICA BbIKMIOYATESb ACMA KAPAMA ANAHTAR
12 W000352049 PRZYLACZE / UCHWYTY DINSE COEINNHEHWE DINSE DINSE BAGLANTI MAPASI
124 W000270559 PRZYLACZE / UCHWYTY DINSE PA3BEM DINSE DINSE
13 W000352038 KOLKO REGULACYJNE POJTUK POTANSIYOMETRE
131 W000352043 POKRYWA/WIEKO KOXYX POTANSIYOMETRE KAPAGI
14 | W000376267 | W000376267 | W000376266 | JEDNOSTKA WENTYLACYJNA BEHTUNALNOHHAA YCTAHOBKA FAN UNITESI
15 W000270558 PRZELACZNIK/ZWROTNICA BbIKMHOYATESb ON PANEL ANAHTARI
36 W000270548 TABLICA OBWODOWA MOHTAXHAA NNATA DEVRE KARTI
38 W000385507 KADLUB OSCIEZNICA PRZEDNIA NEPEOHAA PAMA ON PANEL
38.1 W000385508 KADLUB OSCIEZNICA TYLNA 3AINHAA PAMA ARKA PANEL
7 W000270555 PRZENOSNIK POWIETRZA NMHEBMATUYECKW KOHBEVEP HAVA KANALI
78 W000270556 KABEL Z CEWKA/INDUKTOREM KABEJb C MIHOYKTOPOM KABLOLU SOK BOBINI
79 W000374842 VARISTOR BAPUCTOP VARISTOR




DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR
BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS
MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAOZ EPIAZIAZ / PABOYMUN LIMKNSE/ CALISMA REJIMI GRAFIGI / VOLT - AMPER GRAFIGI
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SVEISE STROM / HITSAUSVIRTA / CORENT DE TAIERE / ZVARACI PRUD / SVARECI PROD

DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR
BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS / MUNKACIKLUS
CYKL ROBOCZY / KYKNOZ EPIAXIAY / PABOYUN LINKNSE

WELDING CURRENT / COURANT DE SOUDAGE / CORRIENTE DE SOLDATURA / FLUSSO DI SALDATURA
SCHWEIBSTROM / CORRENTE DE SOLDAGEM / SVETSSTROM / SNIJSTROOM / SVEJSNINGS STRAM

VOLT-AMPERE CURVES / COURBES VOLT-AMPERE / CURVA VOLTIOS-AMPERIOS / CURVE VOLT-AMPERE / KURVEN VOLT-AMPERE
CURVAS VOLTAMPERICA / VOLT-AMPERE CURVES / KURVOR VOLT-AMPERE / CURBE VOLT-AMPERE / VOLT-AMPEROVE KRIVKY
VOLT-AMPEROVE KRIVKY / KRZYWE VOLT-AMPER / KAMMYAEX VOLT-AMPERE / BOJIbTAMNEPHbIE XAPAKTEPUCTUKW
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WIRING DIAGRAM / SCHEMA ELECTRIQUE / ESQUEMA ELECTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELECTRICOS
ELSCHEMOR / ELEKTRISCHE SCHEMA'S / TILSLUTNINGSSKEMA / KOBLINGSSKJEMA / KYTKENTAKAAVIO / SCHEMA ELECTRICA
ELEKTRICKA SCHEMA / ELEKTRICKA SCHEMA / BEKOTESI RAJZ / SCHEMAT ELEKTRYCZNY / HAEKTPIKO AIArPAMMA / ANEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRIK KABLOLAMA SEMASI
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* SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE ®
* EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE ®
* EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NUMERO DE CONTROL INDICADO AQUI ®
* IN CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* BEI REKLAMATIONEN BITTE DIE HIER AUFGEFUHRTE KONTROLLNUMMER ANGEBEN ®
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ®
* BIJ HET INDIENEN VAN EEN KLACHT WORDT U VERZOCHT OM HET HIER AANGEGEVEN CONTROLENUMMER TE VERMELDEN ¢
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET ¢
*| DET TILF/ELDE, AT DU @NSKER AT INDGIVE EN REKLAMATION, ANF@R VENLIGST KONTROLNUMMER, SOM BEFINDER SIG HER ®
* | TILFELLE DE @NSKER A REKLAMERE, VENNLIGST OPPGI DET KONTROLLNUMMERET SOM FINNES HER ®
* HALUTESSANNE TEHDA REKLAMAATION ESITTAKAA TASSA ILMOITETTU TARKISTUSNUMERQ ®
* IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ®
* V/ PRIPADE REKLAMACIE PROSIM UVEDTE TU ZAZNACENE CiSLO KONTROLY ®
* \/ PRIPADE REKLAMACE PROSIM UVEDTE TOHLE CiSLO KONTROLY ¢
* W RAZIE REKLAMACJI PROSIMY PODAC ZNAJDUJACY SIE TUTAJ NUMER KONTROLNY ®
¢ 3E MEPINTQXH MAPAMNONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIOMO EAEMXQY o
* B CNYYAE MPEOBABNEHNA PEKIAMALIMM COOBLUMTE YKA3AHHbIN HUXKE KOHTPOSTbHbIA HOMEP ©

Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0.
ul.Jana lll Sobieskiego 19A
58-263 Bielawa
Made in Poland
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