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Safety instruction for use and maintenance - Do not destroy this manual

Instruction de securite d’emploi et d’entretien - Conserver ce livret d’instructions

Instrucciones de seguridad, empleo y mantenimiento - Conservar el presente manual
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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 IV).

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 V).

PRIMARY are designed to compensate power supply variations. For varia-
MMA TIG tions of + 15% a welding current variaton of +- 0,2% is created.
Single phase supply 230V 230 V
Frequency 50/60 Hz 50-60 Hz BEFORE INSERTING THE MAINS
Effective consumption 155A 10A PLUG, IN ORDER TO AVOID THE FAIL
Maximum consumption 225A 14,6 A OF POWER SOURCE, CHECK IF THE
R (@) MAINS CORRESPONDS TO THE
5 — WISHED MAIN SUPPLY.
pen circuit voltage 49,5V
Welding current 10A+160A
Duty cycle 30% 160 A
DUty ovdie 35% 60 A THIS CLASS A EQUIPMENT IS NOT INTENDED FOR USE IN
y oy ° RESIDENTIAL LOCATIONS WHERE THE ELECTRICAL POW-
Duty cycle 60% 140 A ER IS PROVIDED BY THE PUBLIC LOW-VOLTAGE SUPPLY
Duty cycle 100% 120 A SYSTEM. THERE MAY BE POTENTIAL DIFFICULTIES IN EN-
SURING ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY IN THOSE
- LOCATIONS, DUE TO CONDUCTED AS WELL AS RADIATED
Protectllon class IP23S DISTURBANCES.
Insulation class H
Weight 9,5 Kg 1
Dimensions 205 x 345 x 460 mm ON - OFF SWITCH :
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10 This switch has two positions: ON = | and OFF = O.

(o]

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.

3. Do not drag, pull or lift equipment by the cables.

23 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.

Fit the selected electrode to the electrode clamp.

4. Connect the ground cable quick connection to the negative (-

) receptacle and locate the clamp near the welding zone.

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

6. Use the above connection for straight polarity welding; for re-
verse polarity turn the connection.

7. On the unit preset for coated electrode welding

(Rif.5 - Pic. 1 page 4.).

3EN



FUNCTIONS EN
8. Adjust welding current with ampere selector (Rif.3 - Pic. 1 3.0 FUNCTIONS
page 4.).
9. Turn on the power source 3.1 FRONT/REAR PANEL
24 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT Picture 1

FOR GAS TUNGSTEN ARC WELDING (TIG).

- TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect welding accessories securely to avoid power loss or
leakage of dangerous gases. Carefully follow the safety pre-
cautions described in section 1.0.

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

2. Connect the ground cable quick connection to the positive (+)
receptacle and the clamp near the welding zone.
3. Connect the electrode torch power cable connector to the

negative quick-connection terminal (-) and the torch push
button connector to the corresponding socket (Rif.10 - Pic. 1

page 4.) .

CAUTION: THE EARTH CABLE CONNECTOR AND THE
TORCH POWER CABLE CONNECTED AS ABOVE WILL RE-
SULT IN STRAIGHT POLARITY WELDING. THIS GENERATOR
IS NOT SUITABLE FOR GTAW (TIG) WELDING WITH RE-
VERSE POLARITY.

4. Insert the cylinder gas pipe into this fitting (Rif.12 - Pic. 2
page 4.) and secure with a hose clamp.

5. Connect the torch gas pipe to the gas outlet fitting (Rif.9 - Pic.
1 page 4.) (Front panel).

6. Press the illuminated switch to turn on the power source
(Rif.1 - Pic. 2 page 4.) .

7. Select the wants modality (Rif.5, 5.1 - Pic. 1 page 4.) .

8. Check that there are no gas leaks.

9. Adjust welding current with amperes selector (Rif.3 - Pic. 1
page 4.) .

2.5 MANUAL GTAW (TIG) WELDING.

For manual TIG welding, set the welding mode selector (Rif.5.1 -
Pic. 1 page 4.) to position: 4

t

Adjust the slope down duration with the time/slope down potenti-
ometer (Rif.6 - Pic. 1 page 4.)

2.6 AUTOMATIC GTAW (TIG) WELDING.

For automatic TIG welding, set the welding mode selector (Rif.5.1
- Pic. 1 page 4.) to position:
‘ i

Adjust the slope down duration by means of the time/slope down
potentiometer (Rif.6 - Pic. 1 page 4.) .

Picture 2.
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MAINTENANCE

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

1.1-LED ON ILLUMINATED (Green) (Rif.1.1 - Pic.
1 page 4.) : this led lights when the machine is turn

t !
o

79 o 00

H

2 - POST GAS REGULATION Regulation (Rif.2 -
Pic. 1 page 4.) of the delay time of the extinction
gas with screw-driver as regards the extinction of
the welding arc. Regulation time from 2 to 20 sec-
onds.

3 - AMPERAGE SELECTOR Use control knob
(Rif.3 - Pic. 1 page 4.) to regulate welding current.

*130

*160

4 - OVERHEATING WARNING LIGHT The yel-
low LED (Rif.4 - Pic. 1 page 4.) on the front panel
indicates overheating due to an excessive duty cy-
cle. Interrupt welding operation; leave the power
source on until the lamp goes out, thereby signalling
that temperature has returned to normal.

—
',._ ° 5 - WELDING MODE SELECTOR Select with the
e switch (Rif.5 - Pic. 1 page 4.) the wished welding
e modality.

A
. 5.1 - GTAW MODE SELECTOR Select with the
f"v ® switch (Rif.5.1 - Pic. 1 page 4.) the wished GTAW
r=e modality .
A
4, .E 6 - SLOPE DOWN REGULATION
oof | .= The regulation of (Rif.6 - Pic. 1 page 4.) slope down
- time can be set continuosly from 0.2 to 10 seconds
o1 sec. 10 and works after the release of push-botton torch.
L 7 - PRE GAS REGULATION
y |\, Regulation (Rif.7 - Pic. 1 page 4.) of the delay time
A of the arc primer with screw-driver as regards the
of o 5 938 that has to arrive to the torch to protect the weld-
7 ing bath. Regulation time from 0,1 to 1 second.

9 - GAS OUTLET FITTING

Connect the gas pipe leading (Rif.9 - Pic. 1 page 4.) to the elec-
trode torch to this fitting and fully tighten.

10 - SOCKET TORCH PUSHBUTTON (Rif.10 - Pic. 1 page 4.).

If you use a TIG torch with banana connector, you can assembly
on the generator the adapter (Rif.10 - Pic. 1 page 4.) that you find
in the box.

Picture 3.

To assembly it you can follow the below procedure:

1. Remove by screwdriver the screws on the front side of ma-
chine (Rif.10 - Pic. 1 page 4.)

Disconnect the connector A from connector B;

Connect the connector C to connector B;

To be sure that the connectors are well connected;
Assembly the adaptor by screwdriver using the screws that
you removed before.

12. INSERT THE CYLINDER GAS pipe into this fitting (Rif.12 -
Pic. 1 page 4.) and secure with a hose clamp.

oD

Ensure that these connections are well tightened to avoid
power loss and overheating.

NB: the power source is fitted with an anti-sticking device that dis-
ables 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.
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:
a. Remove any dust inside the generator using a jet of dry
air.
Carry out this operation more frequently when working in very
dusty places.

5EN



TYPES OF MALFUNCTIONING / WELDING FAULTS — CAUSES - REMEDIES

EN

5.0

TYPES OF MALFUNCTIONING / WELDING

FAULTS - CAUSES - REMEDIES

TYPES OF MALFUNCTIONING
WELDING FAULTS

The generator does not weld.

POSSIBLE CAUSES

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

C) Other.

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.

Outgoing wires are not correctly attached.
A phase is missing.

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.

Sticking.

Welding arch too short.
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.

6 EN
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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 lintervention 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 V).

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 IV).

PRIMAIRE des variations de réseau. Pour chaque variation de +- 15%, on ob-
VIVIA TG tient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.
Tension monophasé 230V 230 V
Fréquence 50/60 Hz 50-60 Hz AFIN D'EVITER TOUT DOMMAGE A
Consommation effective 155A 10A L'’APPAREIL, CONTROLE QUE LA TEN-
Consommation maxi 225A 146 A SION DU RESEAU CORRESPONDE A
SECONDAIRE <@> CELLE DU GENERATEUR AVANT DE
Tonsion 3 vids 295V _;B_Il?),?\INCHER LA PRISE D'ALIMENTA-
Courant de soudage 10A =160 A '
Facteur de marche 30% 160 A
Facteur de marche 35% 160 A
. UN EQUIPEMENT DE CLASSE A N’EST PAS CONCU POUR
Facteur de marche 60% 140 A UNE UTILISATION EN MILIEU RESIDENTIEL OU L’ALI-
Facteur de marche 100% 120 A MENTATION ELECTRIQUE EST FOURNIE PAR LE SYSTEME
D’ALIMENTATION A BASSE TENSION PUBLIC. DE TELS MI-
ingics do rotection 5335 LIEUX PEUVENT ENTRAINER DES PROBLEMES DE COM-
P PATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE EN RAISON DES
Classe disolement H PERTURBATIONS CONDUITES AINSI QUE DES PERTURBA-
Poids 9,5Kg TIONS RAYONNEES.
Dimensions 205 x 345 x 460 mm
Norme EN 60974.1/EN 60974.10 INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: terrupteur posséde

deux positions
| = ALLUME - O = ETEINT.

]

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 céables électriques.

2.3 BRANCHEMENT, PREPABATION 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

2FR
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FONCTIONS

soudage a polarité inverse, intervertir les connexions des

deux cables.

5. Positionner le sélecteur de modalité (Réf.5 - Figure 1 Pag. 3.)

I-—

sur le type de soudage a électrodes enrobées

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

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

2.4 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. Respec-
ter scrupuleusement les régles de sécurité chapitre 1.0.

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

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

a la borne rapide négative (-). Raccorder le connecteur du
bouton torche a la prise relative (Rif.10 - Figure 1 Pag. 3.)

ATTENTION: LES CONNECTEURS DU CABLE DE TERRE ET
DU CABLE DE PUISSANCE TORCHE AINSI CONNECTES
DONNERONT COMME RESULTAT UNE SOUDURE AVEC PO-
LARITE DIRECTE. CE GENERATEUR N'EST PAS ADAPTE
POUR FONCTIONNER EN SOUDAGE GTAW (TIG) AVEC PO-
LARITE INVERSE.

4. Enfiler dans ce raccord (Rif.12 - Figure 2 Pag. 3.) le tuyau du
gaz provenant de la bouteille et le bloquer avec un collier de
serrage.

5. Raccorder le tuyau du gaz de la torche au raccord sortie gaz
(Gaz out) (Rif.9 - Figure 1 Pag. 3.) (Panneau avant).

6. Allumer le générateur en actionnant l'interrupteur lumineux
(Rif.1 - Figure 2 Pag. 3.) .

7. Sélectionner le mode de soudage désiré (Rif.5, 5.1 - Figure 1 Pag.
3.).

8. Controler qu'il n'y a pas de fuites de gaz.

9. Sélectionne la quantité de courant nécessaire pour le souda-
ge (Rif.3 - Figure 1 Pag. 3.) .

2.5 SOUDAGE GTAW (TIG) MANUEL.

Pour obtenir la condition de soudage TIG manuel, positionner le
sélecteur mode de soudage (Rif.5.1 - Figure 1 Pag. 3.) dans la
position 4

‘ T
Régler la durée du temps de descente avec le potentiométre rég-
ulateur time/slope down (Rif.6 - Figure 1 Pag. 3.) .
2.6 SOUDAGE GTAW (TIG) AUTOMATIQUE.

Pour obtenir la condition de soudage TIG automatique, position-
ner le sélecteur mode de soudage (Rif.5.1 - Figure 1 Pag. 3.)

dans la position
‘ "

Régler la durée du temps de descente avec le potentiometre rég-
ulateur time/slope down (Rif.6 - Figure 1 Pag. 3.) .

3.0 FONCTIONS
3.1 PANNEAU AVANT / PANNEAU ELEVER
Picture 1.

Picture 2.

I 1 - INTERRUPTEUR DE MISE EN MARCHE Cet
interrupteur (Rif.1 - Figure 2 Pag. 3.) a deux posi-
tions : | = MARCHE - O = ARRET.

(o]

3FR



ENTRETIEN

FR

1.1 - LED ON ALLUMEE: (Réf.1.1 - Figure 1 Pag.
3.) cette LED s'allume quand le générateur est allu-
mé.

2 - REGLAGE POST-GAZ Réglage (Rif.2 - Figure
1 Pag. 3.) du retardement de la coupure du gaz par
rapport a I'extinction de I'arc de soudage. Temps
M réglable de 2 & 20 secondes

3 - SELECTEUR AMPERAGE Sélectionne (Rif.3
- Figure 1 Pag. 3.) la quantité de courant nécess-
aire pour le soudage.

70 o 100

o
D Q
a0e| 0130
o o
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A

4 - VOYANT DE SURCHAUFFAGE L'allumage
de la led jaune (Rif.4 - Figure 1 Pag. 3.) située sur
le panneau avant indique une surchauffe de I'appa-
reil causée par une surcharge de travail. Dans ce
cas, interrompre le soudage en maintenant le gén-
érateur allumé jusqu’a extinction du témoin qui indi-
quera une normalisation de la température.

-
"._ ° 5 - SELECTEUR MODALITE DE SOUDAGE Sél-
e ectionner le type de fonctionnement désiré (Rif.5 -
e Figure 1 Pag. 3.) .
A
. 5.1 - SELECTEUR MODALITE DE GTAW Sélect-
l:'T ® ionner le type de fonctionnement GTAW (Rif.5.1 -
- Figure 1 Pag. 3.) .
A
o, o s 6- REGLAGE SLOP/DOWN
O , La fonction de ce réglage (Rif.6 - Figure 1 Pag. 3.)
A . (Slope Down)programmable de 0.2 & 10 secondes,
ot s %0 ©St d'ajuster de fagon continue la durée du temps
d'évanouissement de I'arc aprés le relachement de
la gachette de la torche.
.= 7-REGLAGE PRE-GAZ
.‘ | ). Réglage (Rif.7 - Figure 1 Pag. 3.) du retardement
) de l'allumage de l'arc par rapport a la sortie du gaz
ot < qui doit arriver a la torche pour protéger le bain de
7 fusion. Temps réglable de 0,1 a 1 seconde.

TYPE DE PANNE

DEFAUT DE SOUDAGE CAUSES POSSIBLES

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

A) Linterrupteur général est éteint.
B) Cable d'alimentation coupé (une ou plu-
sieurs phases manquantes).

8 - RACCORD DE SORTIE DU GAZ

Brancher sur ce raccord (Rif.9 - Figure 1 Pag. 3.) le tuyau condui-
sant le gaz a la torche et serrer a fond.

10 - PRISE BOUTON DE TORCHE (Rif.10 - Figure 1 Pag. 3.) .

12 - INSERER DANS CE RACCORD (Rif.12 - Figure 2 Pag. 3.)
le tube de gaz provenant de la bouteille et le serrer avec un collier.

Le serrage défectueux de ces deux raccordements pourra
donner lieu a des pertes de puissance et des surchauffes.

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
I'électrode de la piece. Ce dispositif entre en action lorsque I'on
alimente le génerateur. Par conséquent, il fonctionne dés la pér-
iode initiale de vérifi-cation ce qui fait que toute charge et tout
coutt-circuit 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.

b. Nettoyer et serrer les terminaux de soudage.

c. Remplacer les tuyaux de gaz endommagés.

d. Réparer ou remplacer les cables de soudage endommagés.

e. Faire remplacer par un personnel spécialisé le cable d'alimen-
tation en cas de dommages.

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

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) Controler 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 jaune s'allume. vail

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

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

Puissance de soudage réduite. Une phase est absente.

Cables de raccordement mal branchés.

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.

Crateres.

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. Courant trop faible.

Arc de soudage trop court.

Augmenter la valeur de courant programmée

Soufflures et porosité.

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

Criques.

Courants trop forts. Matériaux sales.
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DESCRIPCION TECNICA

ES

1.0 DESCRIPCION TECNICA

2.0 INSTALACION

DESCRIPCION

El sistema de soldadura de metales ha sido desarrollado acoplan-
do un inversor de CC a un moderno generador de corriente con-
tinua. Esta tecnologia permite construir generadores compactos
y ligeros, de altas prestaciones. La amplia gama de ajustes que
permite, ademas de su eficiencia y reducido consumo de energia
hacen de él una excelente herramienta, adecuada para soldadura
con electrodo revestido y GTAW (TIG) (Soldadura por arco de
tungsteno con gas)

1.1

1.2 DATOS TECNICOS
PLACA DE CARACTERISTICAS
PRIMARIO

MMA TIG
Alimentaciéon monofasica 230V
Frecuencia 50/60 Hz
Consumo efectivo 155A 10A
Consumo maximo 225A 14,6 A

SECUNDARIO

Tension con circuito abierto 495V
Intensidad de soldadura 10A+160 A
Factor de trabajo 30% 160 A
Factor de trabajo 35% 160 A
Factor de trabajo 60% 140 A
Factor de trabajo 100% 120 A
Proteccion, clase IP23 S
Aislamiento, clase H
Peso 9,5 Kg
Dimensiones 205 x 345 x 460 mm
Normas Europeas EN 60974.1 / EN 60974.10

El equipo puede conectarse a un grupo motogenerador que cum-
pla con las especificaciones de la placa de caracteristicas del ge-
nerador, y cuyas caracteristicas propias sean:

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

IMPORTANTE: ASEGURARSE DE QUE LA FUENTE DE ALI-
MENTACION CUMPLE CON LAS CARACTERISTICAS MEN-
CIONADAS. SOBREPASAR LA TENSION ESPECIFICADA
PUEDE DANAR EL EQUIPO DE SOLDADURA E INVALIDAR
LA GARANTIA.

1.3 ACCESORIOS (OPCIONALES)
Consultar a los agentes de zona o al vendedor
1.4 FACTOR DE TRABAJO

El factor de trabajo es el porcentaje de 10 minutos, a una tempe-
ratura ambiente de 40 °C durante el que el equipo puede soldar a
sus valores nominales sin sufrir sobrecalentamientos. Si el equipo
se sobrecalienta, deja de funcionar y el piloto de temperatura ex-
cesiva se enciende. En este caso, esperar durante quince minu-
tos a que el equipo se enfrie Reducir intensidad, tension o factor
de trabajo antes de reiniciar la soldadura (ver Pég... IV)

1.5 CURVAS TENSION - INTENSIDAD

Las curvas tension - intensidad muestran las capacidades méaxim-
as de salida de tension - intensidad de la fuente de alimentacion
del equipo de soldadura. Para otros valores, las curvas queda-
rian por debajo de las mostradas (ver Pag... IV).

IMPORTANTE: ANTES DE CONECTAR, PREPARAR O USAR
EL EQUIPO, LEA LAS PRECAUCIONES DE SEGURIDAD.

21 CONEXION DE LA FUENTE DE ALIMENTACION A LA RED

ATI§NCIC’)N: EL EQUIPO PUEDE RESULTAR SERIAMENTE
DANADO SI SE DESCONECTA LA FUENTE DE ALIMENTA-
CION DURANTE LA OPERACION DE SOLDADURA.
Comprobar que la base del enchufe de conexién esta dotado de
un fusible, de acuerdo con la placa de caracteristicas de la fuente
de alimentacion Todos los modelos de fuente de alimentacion se
han disefiado de manera que se compensen fluctuaciones de la
fuente de alimentacion. Una variacién de +15% resulta en un va-
riacion en la intensidad de soldadura de +- 2%.

230V
50-60 Hz

@®

PARA EVITAR AVEIRI'AS DE LA FUENTE
DE ALIMENTACION, ANTES DE CO-
NECTAR A LA RED ASEGURARSE DE
QUE LA TENSION DE RED ES LA QUE
CORRESPONDE A LA FUENTE.

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.

| Interruptor de conexion ("ON - OFF")

Este interruptor tiene dos posiciones: CONECTADO = I,
y DESCONECTADO = O

o

2.2 MANEJO Y TRANSPORTE DE LA FUENTE DE ALI-

MENTACION

SEGURIDAD DEL OPERADOR: CASCO DE SOLDADOR -
GUANTES - CALZADO DE EMPEINE ALTO

LA FUENTE DE ALIMENTACIC’)N DEL EQUIPO DE SOLDADU-
RA NO PESA MAS DE 25 KG., Y PUEDE SER MANEJADA
POR EL OPERADOR. LEA ATENTAMENTE LAS SIGUIENTES
PRECAUCIONES A ADOPTAR:

La maquina es facil de levantar, transportar y manejar, pero hay
que utilizar siempre los procedimientos siguientes:

1. Las operaciones mencionadas pueden ser ejecutadas usan-
do el asa de la fuente de alimentacién

2. Desconectar SIEMPRE la fuente de alimentacién y demas
accesorios de la red antes de levantar o manipular el equipo.

3. NO arrastrar, levantar o tirar del equipo usando los cables.

23 CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO PARA

SOLDADURA MANUAL POR ARCO CON ELECTRO-
DO REVESTIDO.

APAGAR EL EQUIPO ANTES DE ESTABLECER CONEXIONES

Conectar firmemente todos los accesorios para evitar pérd-
idas de potencia Siga cuidadosamente las precauciones de
seguridad descritas

Colocar el electrodo seleccionado en la pinza de electrodo

4. Conectar el conector de accion rapida del cable de tierra al

negativo (-), y situar la pinza cerca de la zona de soldadura
Conectar el conector de accién rapida del cable del electrodo
al positivo (+)

5.
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FUNCIONES

6. Usar la conexién segun se describe arriba para soldadura
con polaridad directa; para polaridad inversa invertir la co-
nexion.

7. En el equipo dispuesto para soldadura con electrodo reves-
tido (ref.5 - Figura 1 Pagina 3.).

I-—

8. Ajustar la corriente de soldadura mediante el selector de in-
tensidad (Ref.3 - Figura 1 Pagina 3.).

9. Conectar la fuente de alimentacién

24  CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO PARA SOL-

DADURA DE ARCO DE TUNGSTENO CON GAS (TIG).

APAGAR EL EQUIPO ANTES DE ESTABLECER CONEXIONES

Conectar firmemente todos los accesorios para evitar pérdidas de
potencia o fugas de gases peligrosos Siga cuidadosamente las
precauciones de seguridad descritas en la seccién 1.0.

1. Colocar el electrodo y la boquilla necesarios en el soporte del
electrodo (Comprobar la proyeccion y el estado de la punta
del electrodo).

2. Conectar el conector de accion rapida del cable de tierra al
positivo (-), y situar la pinza cerca de la zona de soldadura
3. Conectar el cable de la antorcha al conector de accién rapida del

negativo (-), y el conector del pulsador de la antorcha a su base
de enchufe correspondiente (Ref.10 - Figura 1 Pagina 3.)

PRECAUCION; CONECTANDO EL CONECTOR DEL CABLE Y
EL CABLE DE ALIMENTACION DE LA ANTORCHA COMO SE
HA DESCRITO ARRIBA RESULTARA EN SOLDADURA DE
POLARIDAD DIRECTA. ESTE GENERADOR NO ES ADECUA-
DA PARA SOLDADURA POR ARCO DE TUNGSTENO CON
GAS CON POLARIDAD INVERSA.

4. Insertar el tubo procedente del cilindro de gas en este acce-
sorio (Ref.12 - Figura 1 Pagina 3.), y asegurarlo firmemente
con una abrazadera de manguera

5. Conectar el tubo de gas de la antorcha al accesorio de salida
de gas (Ref.9 - Figura 1 Pagina 3.) (Panel frontal)

6. Accionar el pulsador luminoso para encender la fuente de ali-
mentacion (Ref.1 - Figura 1 Pagina 3.) .

7. Seleccionar la modalidad deseada (Ref.5, 5.1 - Figura 1 Pag-
ina 3.)

8. Comprobar que no hay fugas de gas

9. Ajustar la corriente de soldadura mediante el selector de in-
tensidad (Ref.3 - Figura 1 Pagina 3.).

25 SOLDADURA MANUAL POR ARCO DE TUNGSTENO

CON GAS (TIG).

Para soldadura TIG manual, establecer el selector de modalidad
(Ref.5.1 - Figura 1 Pagina 3.) en la posicion: 4

‘ T
Ajustar la duracion de la rampa de bajada mediante el potenciom-
etro tiempo / rampa (Ref.6 - Figura 1 Pagina 3.)

2.6 SOLDADURA AUTOMATICA POR ARCO DE TUNGS-
TENO CON GAS (TIG).

Para soldadura TIG automatica, establecer el selector de modali-
dad (Ref.5.1 - Figura 1 P4gina 3.) en la posicion: Y

‘ "
Ajustar la duracion de la rampa de bajada mediante el potenciom-
etro tiempo / rampa (Ref.6 - Figura 1 Pagina 3.).

3.0 FUNCIONES
3.1 PANEL FRONTAL / TRASERO
Figura 1.

Figura 2.
|
1 - INTERRUPTOR MARCHA - PARO. Este inte-
rruptor (Ref.1 - Figura 1 P4gina 3.) es de dos posi-
ciones: | = MARCHA - O = PARO.
o
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MANTENIMIENTO
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11 - LED "MARCHA" (verde) iluminado (Ref.1.1 -
Figura 1 Pagina 3.) : este LED se ilumina cuando la
maquina esté encendida.

12 2 - REGULACION DE TIEMPO DE POST-GAS
(Ref.2 - Figura 1 Pagina 3.) Regulacion del retardo

i ) cioén del arco, mediante destornillador.

(entre 2 y 20 segundos) de corte de gas de extin-

70 o 100

ﬂ:::“
r

3 - SELECTOR DE CORRIENTE. Usar el dial de
control (Ref.3 - Figura 1 Pagina 3.) para regular la
|ntenS|dad de soldadura

4 - PILOTO DE AVISO DE SOBRECALENTA-
MIENTO El LED amarillo (Ref.4 - Figura 1 Pagina
) en el panel frontal indica sobrecalentamiento
causado por un factor de trabajo excesivo. En este
caso, interrumpir la operacion de soldadura y man-
tener la fuente de alimentacién encendida hasta
que se apague el piloto, lo cual indicara que la tem-
peratura ha vuelto a sus valores normales.

"._ ° 5 - SELECTOR DE MODALIDAD DE SOLDADU-

e e RA Seleccionar la modalidad deseada con el con-

e mutador (Ref.5 - Figura 1 Pagina 3.)

A

. 5.1 - SELECTOR DE MODALIDAD DE SOLDADU-

l"v ® RA GTAW Seleccionar la modalidad GTAW (solda-
= o dura manual por arco de tungsteno con gas)

deseada con el conmutador (Ref.5 - Figura 1 Pag-
A ina 3.)

6 - REGULACION DE RAMPA DE BAJADA La re-

771\ gulacion del tiempo de la rampa de bajada puede
2 *® ser establecida en continuo entre 0,2 y 10 segundos
., Y funciona desde el momento de la liberacion del
pulsador de la antorcha (Ref.6 - Figura 1 Pégina 3.)

7 - REGULACION DEL TIEMPO DE PRE GAS
(Ref.7 - Figura 1 Pagina 3.) Regulacion, mediante
destornillador. del retardo (entre 0,1 y 1 segundo)
del tiempo de pre-gas, es decir, del tiempo en que
A fluye el gas para proteger el bafio de soldadura an-

tes del cebado del arco.

9 - ACCESORIO DE SALIDA DE GAS Conectar la manguera de
gas de la antorcha a este accesorio y apretar a fondo.

10 - PULSADOR DE LA BASE DE LA ANTORCHA (Ref.10 - Fi-
gura 1 Pagina 3.). Si se utiliza una antorcha TIG con conector de
banana se puede acoplar al generador el adaptador que se en-
cuentra en la caja(Ref.10 - Figura 1 Pagina 3.)

Figura 3.

Para ensamblarlo se puede seguir el procedimiento que sigue:

1. Extraer mediante un destornillador los tornillos del panel
frontal de la maquina (Ref.10 - Figura 1 Pagina 3.)

2. Desconectar el conector A del conector B;

3. Conectar el conector C al conector B

4. Para asegurarse de que los conectores estan correctamente
conectados;

5. Ensamblar el adaptador mediante un destornillador y con los

tornillos que se han extraido previamente.
12. INSERTAR EL TUBO PROCEDENTE DEL CILINDRO DE
GAS en este accesorio (Ref.12 - Figura 1 Pagina 3.), y asegurarlo
firmemente con una abrazadera de manguera

Asegurarse de que estas conexiones estan bien apretadas
para evitar pérdida de potencia y sobrecalentamiento.

NOTA: La fuente de alimentacion esta dotada de un dispositivo
anti-pegado, que deshabilita la alimentacion de potencia en caso
de cortocircuito a la salida, o si el electrodo se pega a la pieza, lo
que posibilita el facil despegue del mismo. Este dispositivo entra
en accién cuando se esta alimentando al generador, incluso du-
rante el periodo de comprobacion inicial, por lo que cualquier en-
trada en carga o cortocircuito que tenga lugar durante esta fase
es tratado como un fallo y causara la deshabilitacion de la salida
de potencia.

4.0 MANTENIMIENTO

IMPORTANTE: DESCONECTAR LA CONEXION DE ALIMEN-
TACION Y ESPERAR COMO MINIMO 5 MINUTOS ANTES DE
LLEVAR A CABO NINGUNA OPERACION DE MANTENIMIEN-
TO. EL MANTENIMIENTO DEBE SER MAS FRECUENTE EN
CONDICIONES SEVERAS DE FUNCIONAMIENTO

Efectuar las siguientes operaciones cada tres (3) meses:
a. Reemplazar cualquier rétulo ilegible
b. Limpiar y reapretar los terminales de soldadura.
c. Reparar o sustituir cualquier cable de soldadura dariado.

d. Si esta danado, hacer reemplazar el cable de alimentacion
por personal especializado. Si est4 dahado,

Efectuar las siguientes operaciones cada seis (6) meses:
a. Eliminar el polvo que se haya depositado dentro del gen-
erador utilizando un chorro de aire comprimido.

Esta operacion debe efectuarse con mayor frecuencia cuando se
trabaja en ambientes polvorientos.
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TIPOS DE AVERIAS / FALLOS DE SOLDADURA - CAUSAS - SOLUCIONES

5.0

TIPOS DE AVERIAS / FALLOS DE SOLDADU-

RA - CAUSAS - SOLUCIONES

TIPOS DE AVERIAS
FALLOS DE SOLDADURA

El generador no suelda.

POSIBLES CAUSAS

A) El interruptor principal estd apagado

B) Discontinuidad del conductor de alimentacion.
(faltan una o dos fases).

C) Otras

CONTROLES Y SOLUCIONES

A) Accionar el interruptor principal
B) Comprobar y reparar
C) Solicitar la intervencion del Cebntro de Asistencia.

Durante la operacion de soldadura, la corriente
se interrumpe de sUbito. se apaga el LED verde
y se enciende el amarillo.

Se ha producido sobrecalentamiento y la protec-
cién automatica ha entrado en accién. (Ver "fac-
tor de trabajo").

Mantener el generador conectado y esperar a que la
temperatura haya bajado de nuevo (10 - 15 minutos)
hasta el punto en que el LED amarillo se apague de
nuevo.

Potencia de soldadura reducida

Los cables de salida no estan correctamente
conectados.
Fallo de una fase.

Comprobar que los cables estan intactos, que las pin-
zas son suficientes y que estan aplicadas a la super-
ficie de soldadura y libres de 6xidos, pinturas o
aceites.

Chorro excesivo

Arco de soldadura excesivamente largo
Intensidad de soldadura excesiva

Polaridad de la antorcha errénea, disminuye los va-
lores de intensidad.

Crateres

Se han retirado los electrodos con excesiva rapidez.

Inclusiones

Limpieza inadecuada y distribucién defectuosa del recubrimiento.

Movimiento defectuoso de los electrodos.

Penetracién inadecuada.

Velocidad de avance excesiva Intensidad de soldadura excesivamente baja.

Pegado de electrodos

Arco de soldadura excesivamente corto
Intensidad excesivamente baja.

Incrementar valores de intensidad.

Sopladuras y porosidad.

Electrodos hiumedos. Arco excesivamente largo. Polaridad errénea de la antorcha.

Clavijas de enchufe

Intensidades excesivas. Materiales sucios

El electrodo se funde en TIG.

Polaridad errénea de la antorcha. Gas de tipo no adecuado.
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DESCRIZIONE TECNICA

1.0 DESCRIZIONE TECNICA

2.0 INSTALLAZIONE

DESCRIZIONE

Il sistema consiste di un moderno generatore di corrente continua
per la saldatura di metalli, sviluppato tramite applicazione dell’in-
vertitore. Questa speciale tecnologia consente la costruzione di
generatori compatti e leggeri a elevato rendimento. La capacita di
adattamento, I'efficienza e il consumo energetico lo rendono un
eccellente strumento di lavoro adatto per la saldatura a elettrodo
rivestito e la saldatura ad arco GTAW (TIG).

1.1

1.2 DATI TECNICI
PIASTRA DATI
PRIMARI

MMA TIG
Fornitura monofase 230V
Frequenza 50/60 Hz
Consumo effettivo 155A 10A
Consumo massimo 225A 146 A

SECONDARI

Voltaggio a circuito aperto 495V
Corrente di saldatura 10A+160A
Duty cycle 30% 160 A
Duty cycle 35% 160 A
Duty cycle 60% 140 A
Duty cycle 100% 120 A
Classe di protezione IP23S
Classe di isolamento H
Peso 9,5Kg
Dimensioni 205 x 345 x 460 mm
Standard europei EN 60974.1 / EN 60974.10

La macchina puo essere collegata a un generatore di corrente a
motore che soddisfi le specifiche della piastra dati e sia dotato del-
le seguenti caratteristiche :

- Voltaggio di uscita fra 185 e 275 Vac.
- Frequenza fra 50 e 60 Hz.

IMPORTANTE: ASSICURARSI CHE LA FONTE DELL’ALI-
MENTAZIONE SODDISFI | REQUISITI DI CUI SOPRA. IL SU-
PERAMENTO DEL VOLTAGGIO SPECIFICO PUO
DANNEGGIARE LA MACCHINA DI SALDATURA E INVALIDA-
RE LA GARANZIA.

1.3 ACCESSORI (OPZIONALI)
Consultare gli agenti di area o il rivenditore.

1.4 DUTY CYCLE E SURRISCALDAMENTO

Il duty cycle ¢ il ciclo di lavoro (saldatura), espresso in percentua-
le, che l'unita pud effettuare per 10 minuti a una temperatura am-
biente di 40°C alla potenza nominale senza surriscaldarsi. Se
I'unita si surriscalda, I'erogazione di corrente viene bloccata e la
spia di temperatura eccessiva si accende. Per correggere la situa-
zione, attendere quindici minuti affinché 'unita si raffreddi. Ridurre
amperaggio, voltaggio o duty cycle prima di ricominciare la salda-
tura (si veda pag. V).

1.5 CURVE VOLT - AMPERE

Le curve volt-ampere indicano le capacita massime di voltaggio e
amperaggio di uscita della fonte di alimentazione per saldatura.
Le curve con altre impostazioni ricadono nelle curve indicate (si
veda pag. IV).

IMPORTANTE: PRIMA DI COLLEGARE, PREPARARE O USA-
RE L’APPARECCHIATURA, LEGGERE LE PRECAUZIONI
PER LA SICUREZZA.

21 COLLEGAMENTO DELLA FONTE DI ALIMENTAZIO-
NE ALL’ALIMENTAZIONE ELETTRICA.

SE LA FONTE DI ALIMENTAZIONE VIENE SPENTA DURANTE
LE OPERAZIONI DI SALDATURA, SI PUO DANNEGGIARE
GRAVEMENTE L’APPARECCHIATURA.

Controllare che la presa elettrica sia dotata del fusibile indicato
nell’etichetta delle caratteristiche sulla fonte di alimentazione. Tut-
ti i modelli di fonte di alimentazione sono progettati per compen-
sare le variazioni di fornitura di corrente. Per variazioni pari a +
15% si genera una variazione della corrente di saldatura pari a +-
0,2%.

230V

50-60 Hz PRIMA DI INSERIRE LA SPINA, ALLO

SCOPO DI EVITARE UNA CADUTA DI

POTENZA, CONTROLLARE SE LA COR-

(@) RENTE CORRISPONDE ALLA FORNI-

TURA DI ALIMENTAZIONE
DESIDERATA.

L'APPARECCHIO DI CLASSE A NON E INTESO PER L'USOIN
AREE RESIDENZIALI DOVE L'ENERGIA ELETTRICA E FOR-
NITA DALLA RETE PUBBLICA DI FORNITURA A BASSO
VOLTAGGIO. TALI AREE POTREBBERO PORRE PROBLEMI
NELL'ASSICURARE LA COMPATIBILITA ELETTROMAGNET-
ICA A CAUSA DI DISTURBI SIA CONDOTTI CHE IRRADIATI.

I INTERRUTTORE ON - OFF:

L’interruttore ha due posizioni: ON (acceso) = | e OFF
(spento) = O.
(o]
2.2 GESTIONE E TRASPORTO DELLA FONTE DI COR-

RENTE

SICUREZZA DELL’OPERATORE: CASCO DA SALDATORE -
GUANTI - SCARPE A COLLO ALTO.

LA FONTE DI CORRENTE PER SALDATURA NON SUPERA
25 KG DI PESO E PUO ESSERE MANEGGIATA DALL’OPERA-
TORE. LEGGERE ATTENTAMENTE LE PRECAUZIONI SE-
GUENTI.

La macchina ¢ facile da sollevare, trasportare e maneggiare. Cio-
nonostante, osservare sempre le procedure seguenti:

1. Le operazioni menzionate sopra possono essere effettuate
tramite la manopola della fonte di alimentazione.

2. Scollegare sempre la fonte di alimentazione e gli accessori
dall’alimentazione prima delle operazioni di sollevamento o
gestione.

Non trascinare, tirare o sollevare I'apparecchiatura tramite i cavi.

COLLEGAMENTO E PREPARAZIONE DELL’APPA-
RECCHIATURA PER SALDATURA A ELETTRODO.

SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI EFFETTUARE | COL-
LEGAMENTI.

Collegare stabilmente tutti gli accessori per la saldatura per
evitare perdite di potenza. Seguire attentamente le precauzio-
ni per la sicurezza descritte.

23

Installare I’elettrodo selezionato sul morsetto dell’elettrodo.

4. Collegare il cavo di terra a connessione rapida al connettore
negativo (-) e posizionare il morsetto vicino alla zona di sal-
datura.
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FUNZIONI

5. Collegare il cavo a connessione rapida dell’elettrodo al con-
nettore positivo (+).
6. Usare la connessione sopra per saldatura a polarita diretta;
per polarita inversa, ruotare la connessione .
7. Sull'unita preimpostare la saldatura a elettrodo rivestito (rif. 5
- Figura 1 Pagina 3.).
i

8. Regolare la corrente di saldatura tramite il selettore di ampe-
re (rif. 3 - Figura 1 Pagina 3.).
Accendere la fonte di alimentazione.

COLLEGAMENTO E PREPARAZIONE DELL’APPA-
RECCHIATURA PER SALDATURA AD ARCO CON
GAS TUNGSTENO (TIG).

SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI EFFETTUARE | COL-
LEGAMENTI.

Collegare stabilmente gli accessori di saldatura per evitare
cadute di potenza o fuoriuscita di gas pericolosi. Seguire at-
tentamente le precauzioni per la sicurezza descritte nella se-
zione 1.0.

2.4

1. Installare I'elettrodo e l'ugello necessari sul portaelettrodo
(controllare la protrusione e lo stato della punta dell’elettro-
do).

2. Collegare il cavo di terra a connessione rapida al connettore
positivo (+) e al morsetto vicino alla zona di saldatura.

3. Collegare il connettore del cavo di alimentazione della torcia
con elettrodo al terminale negativo (-) a connessione rapida
e il connettore del pulsante della torcia alla presa corrispon-
dente (rif. 10 - Figura 1 Pagina 3.).

ATTENZIONE: IL CONNETTORE DEL CAVO DI TERRA E IL

CAVO DI ALIMENTAZIONE DELLA TORCIA COLLEGATI

COME SOPRA DETERMINERANNO UNA SALDATURA A PO-

LARITA DIRETTA. QUESTO GENERATORE NON E ADATTO

PER SALDATURA GTAW (TIG) CON POLARITA INVERSA.

4. Inserire il tubo della bombola di gas in questo alloggiamento
(rif. 12 - Figura 1 Pagina 3.) e assicurarlo con una fascetta
stringitubo.

5. Collegare il tubo del gas della torcia al raccordo di uscita del
gas (rif. 9 - Figura 1 Pagina 3.) (Pannello anteriore).

6. Premere l'interruttore illuminato per accendere la fonte di ali-
mentazione (rif. 1 - Figura 1 Pagina 3.).

7. Selezionare la modalita “wants” (rif.5, 5.1 - Figura 1 Pagina
3.).

8. Controllare che non vi siano perdite di gas.

9. Regolare la corrente di saldatura tramite il selettore di ampe-
re (rif. 3 - Figura 1 Pagina 3.).

2.5 SALDATURA GTAW (TIG) MANUALE.

Per la saldatura TIG manuale, impostare il selettore di modalita
saldatura (rif. 5.1 - Figura 1 Pagina 3.) sulla posizione: 4

‘ T
Regolare la durata della fase “slope down” tramite il potenziome-
tro di tempo/slope down (rif. 6 - Figura 1 Pagina 3.).
2.6 SALDATURAGTAW (TIG) AUTOMATICA.

Per la saldaturaTIG automatica, impostare il selettore di modalita
saldatura (rif.5.1 - Figura 1 Pagina 3.) sulla posizione: 7

H

Regolare la durata della fase “slope down” tramite il potenziome-
tro di tempo/slope down (rif. 6 - Figura 1 Pagina 3.).

3.0 FUNZIONI
3.1 PANNELLO ANTERIORE/POSTERIORE
Figura 1.

Figura 2.
I
1 — INTERRUTTORE ON - OFF l'interruttore (rif.1
- Figura 1 Pagina 3.) ha due posizioni: | = ON (ac-
o ceso) - O = OFF (spento).
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MANUTENZIONE

1.1 - LED ON ILLUMINATO (verde) (rif.1.1 - Figura
1 Pagina 3.): I'indicatore luminoso si illumina quan-
dola macchina é accesa.

8 " 2 - REGOLAZIONE POST GAS Regolazione (rif.2

- Figura 1 Pagina 3.) del tempo di ritardo dello spe-

gnimento del gas con un cacciavite circa lo spegni-

4 mento dell’arco di saldatura. Regolazione tempo da
2 a 20 secondi.

3 - SELETTORE AMPERAGGIO Regolare la
3 corrente di saldatura tramite la manopola di con-
" trollo (rif.3 - Figura 1 Pagina 3.).

itd *160

4 — SPIA DI SEGNALAZIONE SURRISCALDA-
MENTO Il LED giallo (rif. 4 - Figura 1 Pagina 3.)
sul pannello anteriore segnala il surriscaldamento
dovuto a un duty cycle eccessivo. Interrompere
I'operazione di saldatura; lasciare accesa la fonte
di alimentazione fino allo spegnimento dell'indica-
tore luminoso che segnala che la temperatura €
tornata a livelli normali.

-

Ii- ° 5- SELETTORE DI MODALITA SALDATURA Se-
e e lezionare tramite l'interruttore (rif. 5 - Figura 1 Pagi-
e na 3.) la modalita di saldatura desiderata.

A

. 5.1-SELETTORE MODALITA GTAW Selezionare
I'-; tramite l'interruttore (rif. 5.1 - Figura 1 Pagina 3.) la
r=e modalita GTAW desiderata.

A

6 — REGOLAZIONE "SLOPE DOWN” La regola-

y | ' zione del tempo (rif.6 - Figura 1 Pagina 3.) di "slope
2'_ °* down" pud essere impostata continuamente da 0,2
ot e 0 @ 10 secondi e funziona una volta rilasciato il pul-

sante della torcia.
7 — REGOLAZIONE PRE-GAS Regolazione (rif. 7

m - Figura 1 Pagina 3.) del tempo di ritardo dell’elettro-
. - do dell'arco con un cacciavite riguardo al gas che
\ y° deve arrivare alla torcia per proteggere il bagno di
*' s °  saldatura. Regolazione tempo da 0,1 a 1 secondo.

9 - RACCORDO DI USCITA DEL GAS Collegare a questa instal-
lazione il tubo del gas che porta (rif. 9 - Figura 1 Pagina 3.) alla
torcia con elettrodo e stringere saldamente.

10 — PULSANTE TORCIA PRESA (rif. 10 - Figura 1 Pagina 3.).

Se si usa una torcia per TIG con connettore tipo banana, € possi-
bile montare I'adattatore sul generatore (rif. 10 - Figura 1 Pagina
3.) che si trova nella scatola.

Figura 3.

%
Per installarlo si pud seguire la procedura seguente:

1. Togliere con un cacciavite le viti sul lato anteriore della mac-
china (rif. 10 - Figura 1 Pagina 3.)

Scollegare il connettore A dal connettore B;

Collegare il connettore C al connettore B;

Accertarsi che i connettori siano ben collegati;

Montare I'adattatore con il cacciavite usando le viti imosse
precedentemente.

12. INSERIRE IL TUBO DELLA BOMBOLA DI GAS in questo
raccordo (rif. 12 - Figura 1 Pagina 3.) e assicurare con una fascet-
ta stringitubo.

Assicurarsi che i collegamenti siano fissi per evitare cadute
di potenza e surriscaldamento.

oD

NB: la fonte di alimentazione é dotata di un dispositivo antincolla-
mento che disabilita la corrente in caso di cortocircuito in uscita o
se l'elettrodo si incolla, consentendone il facile distacco dal pezzo
in lavorazione. Il dispositivo entra in fuzione quando la corrente &
fornita al generatore, anche durante il periodo di controllo iniziale,
pertanto qualsiasi input di carico o cortocircuito che si verifichi du-
rante questa fase é trattato come un guasto e causera la disabili-
tazione della corrente in uscita.

4.0 MANUTENZIONE

IMPORTANTE: SCOLLEGARE LA SPINA DI ALIMENTAZIONE
E ATTENDERE ALMENO 5 MINUTI PRIMA DI EFFETTUARE
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE. LA MANUTENZIONE
DEVE ESSERE ESEGUITA PIU DI FREQUENTE IN CONDIZIO-
NI FUNZIONAMENTO INTENSO.

Effettuare le seguenti operazioni ogni tre (3) mesi:
a. Sostituire le etichette illeggibili.
b. Pulire e stringere i terminali di saldatura.
c. Riparare o sostituire i cavi di saldatura danneggiati.

d. Fare sostituire a personale specializzato il cavo di ali-
mentazione se € danneggiato.

Effettuare le seguenti operazioni ogni sei (6) mesi:
a. Togliere la polvere all'interno del generatore usanto un
getto di aria secca.

Eseguire questa operazione piu di frequente quando si lavora in
luoghi molto polverosi.
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5.0

TIPI DI MALFUNZIONAMENTO / GUASTI

SALDATURA - CAUSE - SOLUZIONI

TIPI DI MALFUNZIONAMENTO
GUASTI SALDATURA

Il generatore non salda.

POSSIBILI CAUSE

A) Linterruttore principale & spento.

B) La linea di alimentazione € interrotta (mancan-
za di una o due fasi).

C) Altro.

CONTROLLI E SOLUZIONI

A) Accendere I'alimentazione.
B) Verificare e riparare.
C) Richiedere l'intervento del Centro Assistenza.

Durnte la saldatura la corrente in uscita si inter-
rompe improvvisamente, la spia verde si
spegne e si accende la spia gialla.

Si & verificato un surriscaldamento e la protezi-
one automatica e entrata in funzione (si vedano i
cicli di lavoro).

Tenere acceso il generatore e attendere fino a quan-
do la temperatura non & scesa nuovamente (10-15
minuti) al livello che determina lo spegnimento della
spia gialla.

Saldatura a corrente ridotta.

I fili in uscita non sono correttamente collegati.
Una fase € mancante.

Controllare che i fili siano intatti, che i portaelettrodi
siano sufficienti e che siano applicati alla superficie di
saldatura priva di ruggine, pittura od olii.

Getti ecessivi.

Arco di saldatura troppo lungo.
Corrente di saldatura troppo elevata.

Polarita della torcia errata, diminuire i valori della cor-
rente.

Crateri.

Rimozione rapida degli elettrodi.

Inclusioni.

Pulizia inadeguata e distribuzione insoddisfacente del rivestimento.

Movimento errato degli elettrodi.

Penetrazione inadeguata .

Velocita di avanzamento eccessiva. Corrente di saldatura troppo bassa.

Incollatura.

Arco di saldatura troppo corto.
Corrente troppo bassa.

Aumentare i valori della corrente.

Soffiatura e porosita.

Elettrodi umidi. Arco troppo lungo. Polarita della torcia errata.

Jack.

Corrente troppo elevata. Materiali sporchi.

L’elettrodo fonde in TIG.

Polarita della torcia errata. Tipo di gas inadatto.
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TECHNISCHE BESCHREIBUNG

DE

1.0 TECHNISCHE BESCHREIBUNG

2.0 INSTALLATION

1.1 BESCHREIBUNG

Das System verfligt iber einen modernen Gleichstromerzeuger
zum SchweiBen von Metallen, der unter Anwendung eines Strom-
richters entwickelt wurde. Diese besondere Technologie ermdgl-
icht die Konstruktion kompakter und leichter Generatoren mit
hoher Leistung. Ihre Anpassungsfahigkeit, Effizienz und ihr Ener-
gieverbrauch machen sie zu einem ausgezeichneten Arbeitsmit-
tel, das zum SchweiBen beschichteter Elektroden sowie zum
Wolfram-Inertgas-LichtbogenschweiBen (WIG-SchweiBen) ge-
eignet ist.

1.2 TECHNISCHE DATEN
TECHNISCHE DATEN
PRIMAR

MMA TIG
Einphasige Versorgung 230V
Frequenz 50/60 Hz
Effektiver Verbrauch 155A 10A
Maximaler Verbrauch 225A 146 A

SEKUNDAR

Leerlaufspannung 495V
SchweiBstrom 10A+160A
Arbeitszyklus 30% 160 A
Arbeitszyklus 35% 160 A
Arbeitszyklus 60% 140 A
Arbeitszyklus 100% 120 A
Schutzklasse IP23S
Isolierklasse H
Gewicht 9,5Kg
MaBe 205 x 345 x 460 mm
Européische Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

Diese Maschine kann an einen motorbetriebenen Generator mit
den auf der Datenplakette genannten Spezifikationen ange-
schlossen werden, der folgende Charakteristika aufweist:

- Ausgangsspannung zwischen 185 und 275 VAC
- Frequenz zwischen 50 und 60 Hz

WICHTIG: STELLEN SIE SICHER, DASS DIE STROMQUELLE
DEN OBEN GENANNTEN ANFORDERUNGEN ENTSPRICHT.
BEI UBERSCHREITUNG DER GENANNTEN VOLTZAHL
KANN DAS SCHWEIBGERAT SCHADEN NEHMEN ODER DIE
GARANTIE IHRE GULTIGKEIT VERLIEREN.

1.3 ZUBEHOR (OPTIONAL)
Fragen Sie Ihren Handelsvertreter oder Handler.

1.4 ARBEITSZYKLUS UND UBERHITZUNG

Ein Arbeitszyklus umfasst zehn Minuten bei 40 °C Umgebungs-
temperatur, in denen das Gerat ohne zu Uberhitzen in seiner
Nennleistung schweiBen kann. Wenn das Gerét lberhitzt, wird
die Stromzufuhr unterbrochen und die Ubertemperatur-Anzeige
leuchtet auf. Um diesen Zustand zu beheben, warten Sie 15 Mi-
nuten, bis sich das Gerat abgekihlt hat. Reduzieren Sie Strom-
starke, Voltzahl oder Arbeitszyklusdauer, bevor Sie erneut mit
dem SchweiBen anfangen (siehe Seite 1V).

1.5 VOLT-AMPERE-KURVE

Volt-Ampere-Kurven zeigen die Héchstspannung und Ausgangs-
kapazitat der Stromstarke der Schwei3stromquelle. Die Kurven
aller anderen Einstellungen wurden in den gezeigten Kurven zu-
sammengefasst (siehe Seite IV).

WICHTIG: BEVOR SIE DAS GERAT UND SEINE AUSRUST-
UNG AN DAS STROMNETZ ANSCHLIEBEN, FUR DEN BE-
TRIEB VORBEREITEN ODER VERWENDEN, LESEN SIE
BITTE DIE SICHERHEITSHINWEISE.

2.1 ANSCHLIESSEN DER STROMQUELLE AN DAS
STROMNETZ.

WIRD DIE STROMZUFUHR WAHREND DES SCHWEIBVORG-
ANGS UNTERBROCHEN, KANN DIES ZU SCHWEREN
SCHADEN AM GERAT FUHREN.

Bitte Gberpriifen Sie das Typenschild des Gerats, um herauszufin-
den, ob die Steckdose mit einer geeigneten Sicherung versehen
ist. Alle Stromqguellenmodelle sind darauf ausgelegt, Schwankun-
gen in der Stromversorgung auszugleichen. Fir Abweichungen
von +15 % wird ein SchweiBstrom von +- 0,2 % geschaffen.

230V  BEVOR SIE DEN NETZSTECKER AN-

50-60 Hz SCHLIESSEN, STELLEN SIE SICHER,

DASS DER NETZSTECKER ZU IHREM

@ STROMNETZ PASST, UM EIN VERSA-

< > GEN DER STROMQUELLE ZU VERHIN-
DERN.

ACHTUNG: DIESES GERAT ENTSPRICHT NICHT DEM STAN-
DARD EN 61000-3-12. WENN ES AN EIN OFFENTLICHES NIE-
DERSPANNUNGSNETZ ANGESCHLOSSEN WIRD, LIEGT ES
IN DER VERANTWORTUNG DES ELEKTRIKERS ODER DES
GERATENUTZERS SICHERZUSTELLEN, DASS DAS GERAT
ANGESCHLOSSEN WERDEN DARF — FALLS NOTIG DURCH
RUCKSPRACHE MIT DEM VERTEILNETZBETREIBER.

EIN-/AUSSCHALTER:
Dieser Schalter hat zwei Positionen: EIN = und AUS = O.

o

22 UMGANG MIT UND TRANSPORT DER STROMQUELLE

BETRIEBSSICHERHEIT: SCHWEIBHELM — HANDSCHUHE -
SCHUHE MIT HOHEM SCHAFT

DIE SCHWEIBSTROMQUELLE WIEGT NICHT MEHR ALS 25
KG UND KANN VOM BETREIBER TRANSPORTIERT WER-
DEN. BITTE LESEN SIE SICH DIE FOLGENDEN VORSICHTS-
MABNAHMEN GUT DURCH.

Die Maschine kann leicht angehoben, bewegt und gehandhabt
werden, dennoch missen die folgenden Vorgénge stets beachtet
werden:

1. Die oben genannten Tatigkeiten kdnnen mithilfe des Giriffs
auf der Stromquelle vorgenommen werden.

2. Trennen Sie Stromquelle und Zubehér vom Stromnetz, bevor
Sie das Geréat anheben oder transportieren.

3. Schleifen, ziehen oder heben Sie das Gerat in keinem Fall an
den Kabeln.

2.3 ANSCHLIESSEN UND VORBEREITUNG DER AUS-

RUSTUNG ZUM STABSCHWEISSEN

SCHALTEN SIE DAS SCHWEISSGERAT AUS, BEVOR SIE
TEILE ANSCHLIESSEN.

SchlieBen Sie SchweiBzubehor sicher an, um einen Leis-
tungsverlust zu verhindern. Bitte befolgen Sie sorgsam die
beschriebenen SicherheitsmaBnahmen.

Befestigen Sie die gewiinschte Elektrode an der Elektroden-
klemme.

4. SchlieBen Sie die Massekabel-Schnellkupplung an die Ne-
gativbuchse (-) an und bringen Sie die Klemme in der Nahe

der SchweiB3zone an.
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FUNKTIONEN

SchlieBen Sie die Elektrodenkabel-Schnellkupplung an die
Positivbuchse (+) an.

Verwenden Sie die oben genannte Verbindung flir Schwei-
Ben mit gerader Polaritat; fir SchweiBen mit umgekehrter
Polaritat kehren sie den Anschluss um.

Nehmen Sie auf dem Geréat die Voreinstellung fir das
SchweiBen beschichteter Elektroden vor (Ziffer 5 - Bild 1 Sei-
te 3.).

Passen Sie den SchweiBstrom mittels Ampere-Wahlschalter
an (Ziffer 3 - Bild 1 Seite 3.).

Schalten Sie die Stromquelle ein.
ANSCHLIESSEN UND VORBEREITUNG DER AUS-

RUSTUNG ZUM WOLFRAM-INERTGAS-LICHTBO-
GENSCHWEISSEN.

2.4

SCHALTEN SIE DAS SCHWEISSGERAT AUS, BEVOR SIE
TEILE ANSCHLIESSEN.

SchlieBen Sie SchweiBzubehor sicher an, um einen Leis-
tungsverlust oder das Austreten geféahrlicher Gase zu verhin-
dern. Befolgen Sie bitte die in Abschnitt 1.0 beschriebenen
Sicherheitshinweise.

1. Stecken Sie die bendtigte Elektrode und den Stutzen in den
Elektrodenhalter. (Uberpriifen Sie den Befestigungsvor-
sprung und den Zustand der Elektrodenspitze.)

2. SchlieBen Sie die Massekabel-Schnellkupplung an die Posi-
tivbuchse (+) an und bringen Sie die Klemme in der Nahe der
SchweifB3zone an.

3. Verbinden Sie den Stromanschluss des Elektroden-

schweiBbrenners mit dem negativen Schnellanschluss (-)
und den SchweiBbrenner-Drucktasterstecker mit der ent-
sprechenden Buchse (Ziffer 10 - Bild 1 Seite 3.).

ACHTUNG: SIND DAS MASSEKABEL UND DAS SCHWEISS-
BRENNER-STROMKABEL WIE OBEN BESCHRIEBEN ANGE-
SCHLOSSEN, ERMOGLICHT DIES SCHWEISSEN MIT
GERADER POLARITAT. DIESER GENERATOR IST NICHT
FUR WOLFRAM-INERTGAS-LICHTBOGENSCHWEISSEN
(WIG-SCHWEISSEN) MIT UMGEKEHRTER POLARITAT GE-
EIGNET.

4. Stecken Sie die zylinderférmige Gasleitung in diese Halte-
rung (Ziffer 12 - Bild 1 Seite 3.) und befestigen Sie sie mit ei-
ner Schlauchklemme.

5. Stecken Sie die zylinderférmige Gasleitung in diese Halte-
rung (Ziffer 9 - Bild 1 Seite 3.). (Vorderseite)

6. Betatigen Sie den beleuchteten Schalter, um die Stromquelle
einzuschalten (Ziffer 1 - Bild 1 Seite 3.).

7. Wabhlen Sie den gewilinschten Modus (Ziffer 5, 5.1 - Bild 1
Seite 3.).

8. Stellen Sie sicher, dass kein Gas austritt.

9. Passen Sie den SchweiBstrom mittels Ampere-Wahlschalter
an (Ziffer 3 - Bild 1 Seite 3.).

25 ANLEITUNG WOLFRAM-INERTGAS-LICHTBOGEN-

SCHWEISSEN (WIG-SCHWEISSEN)

Stellen Sie die Betriebsartenauswahl zum manuellen WIG-
SchweiBen (Ziffer 5.1 - Bild 1 Seite 3.) auf folgende Position:

4
‘ T
Passen Sie die Abklhldauer an das Zeit-/Abklhl-Potentiometer
an (Ziffer 6 - Bild 1 Seite 3.).

2.6 AUTOMATISCHES WOLFRAM-INERTGAS-LICHTBO-
GENSCHWEISSEN (WIG-SCHWEISSEN)

Stellen Sie die Betriebsartenauswahl zum automatischen WIG-
SchweiBen (Ziffer 5.1 - Bild 1 Seite 3.) auf folgende Positi-
on:

4

"~

Passen Sie die Abkiihldauer an das Zeit-/Abkiihl-Potentiometer
an (Ziffer 6 - Bild 1 Seite 3.).

3.0 FUNKTIONEN
3.1 3.1 VORDERE/HINTERE ABDECKUNG
Bild 1.

Bild 2.
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1 - EIN/AUSSCHALTER - Dieser Schalter (Ziffer 1
- Bild 1 Seite 3.) hat zwei Einstellungen: I = EIN - O
= AUS.

1.1 - BETRIEBS-LED, BELEUCHTET (griin) (Zif-
fer 1.1 - Bild 1 Seite 3.): Diese LED leuchtet auf,
wenn das Gerat eingeschaltet wird.

2 - NACHGASREGULIERUNG - Regulierung (Zif-
fer 2 - Bild 1 Seite 3.) der Verzégerungszeit des
Léschgases per Schraubendreher zur Léschung
des SchweiBlichtbogens. Die Regulierungszeit be-
trégt zwei bis 20 Sekunden.
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3 — STROMSTARKE-WAHLSCHALTER - Ver-
wenden Sie den Bedienknopf (Ziffer 3 - Bild 1 Sei-
te 3.), um den SchweiBstrom zu regulieren.

4 — UBERHITZUNGSWARNLEUCHTE - Die gel-
be LED (Ziffer 4 - Bild 1 Seite 3.) auf der Vorderseite
zeigt eine Uberhitzung bei ibermé&Bigem Betrieb an.
Unterbrechen Sie den SchweiBvorgang; lassen Sie
die Stromquelle eingeschaltet, bis die Lampe aus-
geht, wodurch Ihnen das Gerét signalisiert, dass die
Temperatur wieder ein normales Niveau erreicht

hat.
',._ ° 5—- SCHWEISSEN-WAHLSCHALTER - Stellen Sie
e e mit dem Schalter den gew(inschten SchweiBmodus
e ein (Ziffer 5 - Bild 1 Seite 3.).
A
Y 5.1 — WIG-AUSWAHLSCHALTER - Stellen Sie mit
"‘v' dem Schalter den gewlinschten WIG-Modus ein
-e (Ziffer 5.1 - Bild 1 Seite 3.).
A

6 — ABKUHLZEIT-REGULIERUNG - Die Regulie-
rung der (Ziffer 6 - Bild 1 Seite 3.) Abklhlzeit kann in
allen Bereichen von 0,2 bis zehn Sekunden einge-
stellt werden und beginnt, nachdem der Tastschal-
ter des Brenners losgelassen wurde.

7 - PRAGASREGULIERUNG - Regulierung (Ziffer
7 - Bild 1 Seite 3.) der Verzdégerungszeit des Licht-
. bogenziinders mit einem Schraubendreher, um die
. Menge an Gas einzustellen, das zum SchweiBb-
renner geleitet wird und um das SchweiBbad zu
schitzen. Die Regulierungszeit liegt zwischen 0,1
und 1 Sekunden.

9 — GASLEITUNGSHALTERUNG — Verbinden Sie das Gaszulei-
tungsrohr (Ziffer 9 - Bild 1 Seite 3.) mit dem Elektrodenbrenner
und dann mit dieser Halterung und ziehen Sie es komplett fest.

10 — BRENNERSOCKELTASTER (Ziffer 10 - Bild 1 Seite 3.)
Wenn Sie einen WIG-Brenner mit Bananenanschluss verwenden,
koénnen Sie an den Generator den Adapter (Ziffer 10 - Bild 1 Seite
3.), den Sie in der Box finden.
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Zum Zusammensetzen befolgen Sie bitte die unten genannten
Schritte:

1. Entfernen Sie mithilfe eines Schraubendrehers die Schrau-
ben an der Maschinenvorderseite (Ziffer 10 - Bild 1 Seite 3.).

2. Entfernen Sie Anschluss A von Anschluss B.

3. Verbinden Sie Anschluss C und Anschluss B.

4. Stellen Sie sicher, dass alle Anschliisse ordnungsgeman
miteinander verbunden sind.

5. Befestigen Sie den Adapter mithilfe der Schrauben, die Sie

zuvor herausgedreht hatten.
12. Stecken Sie die zylinderférmige Gasleitung in diese Halte-
rung (Ziffer 12 - Bild 1 Seite 3.) und befestigen Sie sie mit einer
Schlauchklemme.

Stellen Sie sicher, dass alle Anschliisse dicht und festgezo-
gen sind, um Kraftverlust und Uberhitzung zu vermeiden.

ANMERKUNG: Die Stromquelle ist mit einer Antihaftfunktion aus-
gertstet, was die Stromzufuhr bei einem Kurzschluss oder im Fall,
dass die Elektrode klebt, unterbricht, wodurch sie leicht vom Ar-
beitsstiick entfernt werden kann. Diese Funktion wird in Betrieb
genommen, wenn Strom an den Generator geliefert wird, auch
schon wéhrend der anfénglichen Testphase. Deshalb wird jeder in
dieser Phase auftretende Kurzschluss als Fehler gewertet und die
Abgabeleistung wird daraufhin unterbrochen.

4.0 WARTUNG

WICHTIG: ZIEHEN SIE DEN NETZSTECKER UND WARTEN
SIE MINDESTENS FUNF MINUTEN, EHE SIE MIT DER WAR-
TUNG BEGINNEN. IN ZEITEN MIT HOHERER AUSLASTUNG
MUSS OFTER GEWARTET WERDEN.

Fiuhren Sie folgende Wartungsschritte alle drei (3) Monate
durch:
a. Tauschen Sie alle unleserlichen Etiketten aus.
b. Reinigen Sie die SchweiBterminals und ziehen Sie sie fest.
c. Reparieren oder ersetzen Sie beschéadigte SchweiBkabel.
d. Lassen Sie beschadigte Stromkabel von Fachleuten
ersetzen.
Fiihren Sie folgende Wartungsschritte alle sechs (6) Monate
durch:

a. Entfernen Sie mithilfe von Druckluft Staub aus dem In-
neren des Generators.

Fhren Sie diesen Schritt haufiger durch, wenn Sie an einem sehr
staubbelasteten Ort arbeiten.
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MOGLICHE FEHLFUNKTIONEN/SCHWEISSFEHLER — URSACHEN — ABHILFE

5.0

MOGLICHE FEHLFUNKTIONEN/SCHWEISS-

FEHLER — URSACHEN - ABHILFE

MOGLICHE FEHLFUNKTIONEN
SCHWEISSFEHLER

Der Generator schweiBt nicht.

MOGLICHE URSACHEN

A) Der Hauptschalter ist ausgeschaltet.

B) Die Stromzufuhr ist unterbrochen (eine oder
zwei Phasen fehlen).

C) Weitere

KONTROLLE UND ABHILFE

A) Schalten Sie den Netzschalter ein.

B) Lassen Sie sich den Befund bestatigen und eine
Reparatur durchflihren.

C) Fordern Sie beim Assistance-Centre Unterstiitz-
ung an.

Wahrend des SchweiBens wird der Ausgabe-
strom plétzlich unterbrochen, die griine LED
geht aus und die gelbe LED geht an.

Es ist zu einer Uberhitzung gekommen und das
automatische Schutzsystem hat sich einge-
schaltet. (Vgl. Arbeitszyklus)

Schalten Sie den Generator nicht ab und warten Sie,
bis die Temperatur so weit gesunken ist, dass die gel-
be LED wieder ausgeht (10 bis 15 Minuten).
Reduzierte SchweiBstarke

Die aus dem Gerat herausfiihrenden Drahte
sind nicht richtig angeschlossen.

Eine Phase fehlt.

Stellen Sie sicher, dass alle Dréhte intakt sind, dass
die Zangen intakt sind und frei von Rost, Farbe oder
Ol an die SchweiBoberflache angebracht werden.

SchweiBbogen zu lang

Falsches Bewegen der Elektroden

UbermaBiger Strahl SchweiBstrom zu hoch Falsche Brennerpolaritat, senken Sie die Stromwerte
Krater Schnelles Entfernen der Elektroden
Einschliisse. UnsachgemaBe Reinigung und schlechtes Auftragen der Lackierung

Unerwiinschter Einbrand

Vorwartsgeschwindigkeit zu hoch SchweiBstrom zu gering

Festkleben

SchweiBbogen zu kurz
Strom zu gering

Erhéhen Sie die Stromwerte

Durchbrennen und Porositat

Feuchte Elektroden Bogen zu lang Falsche Brennerpolaritat

Anschlisse

Stréme zu hoch. Schmutzige Materialien

Die Elektrode schmilzt beim WIG.

Falsche Brennerpolaritat, Gasart ungeeignet
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DESCRICAO TECNICA

1.0 DESCRICAO TECNICA

11 DESCRICAO

O sistema consiste num gerador moderno de corrente directa
para soldar metais desenvolvido via a aplicagao do inversor. Esta
tecnologia especial permite a produgéo de geradores compactos
e leves com alto desempenho. A sua capacidade de ajuste, efi-
cécia e consumo energético fazem com que seja uma ferramenta
de trabalho excelente adequada a soldadura de eléctrodo reves-
tido e GTAW (TIG).

1.2 DADOS TECNICOS
PLACA DE DADOS

PRIMARIA

MMA TIG
Corrente monofasica 230V
Frequéncia 50/60 Hz
Consumo Eficaz 155A 10A
Consumo méaximo 225A 146 A

SECUNDARIO

Tens&o de circuito aberto 49,5V
Corrente de soldadura 10A =160 A
Ciclo de funcionamento 30% 160 A
Ciclo de funcionamento 35% 160 A
Ciclo de funcionamento 60% 140 A
Ciclo de funcionamento 100% 120 A
Classe de protecgdo IP23S
Classe de isolamento H
Peso 9,5Kg
Dimensdes 205 x 345 x 460 mm
Normas Europeias EN 60974.1 / EN 60974.10

A maquina pode ser ligada a um grupo conversor com a poténcia
que cumpre com as especificagdes de dados e tendo as seguin-
tes caracteristicas:

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

IMPORTANTE: CERTIFIQUE-SE QUE A FONTE DE ALIMEN-
TACAO CUMPRE OS REQUISITOS ACIMA. AO SE EXCEDER
A VOLTAGEM ESPECIFICADA PODERA DANIFICAR A MAQ-
UINA DE SOLDADURA E INVALIDAR A GARANTIA.

1.3 ACESSORIOS (OPCIONAIS)
Consulte o seu agente local ou vendedor.
1.4 CICLO DE FUNCIONAMENTO E SOBREAQUECIMENTO

O ciclo de funcionamento é a percentagem de 10 minutos a tem-
peratura ambiente de 40°C que a unidade pode soldar a sua sa-
ida nominal sem que sobreaqueca. Se a unidade sobreaquecer,
a saida para e acende a luz de sobre temperatura. Para corrigir
este problema, deixe que a unidade arrefega durante quinze mi-
nutos. Reduza a amperagem, voltagem ou ciclo de funcionamen-
to antes que volte a soldar (Consulte a pagina IV).

1.5 VOLT - CURVAS AMPERE

As curvas volt-ampere demonstram a méxima voltagem e capaci-
dades de saida de amperagem da fonte de alimentagéo de solda-
dura. As curvas de outras regulagdes recaem sobre as curvas
ilustradas (Consulte a pagina IV).

2.0 INSTALACAO

IMPORTANTE: ANTES DE FAZER A LIGACAO, PREPARA-
CAO OU UTILIZAGAO DO EQUIPAMENTO, LEIA AS PRECAU-
COES DE SEGURANCA.

2.1 LIGAR A FONTE DE ALIMENTAGAO A REDE DE FOR-
NECIMENTO DE ENERGIA.

O EQUIPAMENTO PODE FICAR SERIAMENTE DANIFICADO
SE A FONTE DE ALIMENTACAO FOR DESLIGADA DURANTE
AS OPERACOES DE SOLDADURA.

Certifiqgue-se que a tomada esta equipada com o fusivel indicado
na etiqueta de especificagdes na fonte de alimentagdo. Todos os
modelos de fonte de alimentagao estdo concebidos para compen-
sar as variagdes de fornecimento de energia. Para as variagbes
de + 15%, é criada uma variagéo de corrente de soldadura de +-
0,2%.

230V

- ANTES DE INSERIR A TOMADA ELECT-
50-60 Hz RICA E DE MODO A EVITAR UMA PER-

DA DE FONTE DE ALIMENTAGAO,
(@)  CERTIFIQUE-SE QUE A TOMADA COR’
RESPONDE A TOMADA PRETENDIDA.

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 CONDUCAO ASSIM COMO INTER-
FERENCIAS POR RADIACAO.

INTERRUPTOR: Este interruptor tem duas posigoes:
LIGADO = | e DESLIGADO = O.

o

2.2 MANUSEAMENTO E TRANSPORTE DA FONTE DE
ALIMENTACAO

SEGURANCA DO OPERADOR: CAPACETE DE SOLDADOR —
LUVAS - SAPATOS COM PEITO DE PE ELEVADO.

A FONTE DE ALIMENTAGCAO DE SOLDADURA NAO PESA
MAIS DO QUE 25 KG E PODE SER TRANSPORTADA PELO
OPERADOR. LEIA AS SEGUINTES PRECAUCOES CUIDADO-
SAMENTE.

A maquina é facil de levantar, transportar e manusear, embora
devam ser sempre cumpridos os seguintes procedimentos:

1. As operagbes acima referidas podem ser operadas pela
pega na fonte de alimentacéo.

2. Desligue sempre a fonte de alimentacgéo e acessoérios da fon-
te principal antes das operagdes de levantamento ou manu-
seamento.

3. Na&o arraste, puxe ou levante o equipamento pelos cabos.

23 LIGACAO E PREPARAGAO DO EQUIPAMENTO
PARA SOLDADURA COM VARETA.

DESLIGAR A MAQUINA DE SOLDAR ANTES DE FAZER AS
LIGACOES.

Ligue todos os acessorios de soldadura com seguranca para
evitar a perda de energia. Siga cuidadosamente as precau-
coOes de seguranca descritas.

Ajuste o eléctrodo seleccionado ao grampo de eléctrodo.

4. Ligue o cabo a terra de ligagéo rapida ao receptaculo nega-
tivo (-) e localize o grampo junto & zona de soldadura.

5. Ligue o cabo de eléctrodo de ligagao rapida ao receptaculo
positivo (+).

6. Utilize a ligacdo acima para a soldadura de polaridade direc-
ta, vire a ligagéo se pretende polaridade inversa.
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7. Programe a soldadura por eléctrodo revestido na unidade 3.0 FUN(;()ES

(Rif.5 - Foto 1 pagina 4.).

I-_ 3.1 PAINEL DIANTEIRO/TRASEIRO

8. Ajuste a corrente de soldadura com o selector de ampere Figura 1.

(Rif.3 - Figura 1 P&gina 3.).
9. Ligue a fonte de alimentagéo
2.4  LIGAGAO E PREPARAGAO DO EQUIPAMENTO

PARA SOLDADURA TIG.

DESLIGUE A MAQUINA DE SOLDAR ANTES DE FAZER AS
LIGACOES.

Ligue os acessérios para soldar com segurancga para evitar per-
das de poténcia ou fugas de gases perigosos. Siga as instrugées
de seguranga descritas na secgéo 1.0.

1. Ajuste o eléctrodo e bocal indicados ao suporte de eléctrodo
(Verifique a protrusdo e estado da ponte de eléctrodo).

2. Ligue o cabo a terra de ligagao rapida ao receptaculo positi-
Vo (+) e o grampo perto da zona de soldadura.
3. Ligue o conector de cabo da tocha em eléctrodo ao terminal

negativo (-) de ligacéo rapida e o conector do botao de arran-
que da tocha ao respectivo interruptor (Rif.10 - Figura 1 Pag-
ina 3.).

ATENGAO: O CONECTOR DE CABO A TERRA E O CABO DA
TOCHA LIGADOS TAL COMO DESCRITO ACIMA RESULTA-
RA NUMA SOLDADURA DE POLARIDADE DIRECTA. ESTE
GERADOR NAO E ADEQUADO PARA SOLDADURA TIG COM
POLARIDADE INVERSA.

4. Coloque o tubo de gas cilindrico no encaixe (Rif.12 - Figura
1 Pagina 3.) e aperte com uma bragadeira de fixagao de tu-
bo.

5. Ligue o tubo de gés da tocha ao encaixe de saida de gas
(Rif.9 - Figura 1 P&gina 3.) (painel dianteiro).

6. Pressione o interruptor aceso para ligar a fonte de alimenta-
¢éao (Rif.1 - Figura 1 Pagina 3.).

7. Seleccione a modalidade wants (Rif.5, 5.1 - Figura 1 Pagina
3.).

8. Certifique-se que nédo ha fugas de gas.

9. Ajuste a corrente de soldadura ao selector de amperes (Rif.3
- Figura 1 Pagina 3.).

2.5 SOLDADURA TIG MANUAL.

Para soldadura TIG manual, coloque o selector de modo de sol-
dadura para a (Rif.5.1 - Figura 1 Pagina 3.) posicédo: 4

1
Ajuste o tempo de descida de corrente com o tempo/potenciom-
etro de descida de corrente (Rif.6 - Figura 1 Pagina 3.)

2.6 SOLDADURA TIG AUTOMATICA.

Para a soldadura TIG automatica, programe o selector de modo
de soldadura para (Rif.5.1 - Figura 1 Pagina 3.) a posi-
¢éo: 7

‘ "
Ajuste o tempo de descida de corrente através do tempo/potenci-
6metro de descida de corrente (Rif.6 - Figura 1 Pagina 3.)

Figura 2.
I
1 - INTERRUPTOR LIGAR/DESLIGAR este inter-
ruptor (Rif.1 - Figura 1 Pagina 3.) tem duas posi-
) goes: | = LIGADO — O = DESLIGADO.

3PT



MANUTENCAO

1.1 — DEL ACESO (Verde) (Rif.1.1 - Figura 1 Pag-
ina 3.): este del acende quando a maquina é ligada.

2 - REGULAGAO POS GAS (Rif.2 - Figura 1 Pag-
ina 3.) Regulagéo do tempo de atraso do gas de ex-
tingdo com chave de fendas no que respeita a
extingdo do arco de soldadura. O tempo de regula-
¢ao é de 2 a 20 segundos.

X 3-SELECTOR DE AMPERAGEM utilize o botdo
de arranque (Rif.3 - Figura 1 P&gina 3.) para re-
gular a corrente de soldadura.

4 - LUZ DE AVISO DE SOBREAQUECIMENTO
O DEL amarela (Rif.4 - Figura 1 Pégina 3.) no
painel dianteiro e indica o sobreaquecimento de-
vido a um ciclo de funcionamento excessivo. In-
terrompa a operagéo de soldadura; deixe a fonte
de alimentagao ligada até a lampada apagar, in-
dicando que a temperatura voltou ao normal.

-
"._ e 5 - SELECTOR DE MODO DE SOLDADURA Se-
e leccione (Rif.5 - Figura 1 Pagina 3.) a modalidade
e de soldadura pretendida utilizando o interruptor.
A
. 5.1 — SELECTOR DE MODO TIG Seleccione
I"v ° (Rif.5.1 - Figura 1 Pagina 3.) a modalidade TIG pre-
o tendida utilizando o interruptor.
A
. . 6 - REGULAGCAO DE DESCIDA DE CORRENTE A
~~. regulagdo (Rif.6 - Figura 1 Pagina 3.) do tempo de
20 .« descida de corrente pode ser programada continu-
| descida d d da conti
. - amente de 0.2 a 10 segundos e funciona depois de
oi sec. 10 libertar o botdo de arranque da tocha.
2s 7 — REGULACAO PRE GAS Regulacio do tempo
S \. Jdeatraso (Rif.7 - Figura 1 Pagina 3.) do arco primar-
o I . o utilizando uma chave de fendas a respeito do gas
\ * que tem de chegar a tocha para proteger o banho
01 ey %5 de soldadura. Tempo de regulagao de 0,1 a 1 se-

gundos.

9 — ENCAIXE DE SAIDA DE GAS Ligue o tubo de gas que vai
para a tocha de eléctrodo a este encaixe e ajuste bem (Rif.9 - Fi-
gura 1 Pagina 3.).

10 — INTERRUPTOR DO BOTAO DE ARRANQUE DA TOCHA
(Rif.10 - Figura 1 Pagina 3.).

Se utilizar uma tocha TIG com um conector banana, pode montar
o adaptador que se encontra na caixa ao gerador (Rif.10 - Figura
1 Pégina 3.).

Figura 3.

Siga os passos abaixo para a montagem:

1. Retire os parafusos com uma chave de fendas na parte dian-
teira da maquina (Rif.10 - Figura 1 Pagina 3.)

Desligue o conector A do conector B;

Ligue o conector C ao conector B;

Certifique-se que os conectores estdo bem ligados;

Monte o adaptador com uma chave de fendas e os parafusos
que removeu anteriormente.

12. INSIRA O TUBO DE GAS CILINDRICO NESTE ENCAIXE
(Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.) e ajuste com uma bragadeira de fixa-
¢ao de tubo.

Certifique-se que estas ligacoes estao bem ajustadas de
modo a evitar perdas de poténcia e sobreaquecimento.

o~ wn

NOTA: a fonte de alimentagao é fixa com um dispositivo anti-cola
que corta a poténcia se houver um curto-circuito de saida ou se o
eléctrodo ficar colado e permitindo a facil remogdo da pega de tra-
balho. Este dispositivo entra em funcionamento quando o gerador
é alimentado com energia, incluindo o periodo inicial de verifica-
¢do. Como tal, na eventualidade de ocorrer uma carga de entrada
ou curto-circuito durante esta fase, é tida como uma falha e a po-
téncia de saida é cortada.

4.0 MANUTENGAO

IMPORTANTE: DESLIGUE A FICHA DE POTENCIA E AGUAR-
DE 5 MINUTOS ANTES DE REALIZAR QUALQUER MANU-
TENCAO. MANUTENCOES DEVEM SER EFECTUADAS MAIS
FREQUENTEMENTE EM CONDICOES DE MAIOR DESGASTE
OPERACIONAL PESADO.

Devem ser realizadas as seguintes operagdes todos os trés

(3) meses:

a. Substitua etiquetas ilegiveis.

b. Limpe e ajuste os terminais de soldadura.

c. Repare ou substitua cabos de soldadura danificados.

d. Os cabos de transmiss@o danificados devem ser substi-

tuidos por pessoal especializado.
Devem ser realizadas as seguintes operacé6es todos os seis
(6) meses:

a. Retirar todo o p6 depositado dentro do gerador utilizando
um jacto de ar seco.

Esta operagao deve ser realizada com mais regularidade em lo-
cais de trabalho com muito pé.
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5.0

TIPOS DE ANOMALIAS / FALHAS DURANTE

A SOLDADURA O INTERRUPTOR - CAUSAS

— SOLUCOES

TIPOS DE ANOMALIAS
FALHAS DE SOLDADURA

O gerador néo solda.

CAUSAS POSSIVEIS

A) O interruptor principal esta desligado.
B) A linha alimentadora esté interrompida (falta
uma ou duas fases).

C) Outro.

CONTROLO E SOLUCOES

A) Ligue a rede de alimentagao.
B) Verifique e concerte.
C) Peca a ajuda do Centro de Assisténcia.

Durante a soldagem, a corrente de saida é in-
terrompida de repente, o del verde esta desliga-
do e o del amarelo acende.

Ocorreu um sobreaguecimento e acendeu a pro-
tecgao automatica. (Consulte ciclos de trabalho).

Mantenha o gerador ligado e aguarde que a temper-
atura desca novamente (10-15 minutos) até ao ponto
em que o interruptor amarelo se desliga de novo.

Poténcia de soldadura reduzida.

Os cabos de saida nao estéo ligados correcta-
mente.
Falta uma fase.

Certifique-se que os cabos estdo intactos, que ex-
istem suficientes alicates e que estdo colocados so-
bre a superficie de soldadura livres de ferrugem, tinta
ou éleos.

Jactos em excesso.

Arco de soldadura muito comprido.
Corrente de soldadura muito alta.

Polaridade da tocha errada, baixar os valores das
correntes.

Cratera.

Remocéo imediata dos eléctrodos.

Inclusdes.

Limpeza inadequada e ma distribuigdo da camada.
Movimento anémalo dos eléctrodos.

Penetragao Inadequada.

Velocidade de marcha avante muito alta. Corrente

de soldadura muito baixa.

Colagem.

Arco de soldadura muito curto.
Corrente muito baixa.

Aumente os valores de corrente.

Sopragem e porosidade.

Eléctrodos humidos. Arco muito comprido. Polaridade da tocha incorrecta.

Tomadas.

Correntes muito altas. Materiais sujos.

O eléctrodo derrete em TIG.

Polaridade da tocha incorrecta. Tipo de gas inadequado.
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TEKNISK BESKRIVNING

SV

1.0 TEKNISK BESKRIVNING

1.1 BESKRIVNING

Systemet bestar av en modern likstrémsgenerator for att svetsa
metaller. Det har utvecklats genom att tilldmpa invertern. Denna
speciella teknologi méjliggdr konstruktionen av kompakta latta ge-
neratorer med hdg prestanda. Dess justeringsférmaga, effektivitet
och energiférbrukning gor det till ett utmarkt arbetsredskap for
tackta elektroder och GTAW-(TIG) svetsning.

1.2 TEKNISKA DATA
MARKPLAT
PRIMAR DATA
MMA TIG
Enfastillférsel 230V
Frekvens 50/60 Hz
Faktisk forbrukning 155A 10A
Maximal férbrukning 225A 14,6 A
SEKUNDAR DATA
Oppen kretsspanning 49,5V
Svetsstrom 10A+160A
Driftcykel 30% 160 A
Driftcykel 35% 160 A
Driftcykel 60% 140 A
Driftcykel 100% 120 A
Skyddsklass IP23S
Isoleringsklass H
Vikt 9,5 Kg
Matt 205 x 345 x 460 mm
Europeiska standarder EN 60974.1 / EN 60974.10

Maskinen kan anslutas till en motorstrémgenerator som uppfyller
specifikationerna pa markplaten och som har féljande egenska-
per:

- Utspanning mellan 185 och 275 V AC.
- Frekvens mellan 50 och 60 Hz.

VIKTIGT: SE TILL ATT STROMKALLAN UPPFYLLER OVAN-
STAENDE KRAV. OM DEN SPECIFICERADE SPANNINGEN
OVERSKRIDS, KAN SVETSMASKINEN SKADAS OCH GA-
RANTIN ANNULLERAS.

1.3 TILLBEHOR (VALFRIA)
Konsultera din omradesagent eller aterforséljaren.

1.4 DRIFTCYKEL OCH OVERHETTNING

Driftcykeln ar procenttalet av 10 minuter som enheten kan svetsa
vid 40°C med nominell uteffekt utan 6verhettning. Om enheten
Overhettas, stoppas uteffekten och indikatorn for évertemperatur
tands. Véanta i femton minuter sa att enheten hinner kylas av for
att ratta till situationen. Minska amperetalet, spanningen eller drift-
cykeln innan du bérjar svetsa igen (Se sid. 1V).

1.5 VOLT - AMPEREKURVOR

Volt-amperekurvor visar maximal spanning och amperevarde i
svetsmaskinens stromkalla. Kurvor fér andra instéllningar faller
under de kurvor som visas (Se sid. IV).

2.0 INSTALLATION

VIKTIGT: INNAN DU ANSLUTER, FGRBEREDEB ELLER AN-
VANDER UTRUSTNINGEN, SKA DU LASA SAKERHETSF-
ORESKRIFTERNA.

2.1 ANSLUTA STROMKALLAN TILL HUVUDELNATET.

OM STROMKALLAN STANGS AV UNDER SVETSNINGEN,
KAN UTRUSTNINGEN SKADAS ALLVARLIGT.

Kontrollera att stromuttaget &r utrustat med sakringen som indike-
ras pa stromkallans etikett med egenskaper. Alla modeller av
stromkallor &r konstruerade for attkompensera strémtillférselvari-
ationer. For variationer pa + 15%, skapas en svetsstromsvariation
pa +- 0,2 %.

230V
50-60 Hz

J

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.

INNAN DU SATTER | HUVUDKONTAK-
TEN SKA DU KONTROLLERA ATT HU-
VUDSTROMMEN OVERENSSTAMMER
MED ONSKAD STROMFORSORJNING
FOR ATT UNDVIKA ATT STROMKALLA-

STRC')M@RYTARE PA/AV: denna strombrytare har tva
lagen: PA = 1och AV = 0.

o

2.2 HANTERING OCH TRANSPORT AV STROMKALLAN

OPERATORENS SAKERHET: SVETSHJALM - HANDSKAR -
SKOR MED HOG VRIST.

SVETSSTROMKALLAN VAGER INTE MER AN 25 KG OCH
KAN HANTERAS AV OPERATOREN. LAS FOLJANDE FORS-
IKTIGHETSATGARDER NOGA.

Maskinen ar latt att lyfta, transporter och hantera, men man maste
alltid félja nedanstaende steg:

1. Atgarderna som namns nedan kan mandvreras med hjalp av
handtaget pa stromkallan.

2. Koppla alltid ifran stromkallan och tillbehéren fran huvudtill-
forseln innan du utfér lyft- eller hanteringsatgarderna.

3. Du ska aldrig dra, trycka eller lyfta utrustningen i kablarna.

2.3 ANSLUTNING OCH FORBEREDELSE AV UTRUST-

NINGEN FOR FOGSVETSNING.

STANG AV SVETSEN INNAN DU UTFOR ANSLUTNINGARNA.
Anslut alla svetstillbehér ordentligt fér att forhindra stromf-
orlust. Folj noga sakerhetsanvisningarna som beskrivs.
Installera den valda elektroden pa elektrodklamman.

4. Anslut jordkabelns snabbkoppling till den negativa (-) termi-

nalen och lokalisera klamman nara svetsomradet.

5. Anslut elekirodkabelns snabbkoppling till den positiva (+) ter-
minalen.

6. Anvand anslutningen ovan for svetsning av rak polaritet. For
en omvand polaritet, vinder du anslutningen.

7. Pa enheten som forinstéllts fér en svetsning med bekladd
elektrod (ref. 5 - Figur 1 Sid. 3.).

I‘-

8. Justera svetsstrommen med amperevéljaren (ref. 3 - Figur 1
Sid. 3.).

9. Satt pa stromkallan

2.4 ANSLUTNING OCH FORBEREDELSE AV UTRUST-

NINGEN FOR BAGSVETSNING MED TUNGSTENGAS
(TIG).

STANG AV SVETSEN INNAN DU UTFOR ANSLUTNINGARNA.

Anslut svetstillbehoren sakert for att undvika stromavbrott
eller lackage av farliga gaser. Félj noga sékerhetsanvisninga-
rna som beskrivs i avsnitt 1.0.

1. Installera den dnskade elektroden och munstycket pa elek-
trodhallaren (kontrollera framskjutningen och tillstandet for
elektrodspetsen).
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FUNKTIONER

2. Anslut jordkabelns snabbkoppling till den positiva (+) termi-
nalen och lokalisera kldmman nara svetsomradet.
3. Anslut elektrodbréannarens elkabelkontakt till den negativa

snabbkopplingsterminalen (-) och brannarens tryckknapps-
kontaktdon till motsvarande uttag (ref. 10 - Figur 1 Sid. 3.) .

VARNING: JORDKABELNS KONTAKTDON OCH BRANNAR-
ENS ELKABEL SOM AR ANSLUTEN SOM OVAN LEDER TILL
EN RAK POLARITETSSVETSNING. DENNA GENERATOR
PASSAR INTE FOR GTAW-(TIG) SVETSNING MED OMVAND
POLARITET.

4. Sétticylindergasledningen i denna koppling (ref. 12 - Figur 1
Sid. 3.) och sékra den med en slangklamma.

5. Anslut brénnarens gasledning till gasuttagets koppling (ref. 9
- Figur 1 Sid. 3.) (frontpanel).

6. Tryck pa den belysta brytaren for att satta pa stromkallan
(ref. 1 - Figur 1 Sid. 3.) .

7. Valj dnskat lage (ref. 5, 5.1 - Figur 1 Sid. 3.) .

8. Kontrollera att det inte finns nagra gaslackor.

9. Justera svetsstrdmmen med amperevéljaren (ref. 3 - Figur 1
Sid. 3.) .

2.5 MANUELL GTAW-(TIG) SVETSNING.

Foér manuell TIG-svetsning, stéll in svetsningslagesvaljaren (ref.
5.1-Figur 1 Sid. 3.)ilage: 4

T
Justera strémminskningstiden med tids- och strémminskningspot-
entiometern (ref. 6 - Figur 1 Sid. 3.)

2.6 AUTOMATISK GTAW-(TIG) SVETSNING.

For automatisk TIG-svetsning, stall in svetsningslagesvaljaren
(ref. 5.1 - Figur 1 Sid. 3.) i lage: P

'-g

Justera stromminskningstiden med tids- och strémminskningspot-
entiometern (ref. 6 - Figur 1 Sid. 3.) .

3.0 FUNKTIONER
3.1 FRAMRE/BAKRE PANELEN
Figur 1.

Figur 2.

1-STROMBRYTARE PA - AV denna strombrytar-
e (ref. 1 - Figur 1 Sid. 3.) hartvalagen::1=PA-O
=AV.

1.1 - LED PA LYSER (gron) (ref. 1.1 - Figur 1 Sid.
3.) : denna LED-indikator tdnds d& maskinen satts
pa.

2 — EFTERGASREGLERING (ref. 2 - Figur 1 Sid.
3.) for férdrojningstiden fér slackningsgasen med
skruvmejseln for att slacka svetsbaden. Regle-
. ringstid fran 2 till 20 sekunder.

3 — AMPEREVALJARE Anvéand kontrollmanév-
erratten (ref. 3 - Figur 1 Sid. 3.) for att reglera
svetsstrémmen.

4 — VARNINGSLAMPA FOR OVERHETTNING
Den gula LED-indikatorn (ref. 4 - Figur 1 Sid. 3.)
pa frontpanelen indikerar dverhettning pa grund
av en 6verdriven driftcykel. Avbryt svetsningen.
Lat stromkallan vara pa tills lampan slocknar for
att signalera att temperaturen har atergatt till nor-

malt varde.
™
Fe . .
i—e 5 — SVETSLAGESVALJARE Anvand strombrytar-
1eae en (ref. 5 - Figur 1 Sid. 3.) for att reglera svetslége.
A
f=o . . N .
e 5.1 — GTAW-LAGESVALJARE Anvand strombryt-
r~ aren (ref. 5.1 - Figur 1 Sid. 3.) for att reglera GTAW-
A lage.

6 — REGLERING AV STROMMINSKNINGEN Reg-

y ' leringen av (ref. 6 - Figur 1 Sid. 3.) strdmminskn-

° ingstiden kan stallas in kontinuerligt fran 0,2 till 10
sekunder och fungerar efter att svetsknappen har
slappts.
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UNDERHALL

SV

7 - FORGASREGLERING Reglering (ref. 7 - Figur
1 Sid. 3.) av férdrdjningstiden fér bagens primer
med skruvmejseln nar det géller gasen som ska an-
landa till svetsen for att skydda svetsbadet. Regle-
ringstid fran 0,1 till 1 sekund.

9 — GASUTLOPPETS KOPPLING Anslut den till gasledningen
(ref. 9 - Figur 1 Sid. 3.) till elektrodsvetsen pa denna koppling och
dra at ordentligt.

10 - UTTAG PA SVETSTRYCKKNAPPEN (ref. 10 - Figur 1 Sid.
3.).

Om du anvéander en TIG-svets med ett banankontaktdon, kan du
montera adaptern pa generatorn (ref. 10 - Figur 1 Sid. 3.) som
finns i ladan.

Figur 3.

F6lj nedanstaende procedur for att montera den:

1. Tabort skruvarna pa maskinens framsida med en skruvmej-
sel (ref. 10 - Figur 1 Sid. 3.)

12. SATT | CYLINDERGASLEDNINGEN | DENNA KOPPLING
(ref. 12 - Figur 1 Sid. 3.) och s&kra den med en slangklamma.

Se till att dessa anslutningar ar vél atdragna for att undvika
strémavbrott och 6verhettning.

OBS: Strémkéllan &r utrustad med en sdrskild anordning som
stdnger av strémmen vid kortslutning eller om elektroden fastnar,
fér att den I4tt ska kunna avldgsnas fran arbetsstycket. Denna an-
ordning aktiveras da strémmen tillférs generatorn, &ven under den
inledande kontrollperioden. Darfér kommer alla belastningar och
kortslutningar som intréffar under denna fas att behandlas som fel
och gédra sa att uteffekten stdngs av.

4.0 UNDERHALL

VIKTIGT: KOPPLA IFRAN KONTAKTEN OCH VANTA | MINST
5 MINUTER INNAN DU UTFOR UNDERHALLSARBETET. UN-
DERHALLET MASTE UTFORAS OFTARE | FORHALLANDEN
MED TUNG DRIFT.

Utfor foljande atgérder var tredje manad:

a. Byt ut eventuella olasliga etiketter.
b. Rengdr och dra &t svetsterminalerna.
c. Reparera eller byt ut skadade svetskablar.

d. Lat specialiserad personal byta ut stromkabeln om den &r
skadad.

Utfor foljande atgérder var sjatte manad:

a. Tabort eventuellt damm inuti generatorn med en strale torr
luft.

Utfér denna atgard oftare da du arbetar pa mycket dammiga plat-

2. Koppla bort kontaktdon A fran kontaktdon B; ser
3. Anslut kontaktdon C till kontaktdon B; '
4. Se till att kontaktdonen &r val an.slutna; i 5.0 TYPER AV FEL/SVETSFEL _ ORSAKER N
5. Montera adaptorn med skruvmejseln genom att anvanda de LOSNINGAR
skruvar du tog bort tidigare.
TYPER AV FEL MOJLIGA ORSAKER KONTROLLER OCH LOSNINGAR

SVETSFEL

Generatorn svetsar inte.
saknas).

C) Annat.

A) Huvudstrémbrytaren ar avstangd.
B) Strdmledningen ar avbruten (en eller tva faser

A) Satt pa huvudstrommen.
B) Kontrollera och reparera.
C) Be att Hjalpcentret ingriper.

Under svetsningen, avbryts plétsligt den ut-
gaende strommen, den gréna LED-indikatorn
slocknar och den gula LED-indikatorn tands.

Overhettning har uppstatt och det automatiska
skyddet har aktiverats. (Se arbetscykler).

Lat generatorn vara pa och vanta tills temperaturen
har sjunkit igen (10-15 minuter) till punkten dar den
gula strémbrytaren slocknar igen.

Svetsstrdmmen minskar.
En fas saknas.

De utgaende kablarna &r inte korrekt anslutna.

Kontrollera att ledningarna ar intakta, att tangen ér till-
rackligt och att den appliceras pa svetsytan som ar
ren fran rost, malarfarg och olja.

Alltfor stark strale. Svetsbagen 4r for lang.

Svetsstrommen ar for hog.

Fel brannarpolaritet. Sénk de aktuella vardena.

Kratrar.

Snabb borttagning av elektroderna.

Inklusioner.

Olamplig rengdring och dalig distribution av belaggningen.
Felaktig rérelse hos elektroderna.

Olamplig penetrering.

Hastigheten framat &r for hdg. Svetsstrommen &r for lag.

Svetsbagen ar for kort.

Fastnar. Strémmen &r for lag.

Oka de aktuella vérdena.

Blasning och porositet.

Fuktiga elektroder. Bagen ar for lang. Felaktig brannarpolaritet.

Uttag.

Strémmen &r for hdg. Smutsiga material.

Elektroden smélter i TIG.

Felaktig brannarpolaritet. Felaktig gastyp.
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TECHNISCHE BESCHRIJVING

NL

1.0 TECHNISCHE BESCHRIJVING

2.0 MONTAGE

1.1 BESCHRIJVING

Het systeem bestaat uit een moderne generator voor gelijk-
stroom, die gevormd wordt door de werking van een omvormer,
voor het lassen van metaal. Deze speciale technologie maakt de
productie van compacte, lichtgewicht generators met een hoog
vermogen mogelijk. Dankzij de instelbaarheid, de efficiéntie en
het energieverbruik is het een uitstekend werkinstrument voor het
lassen met beklede elektroden en booglassen met niet-smeltende
elektroden (onder inert gas).

1.2 TECHNISCHE GEGEVENS
LABEL MET TECHNISCHE GEGEVENS
PRIMAIRE

MMA TIG
Eénfase aansluiting 230V
Frequentie 50/60 Hz
Effektief verbruik 155A 10A
Maximaal verbruik 22,5A 14,6 A

SECUNDAIRE

Spanning van het open circuit 49,5V
Lasstroom 10A+160 A
Belastbaarheidscyclus 30% 160 A
Belastbaarheidscyclus 35% 160 A
Belastbaarheidscyclus 60% 140 A
Belastbaarheidscyclus 100% 120 A
Beschermingsklasse IP23S
Isolatieklasse H
Gewicht 9,5 Kg
Afmetingen 205 x 345 x 460 mm
Europese normen EN 60974.1 / EN 60974.10

Het apparaat kan worden aangesloten op een motor-generator
die voldoet aan de de parameters die vermeld staan op het etiket
met de technische gegevens en de volgende eigenschappen
heeft:

- Ultgangsspanning 185 tot 275 Volt wisselstroom.
- Frequentie van 50 tot 60 Hz

BELANGRIJK: LET EROP, DAT DE AANSLUITING VOLDOET
AAN DE VERMELDE PARAMETERS. OVERSCHRIJDING VAN
DE SPANNING KAN HET LASAPPARAAT BESCHADIGEN EN
DE GARANTIE ONGELDIG MAKEN.

1.3 ACCESSOIRES (OPTIONEEL)
Neem contact op met de lokale dealers.
1.4 BELASTBAARHEID EN OVERVERHITTING

De belastbaarheid wordt uitgedrukt in procenten van 10 minuten
bij een omgevingstemperatuur van 40 ° C, gedurende welke met
het apparaat kan worden gelast op het nominale vermogen, zon-
der dat oververhitting ontstaat.

Als het apparaat oververhit raakt, stopt de uitvoer en gaat het
lampje van de temperatuur-indicator branden. In dat geval 15 mi-
nuten wachten tot het apparaat is afgekoeld. Vé6r het verder gaan
met lassen de stroom, de spanning of de belastbaarheidscyclus
verlagen (zie blz IV).

1.5 SPANNINGS- EN STROOMKROMME

De spannings en stroomkromme tonen de maximale mogelijkhe-
den van uitgangsspanning en -stroom van de lastrafo. De krom-
men van andere instellingen vallen onder de getoonde krommen
(zie blz. 1V).

BELANGRIJK : VOOR DE AANSLUITING, HET VOORBERE-
IDEN OF HET GEBRUIK VAN DE APPARATUUR EERST DE
VEILIGHEIDSINSTRUCTIES LEZEN.

21 HET AANSLUITEN VAN DE VOEDING AAN HET
ELEKTRICTEITSNET

HET UITSCHAKELEN VAN DE VOEDING TIJDENS HET LAS-
SEN KAN EEN ERNSTIGE BESCHADIGING VAN DE APPA-
RATUUR TOT GEVOLG HEBBEN.

Kontroleer of het stopcontact uitgerust is met een zekering zoals
vermeld op het etiket met eigenschappen op de voeding. Alle
voeding modellen zijn zodanig ontworpen, dat ze spannings-
schommelingen kunnen compenseren. Bij schommelingen van +/
-15% is de schommeling van lasstroom +/- 0,2%.

230V KONTROLEER VOOR HET AANSLUIT-
50-60 Hz EN OP HET NETWERK, OF DE

O WAARDE VAN DE SPANNING OVER-

EENKOMT MET DE VEREISTE SPAN-
NING. U VOORKOMT HIERMEE
STORING AAN DE APPARATUUR.

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 BlJ HET WAARBORGEN VAN
ELEKTROMAGNEGISCHE COMPABILITEIT VANWEGE ZOW-
EL GELEIDE- ALS UITGESTRAALDE STORINGEN.

HOOFDSCHAKELAAR: Deze schakelaar heeft twee
standen: Aan. = | en Uit. = O.

o

2.2 BEHANDELING VAN VOEDINGEN EN VERVOER

VEILIGHEID VOOR DE OPERATOR : LASHELM - HAND-
SCHOENEN - SCHOENEN MET HOGE WREEF.

HET LASAPPARAAT WEEGT NIET MEER DAN 25 KG EN DE
MAG ER MEE MANIPULEREN LEES AANDACHTIG DE VOL-
GENDE WAARSCHUWINGEN.

Het apparaat kan gemakkelijk opgetild en vervoerd worden en er
kan eenvoudig mee worden gemanipuleerd, maar het is altijd
noodzakelijk om de volgende procedures aan te houden:

1.  Genoemde activiteiten kunnen worden uitgevoerd met be-
hulp van het handvat op de voeding.

2. Voor het tillen of andere manipulatie altijd de stekker van de
voeding en van de accessoires uit het stopcontact halen.
De apparatuur niet trekken of optillen aan de kabels.

2.3 HET AANSLUITEN EN DE VOORBEREIDING VAN DE

APPARATUUR VOOR BOOGLASSEN MET EEN ME-
TALEN ELEKTRODE ONDER BESCHERMEND GAS.

VOOR HET AANSLUITEN HET LASAPPARAAT UITSCHAKE-
LEN

Bevestig alle las-accessoires stevig, om te vermogensverlies
te voorkomen. Volg zorgvuldig de vermelde veiligheidsin-
structies op.

Breng de gekozen elekirode aan in de elektrodenklem.

4. Sluit de snelkoppeling vande aardkabel op de negatieve (-)

pool bevestig de klem in de buurt van de laszone.
Sluit de snelkoppeling van de elektroden kabel aan op de po-
sitieve (+) pool.

5.
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FUNCTIES

6. Deze verbinding gebruiken voor het lassen met een normale
polariteit. Voor het lassen met omgekeerde polariteit de ka-
bels verwisselen.

7. Stel op de apparatuur in op lassen met beklede elektroden
(Ref. 5 - Figuur 1 Pag. 3.).

o

8. Stel de lasstroom stroom met behulp van de stroomregelaar

(Ref. 3 - Figuur 1 Pag. 3.).
Zet de voeding aan
2.4 HET AANSLUITEN EN DE VOORBEREIDING VAN DE

APPARATUUR VOOR BOOGLASSEN MET EEN NIET-
SMELTENDE ELEKTRODE (ONDER INERT GAS)

VOOR HET AANSLUITEN HET LASAPPARAAT UITSCHAKE-
LEN

Bevestig alle las-accessoires stevig, om vermogensverlies en het
weglekken van gevaarlijke gassen te voorkomen. Volg zorgvuldig
de in sectie 1.0 vermelde veiligheidsinstructies op.

1. Plaats de gewenste elektrode en mondstuk in de elektroden-
houder (controleer het uitsteeksel en de staat van het uitein-
de van de elektrode).

2. Sluit de snelkoppeling van de aardkabel aan op de positieve
(+) pool en bevestig de klem in de buurt van de laszone.
3. Sluit de stekker van het netsnoer van de elektrodenbrander

aan op de negatieve (-) pool van de snelkoppeling (-) en doe
de stekker van de drukknop van de brander in het bijbeho-
rende stopcontact (Ref. 10 - Figuur 1 Pag. 3.).

LET OP: DE AANSLUITING VAN DE STEKKER VAN DE
AARDKABEL EN DE AANSLUITKABEL VAN DE BRANDER
VOLGENS GENOEMDE INSTRUCTIES BETEKENT LASSEN
MET NORMALE POLARITEIT. DEZE GENERATOR IS NIET
GESCHIKT VOOR BOOGLASSEN MET NIET-SMELTENDE
ELEKTRODEN (ONDER INERT GAS) MET OMGEKEERDE PO-
LARITEIT

4. Plaats de slang van de gasfles aan deze aansluiting (Ref. 12
- Figuur 1 Pag. 3.) en verzeker deze met een slangklem.

5. Sluit de gasslang van de brander aan op de uitgang voor de
gas aansluiting (Ref. 9 - Figuur 1 Pag. 3.) (Voorpaneel).

6. Schakel met de verlichte schakelaar de voeding in (Ref. 1 -
Figuur 1 Pag. 3.).

7. Stel de gewenste modaliteit in (Ref. 5, 5.1 - Figuur 1 Pag. 3.).

8. Controleer of er nergens gas ontsnapt.

9. Stel de lasstroom in met behulp van de stroomregelaar (Ref.
3 - Figuur 1 Pag. 3.). .

25 HANDMATIG BOOGLASSEN MET EEN NIET-SMEL-

TENDE ELEKTRODE (ONDER INERT GAS)

Voor het handmatig lassen onder inert gas de keuzeschakelaar
voor de manier van lassen (Ref. 5.1 - Figuur 1 Pag. 3.) op de vol-
gende stand instellen : 4

r-T

Stel de duur van de daling in met behulp van de potentiometer tijd
/daling (Ref. 6 - Figuur 1 Pag. 3.).

2.6 AUTOMATISCH BOOGLASSEN MET EEN NIET-
SMELTENDE ELEKTRODE (ONDER INERT GAS).

Voor het autmatisch lassen onder inert gas de keuzeschakelaar
voor de manier van lassen (Ref. 5.1 - Figuur 1 Pag. 3.) op de vol-
gende stand instellen : Y

‘ "
Stel de duur van de daling in met behulp van de potentiometer tijd
/daling (Ref. 6 - Figuur 1 Pag. 3.).

3.0 FUNCTIES
3.1 VOOR-/ACHTERPANEEL
Figuur 1.

Figuur 2.
l :
1 - Hoofdschakelaar: Deze schakelaar (Ref. 1 - Fi-
guur 1 Pag. 3.) heeft twee standen: | = Aan — O =
Uit.
(o]
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1.1 — Kontrolelampje ,,Aan* (groen) (Ref. 1.1 - Fi-
guur 1 Pag. 3.): Dit lampje brandt wanneer het ap-
paraat is ingeschakeld.

2 — Gasregelaar voor na het lassen (Ref. 2 - Fi-
guur 1 Pag. 3.): Instelbare tijd voor het met vertra-
ging afsluiten van het gas met behulp van een
schroevendraaier — het doven van de lasboog.
Tijdsinstelling van 2 tot 20 seconden.

X 3 - Stroomregelaar: Bedieningsknop De bedie-
ningsknop (Ref. 3 - Figuur 1 Pag. 3.) wordt ge-
bruikt om de lasstroom in te stellen.

4 — Kontrolelampje ,,Oververhitting” : Geel
lampje (Ref. 4 - Figuur 1 Pag. 3.) op het voorpa-
neel signaleert oververhitting als gevolg van
overmatige belasting. Onderbreek het lassen.
Laat de voeding ingeschakeld, tot het lampje weer
dooft, waarmee wordt aangegeven dat de tempe-
ratuur weer normaal is.

',._ ° 5 - Keuzeschakelaar voor de lasmethode: Deze
e e schakelaar (Ref. 5 - Figuur 1 Pag. 3.) wordt gebruikt
e om de gewenste lasmethode te kiezen.
A
' 5.1 — Keuzeschakelaar voor de lasmethode
~=e booglassen met een niet-smeltende elektrode:
f=o Deze schakelaar (Ref. 5.1 - Figuur 1 Pag. 3.) wordt
gebruikt om de lasmethode booglassen met een
A niet-smeltende elektrode te kiezen.
4, ek 6 - Dalingsregelaar: Regulering van de dalingstijd
771\ (Ref. 6 - Figuur 1 Pag. 3.) is mogelijk traploos in te
=\ ;° stellenvan 0,2 tot 10 seconden en treedt in werking
I het loslaten van de drukknop op de brander.
25 7 — Gasregelaar voor het lassen (Ref. 7 - Figuur 1
7=\ Pag. 3.): Instelbare tijd voor het met vertraging tot
. - stand doen komen van de lasboog met behulp van
N\ ¥° een schroevendraaier - het gas dat de lastoorts
o1 & ° moet bereiken om het lasbad te beschermen. Tijds-

instelling van 0,1 tot 1 seconde.

9 — Aansluiting voor gasuitgang (Ref. 9 - Figuur 1 Pag. 3.): Sluit
het gasslangetje , dat leidt naar de elektrodenbrander aan op
deze aansluiting en draai deze goed vast..

10 — Stopkontakt voor drukknop brander (Ref. 10 - Figuur 1 Pag.
3.).

Als u de brander gebruikt om te lassen onder inert gas met een
banaanklem, kunt U op de generator de adapter (Ref. 10 - Figuur
1 Pag. 3.) plaatsen, die zich in het pakket bevindt.

Figuur 3.

Ga voor de montage als volgt te werk:
1. Verwijder met de schroevendraaier de schroeven aan de
voorkant van de apparatuur (Ref. 10 - Figuur 1 Pag. 3.).
Maak aansluiting A los van aansluiting B.

Bevesting aansluiting C aan aansluiting B.

Kontroleer of de aansluitingen goed vast zitten.

Bevestig de adapter met behulp van een schroevendraaier
en de eerder losgedraaide schroeven.

12 Plaats de slang van de gasfles op deze aansluiting (Ref. 12
- Figuur 1 Pag. 3.) en zet deze vast met een slangklem.

Kontroleer of deze verbindingen goed vast zitten om vermo-
gensverlies en oververhitting te voorkomen.

o~ wn

OPMERKING: De voeding bevat apparatuur tegen vastplakken,
die de verbinding uitschakelt ingeval van kortsluiting of vastplak-
ken van de elektroden, waardoor deze gemakkelijk losgemaakt
kan worden van het werkstuk. Deze apparatuur begint te werken,
wanneer de generator wordt ingeschakeld, en dit ook tijdens de
aanvangskontrole, omdat elke ingangsbelasting of kortsluiting die
zich voordoet tijdens deze fase als fout wordt beschouwd, het-
geen uitschakeling van de uitgangs aansluiting veroorzaakt.

4.0 ONDERHOUD

BELANGRIJK: TREK VOOR IEDER ONDERHOUD DE STEK-
KER HET STOPCONTACT EN WACHT TENMINSTE 5 Mi-
NUTEN. BIJ ZWAARDERE BEDRIJFSOMSTANDIGHEDEN,
MOET HET ONDERHOUD WORDEN VAKER UITGEVOERD.

Voer de volgende zaken om de drie (3) maanden uit:

a. Vervang onleesbare labels.
b. Lasklemmen schoonmaken en weer goed vastdraaien.
c. Repareer of vervang beschadigde laskabels.

d. Beschadigde netsnoer laten vervangen door een daartoe
gekwalificeerde werknemer.

Voer de volgende zaken om de zes (6) maanden uit
a. Verwijder het stof in de generator met een stroom van
droge lucht

Bij het werken in zeer stoffige omgeving moet U dit vaker doen.

4 NL
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OPLOSSING VAN PROBLEMEN / LASFOUTEN — OORZAKEN - OPLOSSINGEN

5.0

OPLOSSING VAN PROBLEMEN / LASFOU-

TEN — OORZAKEN - OPLOSSINGEN

SOORTEN STORINGEN
LASFOUTEN

Generator last niet.

MOGELIJKE OORZAKEN

A) De hoofdschakelaar is uitgeschakeld.
B) Het netsnoer is onderbroken (fase werkt niet).
C) Overige.

BEDIENINGSELEMENTEN EN OPLOSSINGEN

A) De hoofdschakelaar is uitgeschakeld.
B) Het netsnoer is onderbroken (fase werkt niet).
C) Overige.

Tijdens het lassen wordt plotseling de uit-
gangsstroom onderbroken. Het groene lampje
gaat uit en het gele lampje begint te branden.

Er was oververhitting en de automatische bes-
cherming is geactiveerd. (Zie de werkcycli)

Laat de generator aan en wacht tot de temperatuur
weer daalt (10 tot 15 minuten.) tot het niveau waarop
het gele lampje weer uit gaat..

Lagere lasprestatie.

De uitgangskabels zijn niet goed aangesloten.
Een fase werkt niet.

Controleer de kabels op beschadiging, de geschikt-
heid van de klemmen en of de klemmen goed zijn
bevestigd op het te lassen oppervlak, dat gereinigd
moet zijn van roest, verf en olie.

Overmatig vonken.

De lasboog is te lang.
De lasstroom is te hoog.

Onjuiste polariteit van de brander. Verlaag de stroom-
waarde.

Gleuven, gaten.

Snelle terugtrekkking van de elektroden.

Insluitsels

Onvoldoende schoongemaakt en onjuiste aanbrenging

Onjuiste beweging van de elektroden.

Onvoldoende penetratie.

De snelheid van de verschuiving is te hoog. Lasstroom is te laag.

Plakken.

De lasboog is te kort.
Stroom is te laag.

Verhoog de stroomwaarde.

Blazen en poreusheid

Vochtige elektroden. De boog is te lang. Onjuiste polariteit van de brander.

Te vlakke boog.

Stroom is te hoog. Verontreinigde materialen.

De elektrode smelt tijdens hetlassen onder inert
gas.

Onjuiste polariteit van de brander. Ongeschikt type gas

5NL
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TEKNISK BESKRIVELSE

1.0 TEKNISK BESKRIVELSE

1.1 BESKRIVELSE

Systemet bestar af en moderne direkte stramgenerator for svejs-
ning af metal, udviklet ved anvendelse af vekselretteren. Denne
specielle teknologi tillader konstruktion af en kompakt letveegtsg-
enerator med hgj ydelse. Hgjeste justeringsmulighed, effekt og
energyforbrug gor den til et perfekt arbejdsveerktoej, egnet til coa-
tede elektroder og GTAW (TIG) svejsning.

1.2 TEKNISKE DATA
MARKEPLADE
PRIMAR

MMA TIG
Enkeltfaset stremforsyning 230V
Frekvens 50/60 Hz
Effektivt forbrug 155A 10A
Maksimalt forbrug 225A 146 A

SEKUNDAR

Spaending abent kredslgb 49,5V
Svejsestrom 10A+160 A
Driftstid 30% 160 A
Driftstid 35% 160 A
Driftstid 60% 140 A
Driftstid 100% 120 A
Beskyttelsesklasse IP23S
Isoleringsklasse H
Veegt 9,5 Kg
Dimensioner 205 x 345 x 460 mm
Europeeiske standarder EN 60974.1 / EN 60974.10

Maskinen kan tilsluttes en en stramgenerator, der mgder specifi-
kationerne pa maerkepladen og har falgende egenskaber:

- Udgangsspaending mellem 185 og 275 Vac.
- Frekvens mellem 50 og 60 Hz.

VIGTIGT: SORG FOR AT STROMMEN OVERHOLDER OVEN-
STAENDE FORUDSATNINGER. OVERSKRIDELSE AF DEN
SPECIFICEREDE SPZANDING KAN SKADE SVEJSEMASKI-
NEN OG OPHAVE GARANTIEN.

1.3 TILBEHGR (OPTIONER)
Kontakt omradeansvarlig eller forhandleren.
1.4 DRIFTSCYKLUS OG OVEROPVARMNING

Driftscyklus er procentdelen af 10 minutter ved en temperatur pa
40°C, som enheden kan svejse ved den angivne effekt uden
overophedning. Hvis enheden overophedes stopper effekten og
lyset for over-temperatur teendes. Vent femten minutter for at en-
heden kan kale ned. Reducer stramstyrken, spaendingen eller
driftscyklus inden der pdbegyndes svejsning igen. (se side IV).

1.5 VOLT - AMPERE KURVER

Volt-ampere kurver viser mulighederne for maksimum spaending
og ampere effekt fra svejse stramkilden. Kurver for andre indstil-
linger er under viste kurve (se side IV).

2.0 INSTALLATION

VIGTIGT: INDEN TILSLUTNING, FORBEREDELSE ELLER AN-
VENDELSE AF UDSTYRET, SKAL SIKKERHEDSINSTRUKTI-
ONERNE LASES.

2.1 TILTNING AF STROMKILDEN TIL HOVEDSTRGMF-
ORSYNINGEN

DER KAN OPSTA ALVORLIG SKADE PA UDSTYRET HVIS
STROMKILDEN SLUKKES UNDER EN SVEJSEOPGAVE.

Tjek at stramudtaget er forsynet med den sikring der indikeres pa
maerkesedlen pa stremkilden. Alle stramkilde modeller er desig-
net til at kompensere for udsving i stramforsyningen. For udsving
pa +15% skabes der en svejsestram variation pa +- 0,2 %.

230V
50-60 Hz

~J

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

TJEK AT HOVEDSTRGMMEN SVARER
TIL DEN @NSKEDE HOVEDFORSYN-
ING INDEN HOVEDSTROMMEN
TILSLUTTES, FOR AT UNDGA FEJL |
STROMKILDEN.

TAND - SLUK KONTAKT Denne kontakt har to positi-
oner: TENDT = | og SLUKKET = O.

o

2.2 HANDTERING OG TRANSPORT AF STROMKILDEN

ANVENDERSIKKERHED: SVEJSEHJEM - HANDSKER - SKO
MED H@J VRIST.

SVEJSE STROMKILDEN VEJER IKKE MERE END 25 KG OG
KAN HANDTERES AF ANVENDEREN. LAES FOLGENDE FOR-
HOLDSREGLER OMHYGGELIGT

Maskinen er let at lafte, transportere og handtere, men falgende
procedurer skal altid falges:

1. Handlingerne nzaevnt ovenfor kan udfgres via handtaget pa
stromkilden.

2. Frakoble altid stremkilden og tilbeher fra hovedstremforsyn-
ingen inden laft eller handtering.

3. Treek, skub eller Igft ikke udstyret i kablerne.

23 TILSLUTNING OG FORBEREDELSE AF UDSTYR FOR

STIKSVEJSNING.

SLUK FOR SVEJSEREN INDEN TILSLUTNINGER.

Tilslut alt svejsetilbehor grundigt for at forhindre stromtab.
Falg omhyggeligt de beskrevne sikkerhedsforeskrifter.

Monter den valgte elektrode til elektrodeklampen.

4. Tilslut quickkoblingen pa jordkabel til den negative (-) forbin-
delse og placer klampen teet pa svejsezonen.

5. Tilslut elektrodekabel quickkoblingen til den positive (+) for-
bindelse.

6. Anvend ovenstdende tilslutning for direkte polaritetssvejs-
ning, for omvendt polaritet vend tilslutningen.

7. Paenheden er der forudindstilling for belagt elektrodesvejs-
ning (ref.5 - Billede 1 Side 3.).

I-—

8. Juster svejsestrammen med amperevaelgeren (ref.3 - Billede
1 Side 3.).
Teend for strgmkilden

2.4 TILSLUTNING OG FORBEREDELSE AF UDSTYR FOR

GAS TUNGSTEN LYSBUE SVEJSNING (TIG).

SLUK FOR SVEJSEREN INDEN TILSLUTNINGER.

Tilslut svejsetilbehor grundigt for at undga streamtab eller
leekage af farlige gasser. Folg omhyggeligt sikkerhedsfore-
skrifterne beskrevet i afsnit 1.0)

1. Monter den kraevede elektrode og spids pa elektrodeholde-
ren (tjek fremspring og tilstand pa elektrodespidsen).

Tilslut quickkoblingen pa jordkabel til den positive (+) forbin-
delse og placer klampen teet pa svejsezonen.

2.
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3. Tilslut elektrodebreenderkabel forbindelsen til den negative
quickkoblingsterminal (-) og braendertrykknap forbindelsen til
den modsvarende sokkel (ref. 10 - Billede 1 Side 3.).

FORSIGTIGT: JORDKABEL TILSLUTNING OG BR/ENDERS-

TROMKABEL TILSLUTTET SOM OVENSTAENDE VIL RESUL-

TERE | DIREKTE POLARITETSSVEJSNING. DENNE

GENERATOR ER IKKE EGNET FOR GTAW (TIG) SVEJSNING

MED OMVENDT POLARITET.

4. Monter flaskegasreret i denne fitting (ref. 12 - Billede 1 Side
3.). og fastspaend den med en slangeklampe.

5. Tilslut breender gasraret til gasudtagsfittingen (ref. 9 - Billede
1 Side 3.). (frontpanel).

6. Tryk pa den oplyste kontakt for at taende for stramkilden (ref
1 - Billede 1 Side 3.).

7. Veelg den gnskede metode (ref. 5, 5.1 - Billede 1 Side 3.). .

Tjek at der ikke er gaslaekage.

9. Juster svejsestrammen med amperevaelgeren (ref.3 - Billede
1 Side 3.). .

25 MANUEL GTAW (TIG) SVEJSNING

For manuel TIG svejsning indstil svejse metodeveelgeren (ref. 5.1
- Billede 1 Side 3.). til position: 4

©

t
Juster haeldningsvarigheden med potentiometeret for tid/haeldn-
ing (ref. 6 - Billede 1 Side 3.).

2.6 AUTOMATISK GTAW (TIG) SVEJSNING

For automatisk TIG svejsning indstil svejse metodevaelgeren (ref.
5.1 - Billede 1 Side 3.). til position: 7

‘ "
Juster haeldningsvarigheden med potentiometeret for tid/haeldn-
ing (ref. 6 - Billede 1 Side 3.) .

3.0 FUNKTIONER

3.1 FRONT/BAGPANEL
Billede 1.

Billede 2.

o8

1 - TAEND - SLUK KONTAKT denne kontakt (ref. 1
- Billede 1 Side 3.) har to positioner: : 1 0 TENDT -
O = SLUKKET

1.1 - LED TAENDT OPLYST (gran) (ref. 1.1 - Bille-
de 1 Side 3.) : denne led lyser nar maskinen er
teendt.

2 - EFTERGAS REGULERING Regulering (ref. 2 -
Billede 1 Side 3.) af forsinkelsestiden for sluknings-
gassen med skruetraekker samt slukning af lysbu-
en. Regulering af tid fra 2 til 20 sekunder.

3 - AMPERER VZELGER Anvend knappen (ref. 3
- Billede 1 Side 3.) til at regulere svejsestrammen.

4 - OVEROPHEDNING ADVARSELSLYS Den
gule LED (ref. 4 - Billede 1 Side 3.) pa frontpa-
nelet indikerer overophedning grundet en lang
driftscyklus. Afbryd svejseopgaven; lad stremm-
en veere teendt indtil lampen slukker, og derved
signalerer at temperaturen er normal igen.

5-SVEJSE MODEVAELGER Velg med denne kon-
takt (ref. 5 - Billede 1 Side 3.) den gnskede svejse-
metode.

5.1 - GTAW SVEJSE MODEVZALGER Vealg med
denne kontakt (ref. 5.1 - Billede 1 Side 3.) den gns-
kede GTAW metode.

6 - HELDNINGS REGULERING Regulering af (ref.
6 - Billede 1 Side 3.) heeldningstiden kan indstilles
fra 0.2 til 10 sekunder og virker efter at breenderens
trykknap slippes.
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7 - EFTERGAS REGULERING Regulering (ref. 7 -
Billede 1 Side 3.) af forsinkelsestiden péa lysbuen
med skruetreekker samt gasmaengden for braender-
en for at beskytte svejsebadet. Regulering af tid fra
0,1 til 1 sekund.

9 - GAS UDGANGSFITTING Tilslut gasraret der farer il (ref. 9 -
Billede 1 Side 3.) elektrodebraenderen til denne fitting and stram
grundigt.

10 - SOKKEL BRAENDER TRYKKNAP (ref. 10 - Billede 1 Side
3.).

Hvis du anvender en TIG breender med banantilkobling, kan du
samle adapteren pa generatoren (ref. 10 - Billede 1 Side 3.) som
du finder i boksen.

Billede 3.

For at samle den kan du falge nedestadende procedure:

1. Fjern skruerne péa fronten af maskinen med skruetreekker
(ref. 10 - Billede 1 Side 3.)

Forbindelsen A frakobles fra forbindelse B;

Forbindelsen C tilkobles forbindelse B;

For at veere sikker pa at forbindelserne er grundigt tilsluttet;

Samles adapteren med skruetreekker med de skruer du fjer-
nede for.

ok wbd

FORSKELLIGE FEJLFUNKTIONER
SVEJSEFEJL

Generatoren svejser ikke. en

C) Andet.

MULIGE ARSAGER

A) Hovedafbryder er slukket
B) Stremkabel er afbrudt (mangler en eller to fas-

12. Monter flaskegasroret i denne fitting (ref. 12 - Billede 1 Side
3.) og fastspaend den med en slangeklampe.

Sorg for at disse forbindelser er grundigt strammet for at
undga stromtab og overopvarmning.

NB: stromkilden er monteret med en anti-klaebe enhed der frakob-
ler strommen hvis udgangen kortslutter eller hvis elektroden faes-
ter, hvilket tillader at den let kan afmonteres fra handstykket.
Denne enhed virker ndr der leveres stram til generatoren, selv un-
der opstartskontrol-perioden, derfor vil enhver tilgang eller kort-
slutning der opstar i denne periode blive behandlet som en fejl og
forarsage at udgangsstremmen frakobles.

4.0 VEDLIGEHOLDELSE

VIGTIGT: STROMSTIKKET FRAKOBLES OG VENT MINDST 5
MINUTTER INDEN DER UDF@RES NOGEN VEDLIGEHOL-
DELSE. VEDLIGEHOLDELSE SKAL UDFQRES MERE OFTE
UNDER HARDE DRIFTSBETINGELSER.

Udfer falgende handlinger hver tredje maned:

a. Udskift alle ulaeselige maerkater.
b. Rens og stram svejseterminalerne.
c. Reparer eller udskift beskadigede svejsekabler.

d. Anvend specialiseret personale til at udskifte stremkablet
hvis dette er beskadiget.

Udfer falgende handlinger hver sjette maned:

a. Fjern alt indvendigt stev i generatoren ved hjeelp af trykluft.

Udfer denne handling mere ofte nar der arbejdes meget stavede
steder.

5.0 FORSKELLIGE FEJLFUNKTIONER / SVEJ-

SEFEJL - ARSAGER - UDBEDRING

KNAPPER OG UDBEDRING

A) Teend for hovedkontakten.
B) Tjek og reparer
C) Bed om hjeelp i servicecentret

Under svejsning afbrydes den udgaende stram
pludseligt, den grenne lampe er slukket og den

gule led teendes. scyklus).

Overophedning er opstaet og den automatiske
sikkerhedsbeskyttelse er aktiveret. (se arbejd-

Hold generatoren teendt og vent til temperaturen er
faldet igen (10-15 minutter) og den gule led slukkes.

Svejsestrgammen er reduceret.
En fase mangler.

Udgéende kabler er ikke monteret korrekt.

Tjek at kabler er intakte, at taengerne er tilstraekkelige
og at de er pasat en svejseoverflade der er ren fra
rust, maling eller olie.

Svejsebuen er for lang

Overdrevne flammer !
Svejsestremmen er for

hgj.

Forkert breenderpolaritet, saenk stremveerdierne.

Kratere.

Hurtig afmontering af elektroder.

Inkluderet.

Utilstreekkelig rengaring og darlig coating beleegning.
Forkert bevaegelse af elektroderne.

Utilstreekkelig gennemtraengning.

For hgj hastighed fremad. Svejsestram for lav.

Svejsebuen er for kort.

F r. 1
aste Svejsestrom for lav.

Forag nuveerende veerdier.

Blaes og porgsitet.

Fugtige elektroder. Lysbuen er for lang. Forkert braenderpolaritet.

Stik.

Stremmen er for hgj. Beskidt materiale.

Elektroden smelter i TIG.

Forkert braenderpolaritet. Gastyper der ikke er egnet.
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TEKNISK BESKRIVELSE

1.0 TEKNISK BESKRIVELSE

1.1 BESKRIVELSE

Systemet bestar av en moderne, direkte stramgenerator for svei-
sing av metaller, utviklet via bruk av en inverter. Denne spesielle
teknologien gjor det mulig & konstruere kompakte, lette generato-
rer med hgy effekt. Dens muligheter, effekt og energiforbruk gjer
den til et utmerket arbeidsredskap, egnet til belagte elektroder og
GTAW-sveising (TIG).

1.2 TEKNISKE DATA
DATASKILT
PRIMAR

MMA TIG
Enfaset stremforsyning 230V
Frekvens 50/60 Hz
Effektivt stramforbruk 155A 10A
Maksimalt stramforbruk 22,5A 14,6 A

SEKUNDAR

Spenning i &pen krets 49,5V
Sveisespenning 10A+160 A
Driftssyklus 30% 160 A
Driftssyklus 35% 160 A
Driftssyklus 60% 140 A
Driftssyklus 100% 120 A
Verneklasse IP23S
Isoleringsklasse H
Vekt 9,5 Kg
Dimensjoner 205 x 345 x 460 mm
Europeiske standarder EN 60974.1 / EN 60974.10

Maskinen kan kobles til en stramgeneratormotor som oppfyller
spesifikasjonene pa dataskiltet og har falgende egenskaper:

- Utgaende spenning pa mellom 185 og 275 Vac.
- Frekvens mellom 50 og 60 Hz.

VIKTIG: KONTROLLER AT STROMKILDEN OPPFYLLER
OVENSTAENDE KRAV. OVERSKRIDELSE AV ANGITT SPEN-
NING KAN SKADE SVEISEMASKINEN OG GJORE GARANTI-
EN UGYLDIG.

1.3 TILLEGGSUTSTYR (VALGFRITT)
Radfer deg med omradeagenten eller forhandleren.
1.4 DRIFTSSYKLUS OG OVEROPPHETING

Driftssyklusen er prosenten i 10 minutter ved 40 °C omgivelses-
temperatur som enheten kan sveise i ved nominell ytelse uten
overoppheting. Hvis enheten blir overopphetet vil funksjonen sop-
pe og overtemperaturlyset vil tennes. For & korrigere tilstanden,
vent i femten minutter sa enheten kan avkjeles. Reduser strams-
tyrken, spenningen eller driftssyklusen fgr du starter a sveise igjen
(se side V).

1.5 VOLT-AMPERE-KURVER

Volt-Ampere-kurver viser maksimale muligheter for spenning og
stramstyrke pa sveisestrgmkilden. Kurver for andre innstillinger
faller under kurvene som er vist (se side IV).

2.0 INSTALLASJON

VIKTIG: FGR DU KOBLER TIL, FORBEREDER ELLER BRU-
KER UTSTYRET, LES SIKKERHETSREGLENE.

2.1 TILKOBLING AV STROMKILDEN TIL STROMNETTET.

ALVORLIGE SKADER PA UTSTYRET KAN SKJE HVIS
STROMFORSYNINGEN BLIR SLATT AV UNDER SVEISEOPE-
RASJONER.

Kontroller at stremkontakten er utstyrt med sikring som angitt pa
funksjonsmerkelappen pa stramekilden. Alle stramkildemodeller er
konstruert for & kompensere strgmsvingninger. For variasjoner pa
+ 15 % dannes en sveisestramvariasjon pa +- 0,2 %.

230V
50-60 Hz

~J

UTSTYR | KLASSE A ER IKKE MENT FOR BRUK | BOLIGER
HVOR STROMTILFORSELEN KOMMER FRA OFFENTLIG
LAVSPENNINGSSYSTEM. SLIKE STEDER KAN MEDFQRE
PROBLEMER MED FORSIKRING AV ELEKTROMAGNETISK
KOMPATIBILITET, GRUNNET KOBLINGS- OG ELEKTRO-
MAGNETISKE FORSTYRRELSER.

FOR DU SETTER | HOVEDKONTAK-
TEN, KONTROLLER OM STROMF-
ORSYNINGEN KORRESPONDERER
MED ONSKET STREIMFORSYNING
FOR A UNNGA FEIL VED STRZMK-
ILDEN.

Pl:-\/AV-BRYTER: Denne bryteren har to posisjoner:
PA=10gAV =0.

o

22 HANDTERING OG TRANSPORT AV STRGMKILDEN

OPERATORSIKKERHET: SVEISEHJELM, HANSKER, SKO
MED H@Y LEST.

SVEISESTROMKILDEN VEIER IKKE MER ENN 25 KG OG KAN
HANDTERES AV OPERATQREN. LES FOLGENDE FOR-
HOLDSREGLER GRUNDIG.

Maskinen er lett & lofte, transportere og handtere, selv om falg-
ende prosedyrer alltid ma felges:

1. Operasjonene nevnt ovenfor kan opereres med handtaket pa
stromkilden.

2. Koble alltid fra streamkilden og tilleggsutstyret fra stramfors-
yningen for lgfte- eller handteringsoperasjoner.

3. lkke dra, trekk eller lgft utstyret etter kablene.

2.3 TILKOBLING OG FORBEREDELSE AV UTSTYRET

FOR STIKKSVEISING

SLA AV SVEISEAPPARATET F@R TILKOBLING FORETAS

Koble alt sveiseutstyret sikkert til apparatet for a hindre
stromtap. Folg sikkerhetsreglene som er beskrevet ngye.

Fest valgt elektrode i elektrodeklemmen.

4. Koble jordkabelens hurtigkobling til den negative (-) kontak-
ten og plasser klemmen neer sveiseomradet.

5. Koble elektrodekabelens kontakt til den positive (+) kontak-
ten.

6. Bruk forbindelsen ovenfor til sveising med rett polaritet, for
motsatt polaritet ma forbindelsen snus.

7. Forhandsinnstill pa enheten for sveising med belagte elektro-
der (Ref. 5 - Bilde 1 Side 3.).

I-—

8. Juster sveisestrammen med amperevelgeren (Ref. 3 - Bilde
1 Side 3.).

9. Sla pa stramkilden

24 TILKOBLING OG FORBEREDELSE AV UTSTYR FOR

GASS TUNGSTEN BUESVEISING (TIG).

SLA AV SVEISEAPPARATET FQR TILKOBLING FORETAS

Koble sveiseutstyret til sikkert for & unnga stremtap eller lek-
kasje av farlige gasser. Folg sikkerhetsreglene noye som er
beskrevet i avsnitt 1.0.

1. Fest valgt elekirode og munnstykke til elektrodeholderen
(kontroller fremstikket og tilstanden pa elektrodespissen).

Koble jordkabelens hurtigkobling til den positive (+) kontak-
ten og plasser klemmen neer sveiseomradet.

2.
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3. Koble kontakten p& elektrodebrennerkabelen til den negative
hurtigkoblingsterminalen (-) og kontakten til brennerknappen

til den aktuelle sokkelen (Ref. 10 - Bilde 1 Side 3.) .

FORSIKTIG: JORDKABELKONTAKTEN OG STROMKABEL-
EN TIL BRENNEREN KOBLET SOM NEVNT OVENFOR VIL Gl
SVEISING MED RETT POLARITET. DENNE GENERATOREN
ER IKKE EGNET TIL GTAW (TIG) SVEISING MED SNUDD PO-
LARITET.

4. Sett inn sylindergassraret i denne kontakten (Ref. 12 - Bilde
1 Side 3.) og fest med en slangeklemme.

5. Koble brennergassroret til gassuttakskontakten (Ref. 9 - Bil-
de 1 Side 3.) (Frontpanel).

6. Trykk pa den belyste bryteren for & sla pa streamkilden (Ref.
1 - Bilde 1 Side 3.) .

7. Velg gnsket modalitet (Ref. 5, 5.1 - Bilde 1 Side 3.) .

8. Kontroller at det ikke finnes noen gasslekkasjer.

9. Juster sveisestrammen med amperevelgeren (Ref. 3 - Bilde
1 Side 3.) .

25 MANUELL GTAW-SVEISING (TIG)

For manuell TIG-sveising, sett sveisemodusvelgeren (Ref. 5.1 -
Bilde 1 Side 3.) til posisjon: 4

T
Juster ned varigheten med tid/ned-potensiometeret (Ref. 6 - Bilde
1 Side 3.)

2.6 AUTOMATISK GTAW-SVEISING (TIG)

For automatisk TIG-sveising, sett sveisemodusvelgeren (Ref. 5.1
- Bilde 1 Side 3.) til posisjon: 7

‘ n
Juster ned varigheten med tid/ned-potensiometeret (Ref. 6 - Bilde
1 Side 3.) .

3.0 FUNKSJONER
3.1 FRONT-/BAKPANEL
Bilde 1.

Bilde 2.

1-PA/AV-BRYTEREN denne bryteren (Ref. 1 - Bil-
de 1 Side 3.) har to posisjoner: : | = PA- O = AV.

1.1 - LED PA BELYST (grenn) (Ref. 1.1 - Bilde 1
Side 3.) : denne LED lyser nar maskinen er slatt pa.

2 - ETTERGASSREGULERING Regulering (Ref. 2
- Bilde 1 Side 3.) pa forsinkelsestiden for gasslok-

4.. I .015
: ) sveisebuen. Reguleringstid fra 2 til 20 sekunder.

king med skrutrekker nar det gjelder slokking av

N 3 - AMPEREVELGER Bruk kontrollknappen (Ref.
"' 3 - Bilde 1 Side 3.) til & regulere sveisestrammen.

*160

4 - OVEROPPHETING VARSELLYS Den gule
LEDen (Ref. 4 - Bilde 1 Side 3.) pa frontpanelet
angir overoppheting pa grunn av for lang driftssy-
klus. Avbryt sveiseoperasjonen, la stremforsyn-
ingen veere pa inntil lampen slokker og derved
signaliserer at temperaturen er tilbake til normalt.

-
e
o
i—e 5 - SVEISEMODUSVELGER Velg med bryteren
1eac (Ref. 5 - Bilde 1 Side 3.) gnsket sveisemodalitet.
A
f=o
e 5.1 - GTEW-MODUSVELGER Velg med bryteren
"~ (Ref. 5.1 - Bilde 1 Side 3.) ansket GTAW-modalitet.
A
L 6 - NEDREGULERING Reguleringen av (Ref. 6 -
7] Bilde 1 Side 3.) nedjusteringstiden kan stilles inn
| ”° kontinuerlig fra 0,2 til 10 sekunder og fungerer etter
o g w0 At trykknappbrenneren slippes.
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7 - FORGASSREGULERING Regulering (Ref. 7 -
Bilde 1 Side 3.) av forsinkelsestiden pa bueprime-
ren med skrutrekkeren nar det gjelder gassen som
ma komme frem til brenneren for & beskytte sveise-
sgmmen. Reguleringstid fra 0,1 til 1 sekund.

9 - GASSUTTAKSKONTAKT Koble gassraret som farer til (Ref.
9 - Bilde 1 Side 3.) elektrodebrenneren til denne kontakten og
stram den helt.

10 - SOKKELBRENNERKNAPP (Ref. 10 - Bilde 1 Side 3.).

Hvis du bruker en TIG-brenner med banankontakt, kan du sette
sammen generatoren og adapteren (Ref. 10 - Bilde 1 Side 3.) som
du finner i boksen.

Bilde 3.

% “"S(\,
For a sette den sammen, kan du falge prosedyren nedenfor:

1. Fjern skruene pa forsiden av maskinen med en skrutrekker
(Ref. 10 - Bilde 1 Side 3.)

12. SETT INN SYLINDERGASSRQRET | DENNE KONTAKTEN
(Ref. 12 - Bilde 1 Side 3.) og fest med en slangeklemme.

Kontroller at disse forbindelsene er godt strammet for & unn-
ga stromtap og overoppheting.

NB: Stromkilden er festet med en antiklebeenhet som kobler fra
stremmen hvis det skjer kortslutning i den utgaende strommen el-
ler elektrodene kleber seg fast, noe som gjor at den blir lett & losne
fra arbeidsstykket. Denne enheten aktiveres ndr strom leveres til
generatoren, selv i den innledende kontrollperioden, derfor vil all
inngdende last eller kortslutning som skjer i denne fasen bli be-
handlet som en feil og vil fa utgdende strom til & bli deaktivert.

4.0 VEDLIKEHOLD

VIKTIG: KOBLE FRA STROMKONTAKTEN OG VENT MINST 5
MINUTTER FOR DET UTFORES VEDLIKEHOLDSARBEID.
VEDLIKEHOLD MA UTF@RES OFTERE VED HARDE DRIFTS-
FORHOLD.

Utfor folgende operasjoner hver 3. maned:

a. Skift ut uleselige klistremerker.
b. Rengjar og stram sveiseterminalene.
c. Reparer eller skift ut sveisekablene.

d. Fa kvalifisert personell til & skifte ut stramkabelen hvis den
er skadet.

Utfor folgende operasjoner hver 6. maned:
a. Fjern stev fra innsiden av generatoren med tarr trykkluft.
Utfar denne operasjonen oftere hvis arbeidet skjer i stavete omgi-

2. Losne kontakten A fra kontakten B. velser.
3. Koble til kontakten C til kontakten B.
4. Kontroller t kontaktene er festet godt. 5.0 TYPER FEILFUNKSJONER / SVEISEFEIL -
5. Sett sammen adapteren med skrutrekkeren med skruene ARSAKER - AVHJELP
som du fiernet tidligere.
TYPER FEILFUNKSJONER MULIGE ARSAKER KONTROLLER OG AVHJELP

SVEISEFEIL

Generatoren sveiser ikke.
mangler).

C) Annet.

A) Hovedbryteren er slatt av.
B) Stramkabelen har feil (én eller flere faser

A) Sla pa hovedbryteren.
B) Kontroller og reparer.
C) Be om hjelp fra hjelpesenteret.

Under sveising forsvinner plutselig utgdende
strgm, grenn LED er av og det gule lyset

tennes. er).

Det har skjedd overoppheting og den automa-
tiske beskyttelsen er slatt pa. (Se arbeidssyklus-

Hold generatoren slatt pa og vent til temperaturen har
falt igjen (10-15 minutter) til et punkt hvor det gule ly-
set slas av igjen.

Redusert sveisestrom.
En fase mangler.

Utgaende kabler er ikke festet skikkelig.

Kontroller at kablene er intakte, at klemmene er
tilstrekkelige og at de er festet til sveiseflaten fri for
rust, maling eller olje.

For stort gasstrykk. Sveisebuen for lang.

Sveisestremmen for sterk.

Feil brennerpolaritet, reduser stramverdiene.

Kratere.

Rask flytting av elektrodene.

Inklusjoner.

Utilstrekkelig rengjering og darlig fordeling av belegg.
Feil bevegelse av elektrodene.

Feil penetrering.

Hastigheten fremover for stor. Sveisestrgammen for lav.

Sveisebuen for kort.

Klebing. Stremstyrken for lav.

Ik aktuelle verdier.

Blasing og porgsitet.

Fuktige elektroder. Sveisebuen for lang. Feil brennerpolaritet.

Stikk.

Spenningen for hgy. Skitne materialer.

Elektroden smelter i TIG.

Feil brennerpolaritet. Gasstype uegnet.
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TEKNISET TIEDOT

1.0 TEKNISET TIEDOT

1.1 KUVAUS

Jarjestelmé koostuu edistyksellisestd metallien hitsaukseen tar-
koitetusta tasavirtageneraattorista, jonka toiminta perustuu vai-
htosuuntaajan kayttéén. TAma erikoisteknologia mahdollistaa
kompaktien, kevyiden ja suuritehoisten generaattoreiden val-
mistamisen. Sen sopeutumiskyky, tehokkuus ja energiankulutus
tekevat siitd erinomaisen tyévalineen hitsaukseen paallystetylla
elektrodilla samoin kuin TIG-hitsaukseen (GTAW).

1.2 TEKNISET TIEDOT
VALMISTAJAN KILPI
ENSISIJAINEN
MMA TIG
Yksivaiheinen syéttd 230V
Taajuus 50/60 Hz
Todellinen kulutus 155 A 10A
Maksimikulutus 225A 146 A
TOISSIJAINEN
Avoimen piirin jannite 49,5V
Hitsausvirta 10A+160A
Kayttdjakso 30% 160 A
Kayttojakso 35% 160 A
Kayttdjakso 60% 140 A
Kayttdjakso 100% 120 A
Suojaluokka IP23S
Eristeluokka H
Paino 9,5 Kg
Mitat 205 x 345 x 460 mm
Eurooppalaiset standardit EN 60974.1 / EN 60974.10

Laite voidaan liittdd moottorigeneraattoriin, jonka teho vastaa
merkkikilven méarityksid, ja jolla on seuraavat ominaisuudet:

- Antojannite valiltd 185 - 275 Vac.
- Taajuus valiltd 50 - 60 Hz.

TARKEAA: VARMISTA, ETTA VIRTALAHDE ON YLLA AN-
NETTUJEN VAATIMUSTEN MUKAINEN. ANNETUN JANNITT-
EEN YLITTAMINEN VOI VAHINGOITTAA HITSAUSLAITETTA
JA MITATOIDA OIKEUDEN TAKUUSEEN.

1.3 LISALAITTEET (VAIHTOEHTOISET)
Kysy laitteen jalleenmyyjalta.
1.4 KAYTTOJAKSO JA YLIKUUMENEMINEN

Kayttdjakso on prosenttiosuus 10 minuutista 40°C lampétilassa,
jonka ajan laitteella voidaan hitsata sen nimellisteholla ilman yli-
kuumenemista. Jos laite ylikuumenee, virransy6ttd keskeytyy ja
ylikuumenemisen merkkivalo syttyy. Odota, etta laite jadhtyy 15
minuutin ajan, jotta ongelma voidaan korjata. Pienenna s&hk-
Ovirtaa, jannitetta tai kayttdjaksoa ennen kuin aloitat hitsauksen
uudelleen (katso sivu V).

1.5 VOLTTI/AMPEERIKAYRAT

Voltti/ampeerikayrat nayttavat hitsausvirtalahteen maksimaalisen
voltti-—ja ampeeriulostulokyvyn. Muiden asetusten kayrat jaavat
naytettyjen kayrien alapuolelle (katso sivu 1V).

2.0 ASENNUS

TARKEAA: LUE TURVALLISUUSOHJEET ENNEN LAITTEEN
LITTAMISTA, VALMISTELUA TAI KAYTTOA.

21 TEHOLAHTEEN LITTAMINEN VERKKOVIRTAAN.

LAITE VOI VAHINGOITTUA VAKAVASTI, JOS TEHOLAHDE
KAANNETAAN POIS PAALTA HITSAUKSEN AIKANA.

Varmista, etta pistorasia on varustettu teholahteen merkkikilven il-
moittamalla varokkeella. Kaikki teholahdemallit on suunniteltu
kompensoimaan virransyéttévaihteluita. Jos muutos on + 15%
hitsausvirran muutos on+- 0,2%.

VARMISTA ENNEN VIRTAPISTOKKEEN
KIINNITTAMISTA, ETTA VERKKOVIRTA
VASTAA HALUTTUA VIRRANSYOTTOA,
JOTTA VIRTALAHDE EI VIOITTUISI.

230V
50-60 Hz

~J

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

PAALLA - POIS KYTKIN: Tassa kytkimessa on kaksi
asentoa: PAALLA = | ja POIS = O.

o

2.2 TEHOLAHTEEN KASITTELY JA KULJETTAMINEN

KAYTTOTURVALLISUUS: HITSAUSKYPARA - KASINEET —
KENGAT KORKEILLA SUOJUKSILLA.

HITSAUSTEHOLAHDE PAINAA AINOASTAAN 25 KG, JA

KAYTTAJA VOI KASITELLA SITA ITSE. LUE HUOLELLISESTI

SEURAAVAT VAROTOIMENPITEET.

Laitetta on helppo kasitelld, nostaa ja kuljettaa. Seuraavia varoto-

imenpiteité on kuitenkin noudatettava aina:

1. Edelld mainitut toimenpiteet voidaan suorittaa teholéhteessa
olevaa kahvaa kayttamalla.

2. Irrota teholédhde ja lisdlaitteet verkkovirrasta aina ennen
nosto- ja kasittelytoimenpiteita.

3. Ala veda alaka nosta laitetta johdoista vetamalla.

23 LAITTEEN LITANTA JA VALMISTELU PUIKKO-
HITSAUSTA VARTEN.

KAANNA HITSAUSKONE POIS PAALTA ENNEN LIITANT-
OJEN TEKEMISTA.

Liitd kaikki hitsauslaitteet kunnolla tehohavién estamiseksi.

Seuraa huolellisesti annettuja turvallisuusohjeita.

Aseta valittu elektrodi elektrodinpitimeen.

4. Liitda maadoituskaapelin pikaliitin negatiiviseen (-) liitantdan
ja aseta pidin hitsausalueen lahelle.

5. Kiinnit& elektrodijohdon pikaliitin positiiviseen (+) liitdntdan.

6. Kayta ylla mainittua liitdntda suoran polariteetin hitsaukselle.
K&aanna liitdnta vastakkaiselle polariteetille.

7. Laite asetettu paallystetylld elektrodilla hitsaamiseen (viite.5
-Kuva 18S.3.).

| ]

8. S&&da hitsausvirta ampeerivalitsimella (viite 3 - Kuva 1 S.
3.).
9. Ka&é&nna teholahde paalle.

2.4 LAITTEEN LITANTA JA VALMISTELU TIG-HITSAU-
STA VARTEN.

KAANNA HITSAUSKONE POIS PAALTA ENNEN LIITANT-
OJEN TEKEMISTA.

Liitd kaikki hitsauslaitteet kunnolla tehohavion ja vaarallisten ka-
asujen vuotamisen estamiseksi. Seuraa huolellisesti osiossa 1.0
annettuja turvallisuusohjeita.

1. Aseta vaaditut elektrodi ja suutin elektrodipitimeen (tarkista
elektrodikéarjen kunto ja ulostyéntyminen).

2. Liitd maadoituskaapelin pikaliitin positiiviseen (+) liitdntdan ja
aseta pidin hitsausalueen lahelle.

2FIl
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3. Kiinnit& polttimen elektrodin johdon liitin negatiiviseen pikali-
itdntdan (-) ja polttimen painikkeen liitin vastaavaan liitdntaan
(viite10 - Kuva 1 S. 3.). .

VAROITUS: MAADOITUSJOHDON LIITIN JA POLTTIMEN

JOHTO LITETTYNA YLLA ESITETYLLA TAVALLA ANTAVAT

TULOKSENA SUORAN POLARITEETIN HITSAUKSEN. TAMA

GENERAATTORI EI SOVI TIG-HITSAUKSELLE (GTAW)

VASTAKKAISELLA POLARITEETILLA.

4. Kiinnité kaasupullon letku tahan kohtaan (viite12 - Kuva 2 S.
3.) ja kiinnit& letkun kiinnittimella.

5. Kiinnité polttimen kaasuletku kaasuliitdnt&dan (viite 9 - Kuva 1
S. 3.). (etupaneeli).

6. Kaanna teholahde paalle painamalla katkaisijaa, jonka valo
palaa (viite1 - Kuva 2 S. 3.). .

7. Valitse haluamasi modaliteetti (viite 5, 5.1 - Kuva 1 S. 3.) .

Tarkasta, ettd kaasuvuotoja ei ole.

9. S&&da hitsausvirta ampeerivalitsimella (viite 3 - Kuva 1 S. 3.).

©

25 MANUAALINEN TIG-HITSAUS.

Aseta manuaalisen TIG-hitsauksen tapauksessa hitsaustilan va-
litsin (viite 5.1 - Kuva 1 S. 3.) asentoon: 4

'-T

S&Aada virran alenemisaika ajan/alenemisen potentiometrilla (viite
6-Kuva1isS.3.)

2.6 AUTOMAATTINEN TIG-HITSAUS.

Aseta automaattisen TIG-hitsauksen tapauksessa hitsaustilan va-
litsin (viite 5.1 - Kuva 1 S. 3.) asentoon: 7

"~

S&Aada virran alenemisaika ajan/alenemisen potentiometrilla (viite
6-Kuvai1S.3).

3.0 TOIMINNOT

3.1 ETU/TAKAPANEELI

Kuva 1.

Kuva 2.

1 *160

N .
01 sec. 10

130

1 - PAALLA - POIS KATKAISIJA téssa katkaisi-
jassa (viite1 - Kuva 2 S. 3.) on kaksi asentoa: | =
PAALLA - O = POIS.

1.1 - LED PAALLA PALAA (vihrea) (viite 1.1 -
Kuva 1 S. 3.).:tdma LED palaa, kun laite on paalla.

2 — JALKIKAASUN SAATO Sammutuskaasun vi-
iveajan saataminen (viite 2 - Kuva 1 S. 3.) ruuvital-
talla hitsauskaaren sammutukseen. Saatdaika 2 -
20 sekuntia.

3 - AMPEERIVALITSIN Kayta saaténuppia (viite
3 - Kuva 1 S. 3.) hitsausvirran saatamiseen.

4 — YLIKUUMENEMISEN VAROITUSVALO Kel-
tainen LED (viite 4 - Kuva 1 S. 3.) etupaneelilla il-
moittaa ylikuumenemisesta liian pitkasta
kayttdjaksosta johtuen. Keskeyta hitsaustydt, jata
teholédhde péaalle, kunnes lamppu menee pois
paalté ilmoittaen, ettd lampdtila on laskenut nor-
maalille tasolle.

5 — HITSAUSTILAN VALITSIN Valitse katkaisijalla
(vite 5 - Kuva 1 S. 3.) haluamasi hitsaustila.

5.1 — GTAW-TILAN VALITSIN Valitse katkaisijalla
(viite 5.1 - Kuva 1 S. 3.) haluamasi GTAW-tila.

6 — VIRRAN ALENEMISEN SAATO Virran ale-
nemisajan saatd (viite.6 - Kuva 1 S. 3.) voidaan

3 FI
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HUOLTO

saataa jatkuvaluontoisesti 0.2 - 10 sekunnin valilta ja se toimii
polttimen painikkeen vapauttamisen jalkeen.

7 - ESIKAASUN SAATO Viiveajan (viite 7 - Kuva 1
S. 3.) sdatadminen kaaren sytyttimelle ruuvitaltalla
koskien kaasua, jonka tulee paé&sté polttimeen
hitsaussulan suojaamiseksi. Sdatdaika 0,1 -1 se-
®  kuntia.

9 - KAASULETKUN KIINNITTAMINEN Liita polttimen elektrodiin
meneva kaasuletku (viite 9 - Kuva 1 S. 3.) tdhan kohtaan ja kirista
kunnolla.

10 — POLTTIMEN LITANNAN PAINIKE (viite 10 - Kuva 1 S. 3.).

Jos kaytat TIG -poltinta banaaniliittimelld, voit asentaa generaat-
toriin laatikossa (viite 10 - Kuva 1 S. 3.) olevan sovittimen.

Kuva 3.

Kokoa se seuraamalla alla annettuja ohjeita:

1. Irrota ruuvimeisselilld laitteen etuosassa olevat ruuvit (viite
10 - Kuva18S.3)

Irrota liitin A liittimesta B,

Liita liitin C liittimeen B,

Varmista, etta liittimet on kiinnitetty hyvin

Kokoa sovitin ruuvimeisselin ja aikaisemmin irrottamiesi ruu-
vien avulla.

ok~ wn

TOIMINTAONGELMAT
HITSAUSVIAT

Generaattori ei suorita hitsausta. )
vaihetta puuttuu).

C) Muu.

A) Virtakytkin on pois paalta.
B) Virransyéttdjohto en keskeytetty (yksi tai kaksi

MAHDOLLISET SYYT

12. KIINNITA KAASUPULLON LETKU TAHAN KOHTAAN (viite
12 - Kuva 1 S. 3.) ja kiinnita letkun kiinnittimella.

Varmista, ettd nama liitannéat on kiristetty hyvin vélttadksesi
tehohévion ja ylikuumenemisen.

HUOM: teholdhde on varustettu tarttumista estavélld laitteella,
Joka katkaisee virran ulostulon oikosulun tapauksessa tai elektro-
din tarttuessa, jotta se olisi helppo irrottaa tyékappaleesta. Tadma
laite alkaa toimia, kun virtaa syétetdan generaattoriin mydés alku-
peréisen tarkastusvaiheen aikana ja néin ollen jokainen kdytt-
Okuormitus ja oikosulku, jotka tapahtuvat tdmén vaiheen aikana
katsotaan virheeksi, ja virran sy6tté keskeytyy.

4.0 HUOLTO

TARKEAA: IRROTA VIRTAPISTOKE JA ODOTA VAHINTAAN
5 MINUUTIN AJAN ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN
SUORITTAMISTA. HUOLTO ON SUORITETTAVA USEAMMIN
RASKAISSA KAYTTOOLOSUHTEISSA.

Suorita seuraavat toimenpiteet kolmen kuukauden vélein:

a. Vaihda kilvet, joita ei enda voi lukea.
b. Puhdista ja kirista hitsauspaat.
c. Korjaa tai vaihda vioittuneet hitsausjohdot.

d. Pyyda patevda ammattilaista vaihtamaan vahingoittunut
virtajohto.

Suorita seuraavat toimenpiteet kuuden kuukauden vilein:

a. Poista pdly generaattorin sisaltéd puhaltamalla kuivalla il-
malla.
Suorita tdm& toimenpide useammin, jos tydskentelet hyvin
polyisessa paikassa.
5.0 TOIMINTAONGELMAT / HITSAUSVIAT -
SYYT - RATKAISUT

OHJAUSTOIMENPITEET JA RATKAISUT

A) Kytke verkkovirta paalle.
B) Tarkista ja korjaa.
C) Pyyda apua apukeskuksesta.

Hitsauksen aikana virransyotté keskeytyy,
vihred LED on pois paélta ja keltainen LED syt-
tyy. 1).

Ylikuumenemista on tapahtunut ja automaattin-
en suojaus on mennyt paalle. (Katso kayttdjakso-

Pida generaattori paélld ja odota, kunnes lampétila
laskee (10-15 minuutissa) pisteeseen, jossa keltainen
merkkivalo sammuu.

Hitsaustehon aleneminen. Vaihe puuttuu.

Syéttdjohtoja ei ole kiinnitetty kunnolla.

Tarkasta johtojen kunto ja pihtien riittavyys ja
varmista, etta niitd kdytetdan ruosteettomalla, maalit-
tomalla ja 6ljyttémalla hitsauspinnalla.

Liian voimakas suihku. . o .
Liian suuri hitsausvirta.

Liian pitka hitsauskaari.

Vaara polttimen polariteetti, alemmat virran arvot.

Halkeamat.

Elektrodien nopea irrottaminen.

Lisaykset.

Heikko puhdistaminen ja huono pinnoitteen levittaminen.
Véaarénlainen elektrodien liike.

Vaaranlainen lavistdminen.

Liian suuri etenemisnopeus. Liian alhainen hitsausvirta.

Liian lyhyt hitsauskaari.

Tarttuminen. Liian alhainen virta.

Lisaa virran arvoja.

Puhallus tai huokoisuus.

Kosteat elektrodit. Liian pitké kaari. Vaara polttimen polariteetti.

Liittimet.

Liian suuri virta. Likaiset materiaalit.

TIG elektrodin sytytys.

Vaara polttimen polariteetti. Kaasun tyyppi ei sopiva.

4FI
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DESCRIERE TEHNICA

1.0 DESCRIERE TEHNICA

1.1 DESCRIERE

Sistemul este format dintr-un generator modern de curent conti-
nuu pentru sudarea metalelor, proiectat cu ajutorul utilizarii inver-
sorului. Aceasta tehnologie speciala permite construirea
generatoarelor compacte, ugoare, cu performante ridicate. Dato-
ritd capacitatii de reglare a acestuia, a eficientei si a consumului
de energie, reprezinta un instrument excelent, adecvat pentru su-
darea cu electrozi inveliti si GTAW (TIG).

1.2 DATE TEHNICE
PLACUTA CU DATE TEHNICE
PRINCIPALE

MMA TIG
glz:tentare cu curent alternativ mono 230V
Frecventa 50/60 Hz
Consum efectiv 155A 10A
Consum maxim 225A 146 A

SECUNDARE

Tensiune de mers in gol 495V
Curent de sudare 10A+160 A
Raport ciclic 30% 160 A
Raport ciclic 35% 160 A
Raport ciclic 60% 140 A
Raport ciclic 100% 120 A
Clasa de protectie IP23S
Clasa de izolare H
Greutate 9,5 Kg
Dimensiuni 205 x 345 x 460 mm
Standarde europene EN 60974.1 / EN 60974.10

Dispozitivul poate fi conectat la un generator de energie prevazut
cu motor care satisface specificatiile placutei cu datele tehnice si
care are urmatoarele caracteristici:

- Tensiune de iesire cuprinsa intre 185 si 275 V c.a..
- Frecventa cuprinsa intre 50 si 60 Hz.

IMPORTANT: ASIGURATI-VA CA SURSA DE PUTERE SATI-
SFACE CONDITIILE DE MAI SUS. DEPASIREA TENSIUNII
STABILITE POATE DUCE LA DETERIORAREA ECHIPAMEN-
TULUI DE SUDURA SI LA PIERDEREA GARANTIEI.

1.3 ACCESORII (ECHIPAMENTE OPTIONALE)
Consultati agentii sau distribuitorul din zona dumneavoastra.
1.4 RAPORTUL CICLIC Sl SUPRAINCALZIREA

Raportul ciclic reprezinta procentul din 10 minute, la o temperatu-
ra ambianta de 40°C, in care aparatul poate suda la puterea no-
minald, fara a se supraincalzi. Daca aparatul se supraincalzeste,
puterea la iesire este intrerupta si ledul pentru temperatura exce-
siva se aprinde. Pentru a rectifica situatia, asteptati cincisprezece
minute pentru a permite racirea aparatului. Reduceti intensitatea
curentului, tensiunea sau raportul ciclic inainte de a reinitia opera-
tia de sudare (Consultati pagina 1V).

1.5 CURBELE VOLT-AMPERICE

Curbele volt-amperice ilustreaza capacitatea maxima de iesire a
tensiunii si a intensitatii curentului sursei de putere pentru sudura.
Curbele altor setéri se clasifica in functie de curbele ilustrate
(Consultati pagina IV).

2.0 INSTALAREA

IMPORTANT: INAINTE DE CONECTAREA, PREGATIREA SAU
UTILIZAREA ECHIPAMENTELOR, CITITI MASURILE DE SI-
GURANTA.

21 CONECTAREA SURSEIDE PUTERE LA RETEAUA DE

ALIMENTARE CU ELECTRICITATE.

iN CAZUL iN CARE SURSA DE PUTERE ESTE INTRERUPTA
iN TIMPUL OPERATIILOR DE SUDURA, POATE AVEA LOC
DETERIORAREA GRAVA A ECHIPAMENTELOR.

Asigurati-va ca priza de alimentare este echipaté cu siguranta in-
dicata pe eticheta cu caracteristici care se afla pe sursa de putere.
Toate modelele sursei de putere sunt proiectate pentru a compen-
sa variatiile sursei de alimentare. Pentru variatii de + 15%, este
creata o variatie a curentului de sudare de +- 0,2%.

230V iNaINTE DE A INTRODUCE FISA DE
50-60 Hz ALIMENTARE DE LA RETEA, PENTRU

A EVITA DEFECTAREA SURSEI DE
@

PUTERE, VERIFICATI DACA RETEAUA
DE ALIMENTARE CORESPUNDE CU
CEA DORITA.

ECHIPAMENTELE DE CLASA A NU SUNT DESTINATE UTI-
LIZARII IN LOCATII REZIDENTIALE UNDE ENERGIA ELEC-
TRICA ESTE FURNIZATA PRINTR-UN SISTEM PUBLIC DE
ALIMENTARE DE JOASA TENSIUNE. ASTFEL DE LOCATII
POT PUNE PROBLEME iN ASIGURAREA COMPATIBILITATII
ELECTROMAGNETICE, DIN CAUZA PERTURBATIILOR
TRANSMISE SAU IRADIATE.

INTRERUPATOR DE PORNIRE-OPRIRE :

Acest intrerupator are doud pozitii: PORNIRE = | si
OPRIRE = O.

o
2.2 MANIPULAREA S| TRANSPORTAREA SURSEI DE
PUTERE

SIGURANTA OPERATORULUI: MASCA DE SUDOR - MAN-
Usl - INCALTAMINTE CU PARTEA MEDIANA A LABEI PICIO-
RULUI MAI INALTA.

SURSA DE PUTERE PENTRU SUDURA NU ARE O GREUTA-
TE MAI MARE DE 25 KG S| POATE FI MANIPULATA DE CAT-
RE OPERATOR. CITITI CU ATENTIE URMATOARELE
MASURI DE PRECAUTIE

Dispozitivul este usor de ridicat, transportat si manipulat; cu toate
acestea, trebuie sa fie respectate intotdeauna urmatoarele proce-
duri:

1. Operatiile mentionate mai sus pot fi efectuate cu ajutorul

manerului montat pe sursa de putere.

2. Deconectati intotdeauna sursa de putere gi accesoriile de la
reteaua de alimentare cu curent electric inaintea operatiilor
de ridicare sau manipulare.

3. Nu trageti, Impingeti sau ridicati echipamentele de cabluri.

23 CONECTAREA S| PREGATIREA ECHIPAMENTELOR

PENTRU LIPIRE CU ALIAJ.

DECUPLATI ALIMENTAREA APARATULUI DE SUDARE iNAI-
NTE DE EFECTUAREA CONEXIUNILOR.

Conectati in mod ferm toate accesoriile de sudura pentru a
impiedica pierderea de energie. Respectati cu atentie masur-
ile de siguranta descrise.

Montati electrodul selectat in clestele pentru electrod.

4. Efectuati conexiunea rapida a cablului de masé la borna ne-

gativa (-) si pozitionali clestele in apropierea zonei de suda-

re.

5. Efectuati conexiunea rapida a cablului de electrod la priza
pozitiva (+).

6. Utilizati conexiunea prezentatd mai sus pentru sudura cu po-

laritate directd; pentru polaritatea inversa, inversati conexiu-
nea.
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7. Pe unitatea presetatd pentru sudarea cu electrozi invelifi 3.0 FUNCTII

(Ref.5 - Figura 1 Pag. 3.). ’

I-_ 3.1 PANOUL DIN FATA/SPATE

8. Reglati curentul de sudare cu ajutorul selectorului de ampe- Figura 1.

raj (Ref.3 - Figura 1 Pag. 3.).
9. Porniti sursa de putere
24 CONECTAREA S| PREGATIREA ECHIPAMENTELOR

PENTRU SUDAREA CU ARC ELECTRIC CU ELEC-
TROD DE WOLFRAM (TIG).

DECUPLATI ALIMENTAREA APARATULUI DE SUDARE iNAI-
NTE DE EFECTUAREA CONEXIUNILOR.

Conectati accesoriile de sudurd in mod ferm pentru a evita pier-
derea de energie sau scurgerea gazelor periculoase. Respectati
cu atentie masurile de siguranta descrise in sectiunea 1.0.

1. Montati ajutajul si electrodul necesar pe portelectrod (Verifi-
cati proeminenta si starea varfului electrodului).

2. Efectuati conexiunea rapida a cablului de masa la borna po-
zitiva (+) si amplasati clestele in apropierea zonei de sudare.
3. Cuplati conectorul cablului de alimentare a becului de sudare

cu electrod la borna negativa cu conexiune rapida (-) si co-
nectorul butonului becului de sudare la racordul corespunzat-
or (Ref.10 - Figura 1 Pag. 3.). .

ATENTIE: CONECTORUL CABLULUI DE LEGARE LA MASA
S| CABLUL DE ALIMENTARE A BECULUI DE SUDARE CO-
NECTATI CONFORM SPECIFICATIILOR DE MAI SUS VOR
AVEA DREPT REZULTAT O SUDURA CU POLARITATE DI-
RECTA. ACEST GENERATOR NU ESTE ADECVAT PENTRU
SUDAREA DE TIP GTAW (TIG) CU POLARITATE INVERSA.

4. Introduceti furtunul de gaz comprimat in acest fiting (Ref.12 -
Figura 2 Pag. 3.) si fixati-l cu ajutorul unui colier pentru furtun.

5. Conectati conducta de gaz pentru becul de sudare la fitingul
pentru evacuarea gazului (Ref.9 - Figura 1 Pag. 3.). (Panoul
din fata).

6. Apasati intrerupatorul iluminat pentru a conecta sursa de pu-
tere (Ref.1 - Figura 2 Pag. 3.). .

7. Selectati modul dorit (Ref.5, 5.1 - Imaginea 1 pagina 4). .

8. Asigurati-va ca nu exista scurgeri de gaze.

9. Reglati curentul de sudare cu ajutorul selectorului de ampe-
raj (Ref.3 - Figura 1 Pag. 3.). .

2.5 SUDAREA GTAW (TIG) MANUALA.

Pentru sudarea TIG manuala, fixati selectorul modului de sudare
(Ref.5.1 - Figura 1 Pag. 3.) in pozitia: 4

T
Reglati durata rampei descrescatoare cu ajutorul potentiometrului
pentru timp/rampa descrescatoare (Ref.6 - Figura 1 Pag. 3.).

2.6 2.6 SUDAREA GTAW (TIG) AUTOMATA.

Pentru sudarea TIG automata, fixati selectorul modului de sudare
(Ref.5.1 - Figura 1 Pag. 3.) in pozitia: 7

‘ "
Reglati durata rampei descrescatoare cu ajutorul potentiometrului
pentru timp/rampa descrescatoare (Ref.6 - Figura 1 Pag. 3.).

Figura 2.
I
1-INTRERUPATOR DE PORNIRE-OPRIRE acest
intrerupator (Ref.1 - Figura 2 Pag. 3.) are doua po-
) zitii: : 1 = PORNIRE - O = OPRIRE.
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INTRETINEREA

1.1 - LEDUL DE PORNIRE ILUMINAT (Verde)
(Ref.1.1 - Figura 1 Pag. 3.). : acest led se aprinde
atunci cand functionarea dispozitivului este pornita.

2 - REGLAREA POST-GAZ Reglarea (Ref.2 - Fi-
gura 1 Pag. 3.) intervalului de intarziere a gazului
de stingere cu surubelnita in ceea ce priveste stin-
. gerea arcului de sudura. Timp de reglare cuprins
intre 2 si 20 secunde.

3 - SELECTORUL PENTRU REGLAREA IN-
. TENSITATII CURENTULUI Utilizati butonul de
comanda (Ref.3 - Figura 1 Pag. 3.) pentru a regla
curentul de sudare.

4 - LUMINA DE AVERTIZARE PENTRU SU-
PRAINCALZIRE LED-ul de culoare galbena
(Ref.4 - Figura 1 Pag. 3.) de pe panoul frontal in-
dica supraincalzirea cauzata de un raport ciclic
excesiv. Intrerupeti operatia de sudurd; lasati sur-
sa de putere pornita pana cand lampa se stinge,
semnalizand astfel faptul ca temperatura a revenit

la normal.
-
Ii- ° 5 - SELECTORUL MODULUI DE SUDARE Cu aju-
e e torul intrerupatorului, selectati (Ref.5 - Figura 1 Pag.
e 3.) modul de sudare dorit.
A
' 5.1 - SELECTORUL DE MOD GTAW Cu ajutorul
I'-; ® intrerupatorului, selectati (Ref.5.1 - Figura 1 Pag. 3.)
r=e modul de GTAW dorit.
A

6 - REGLAREA RAMPEI DESCRESCATOARE
Reglarea (Ref.6 - Figura 1 Pag. 3.) duratei rampei
descrescatoare poate fi setata in mod continuu de la
0,2 la 10 secunde si este activata dupa eliberarea
butonului becului de sudare.

7 - REGLAREA PRE-GAZ Reglarea (Ref.7 - Figura
1 Pag. 3.) a intervalului de intarziere a amorsarii ar-
cului cu surubelnita in ceea ce priveste gazul care
\ trebuie sa soseasca la becul de sudare pentru a pro-
o1 & teja baia de sudare. Timp de reglare cuprins intre
0,1 si 1 secunda.

9 - FITING PENTRU EVACUAREA GAZULUI Conectati conduc-
ta de gaz care duce la (Ref.9 - Figura 1 Pag. 3.) becul de sudare
cu electrod de acest fiting si strAngeti complet.

10 - PRIZA CU BUTON A BECULUI DE SUDARE (Ref.10 - Figu-
ra 1 Pag. 3.). Daca utilizati un bec de sudare TIG cu conector ba-
nana, puteti asambla pe generator adaptorul (Ref.10 - Figura 1
Pag. 3.) pe care il gasiti in cutie.

Figura 3.

Pentru a-l asambla, puteti urma procedura de mai jos:

1. Cu ajutorul gurubelnitei, indepartati suruburile montate pe
partea frontald a dispozitivului (Ref.10 - Figura 1 Pag. 3.).
Decuplati conectorul A de la conectorul B;

Cuplati conectorul C la conectorul B;

Asigurati-va ca sunt bine cuplati conectorii;

Montati adaptorul cu ajutorul surubelnitei, utilizand suruburile
pe care le-ati indepartat anterior.

12. Introduceti furtunul de gaz comprimat in acest fiting
(Ref.12 - Figura 1 Pag. 3.) si fixati-l cu ajutorul unui colier pentru
furtun.

Asigurati-va ca aceste conexiuni sunt bine stranse, pentru a
evita pierderea de energie si supraincalzirea.

el

RETINETI: sursa de putere este echipata cu un dispozitiv anti-li-
pire care intrerupe alimentarea cu curent electric in cazul in care
are loc o scurtcircuitare a puterii de iesire sau daca electrodul se
lipeste, permitdnd desprinderea facild a acestuia de pe piesa de
prelucrat. Acest dispozitiv porneste atunci cand este furnizata pu-
terea cétre generator, chiar si in timpul perioadei initiale de verifi-
care; prin urmare, orice admisie de sarcind sau scurtcircuit care
are loc in timpul acestei faze este trata/a ca fiind o defectiune si
va determina decuplarea puterii de iesire.

4.0 INTRETINEREA

IMPORTANT: DECONECTATI FISA DE RETEA SI ASTEPTATI
CEL PUTIN 5 MINUTE INAINTE DE A EFECTUA VREO OPE-
RATIE DE INTRETINERE. INTRETINEREA TREBUIE SA FIE
EFECTUATA MAI FRECVENT IN CONDITII DE OPERARE DIFI-
CILE.

Efectuati urmatoarele operatii la fiecare trei (3) luni:

a. Tnlocuiti etichetele lizibile.
b. Curatati si stréangeti bornele de sudura.
c. Reparati sau nlocuiti cablurile de sudurd deteriorate.

d. Daca este deteriorat cablul de alimentare, solicitati person-
alului specializat sa il inlocuiasca.

Efectuati urmatoarele operatii la fiecare sase (6) luni:
a. Indepartati praful din interiorul generatorului cu ajutorul
unei duze cu aer uscat.

Efectuati aceasta operatie mai frecvent in momentul lucrului in lo-
curi pline de praf.
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5.0

TIPURI DE DEFECTIUNI / DEFECTE DE SU-

DURA — CAUZE - REMEDIERI

TIPURI DE DEFECTIUNI
DEFECTE DE SUDURA

Generatorul nu sudeaza.

E POSIBILE

A) Intrerupatorul principal este decuplat.
B) Cablul de alimentare este intrerupt (lipsa une-
ia sau a doua faze).

C) Alta cauza.

COMENZI S| REMEDIERI

A) Cuplati reteaua de alimentare cu electricitate.
B) Verificati si reparati.
C) Solicitati interventia Centrului de asistenta.

in timpul operatiei de sudura, curentul de ple-
care este brusc intrerupt, ledul de culoare verde
este stins, iar ledul galben se aprinde.

A avut loc o supraincalzire, iar functia de pro-
tectie automata a fost activata. (Consultati
ciclurile de lucru).

Mentineti cuplarea generatorului la sursa de alimen-
tare si asteptati pana cand temperatura scade din nou
(10-15 minute), pana in punctul in care intrerupatorul
galben se stinge din nou.

Putere de sudura redusa.

Cablurile de iesire nu sunt cuplate in mod core-
spunzator.
Faza A lipseste.

Asigurati-va ca sunt intacte cablurile, ca sunt sufi-
cienti clesti, precum si ca acestia sunt aplicati pe o su-
prafata de sudurd curatata de rugina, vopsea sau
uleiuri.

Jeturi excesive.

Arc de sudura prea lung.
Curent de sudare cu intensitatea prea ridicata.

Polaritatea necorespunzatoare a becului de sudare,
coborati valorile curentului.

Cratere.

Indepértarea rapida a electrozilor.

Incluziuni.

Curatarea necorespunzatoare si distribuirea eronata a stratului de acoperire.

Deplasarea necorespunzatoare a electrozilor.

Penetrarea neadecvata.

Viteza de Tnaintare prea ridicata. Curent de sudare cu intensitate prea scazuta.

Lipirea.

Arc de sudura prea scurt.
Curent cu intensitatea prea scazuta.

Cresteti valorile curentului.

Ardere si porozitate.

Electrozi umezi. Arc prea lung. Polaritate necorespunzatoare a becului de sudare.

Degrosaje.

Curenti cu intensitatea prea ridicata. Materiale murdare.

Electrodul se topeste in TIG.

Polaritate necorespunzatoare a becului de sudare. Tip de gaz necorespunzator.
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TECHNICKY POPIS
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1.0 TECHNICKY POPIS

1.1 POPIS

Systém pozostava z moderného generatora jednosmerného prad-
u na zvaranie kovov, ktory sa tvori pésobenim invertora. Tato
Specialna technolégia umoznuje vyrobu kompaktnych, lahkych
generatorov s vysokym vykonom. Vdaka nastavitelnosti, u¢inno-
sti a spotrebe energie ide o vynikajuci pracovny nastroj vhodny na
zvéaranie pomocou obalenych elektrdéd a oblukové zvaranie neta-
viacou sa elektrédou (v inertnom plyne).

1.2  TECHNICKE UDAJE
STiTOK S TECHNICKYMI UDAJMI

PRIMARNY

MMA TIG
Jednofazové napéjanie 230V
Frekvencia 50/60 Hz
Efektivna spotreba 155 A 10A
Maximalna spotreba 225A 146 A

SEKUNDARNY

Napétie otvoreného obvodu 495V
Zvéraci prad 10A+160A
Zatazitelnost 30% 160 A
Zatazitefnost 35% 160 A
Zatazitefnost 60% 140 A
Zatazitefnost 100% 120 A
Trieda ochrany IP23S
Trieda izolacie H
Hmotnost 9,5 Kg
Rozmery 205 x 345 x 460 mm
Eurépske normy EN 60974.1 / EN 60974.10

Zariadenie je mozné pripojit k motorovému generatoru, ktory spiii-
a parametre uvedené na $titku s technickymi idajmi a ma nasle-
dujace vlastnosti:

- Vystupné napatie 185 az 275 V str.
- Frekvencia 50 az 60 Hz

DOLEZITE: DBAJTE NA TO, ABY NAPAJANIE SPLNALO
UVEDENE PARAMETRE. PREKROCENIE UVEDENEHO NA-
PATIA MOZE POSKODIT ZVARACKU A SPOSOBIT STRATU
PLATNOSTI ZARUKY.

1.3  PRISLUSENSTVO (VOLITELNE)
Obrétte sa na miestnych predajcov.
1.4  ZATAZITELNOST A PREHRIATIE

Zafazitelnost je vyjadrena poctom percent z 10 minat pri teplote
okolia 40 °C, pocas ktorych dokaZe zariadenie zvarat pri svojom
menovitom vykone bez prehriatia. Ak sa zariadenie prehreje, vys-
tup sa zastavi a rozsvieti sa indikator nadmernej teploty. V takom
pripade pockajte 15 minat, aby zariadenie vychladlo. Pred d'al§im
zvaranim znizte prad, napatie alebo zataZenie (pozri stranu V).

1.5 KRIVKY NAPATIA A PRUDU

Krivky napétia a prddu zobrazuju maximalne moznosti vystupu
napatia a prudu zvaracieho napajacieho zdroja. Krivky inych nas-
taveni spadaju pod zobrazené krivky (pozri s. 1V).

2.0 MONTAZ

DOLEZITE: PRE PRIPOJENIM PRIPRAVOU ALEBO POUZiVANI-
M ZARIADENIA SI PRECITAJTE BEZPECNOSTNE POKYNY.

21 PRIPOJENIE NAPAJACIEHO ZDROJA K ELEKTRIC-
KEJ SIETI.

Vypnutie napajacieho zdroja pogas zvarania méZze mat za nasled-
ok vazne poskodenie zariadenia.

Skontrolujte, &i je elektricka zasuvka vybavena poistkou uvede-
nou na §titku s vlastnostami na napéajacom zdroji. VSetky modely

napajacieho zdroja su navrhnuté tak, aby vyrovnavali vykyvy na-
pétia. Pri vykyvoch +15 % je vykyv zvaracieho pradu +- 0,2 %.

230V

PRED PRIPOJENIM SIETOVEJ
50-60 Hz ZASTRCKY SKONTROLUJTE, ClI HOD-
NAPATIA ZODPOVEDA

NOTA g 4 B
(@)  POZADOVANEMU NAPATIU. PREDID-
ETE TYM PORUCHE ZARIADENIA.

TOTO ZARIADENIE TRIEDY A NIE JE URCENE PRE POUZITIE
V OBYTNYCH OBLASTIACH, KDE JE ELEKTRICKA ENERGIA
POSKYTOVANA Z VEREJNEJ NiZKONAPATOVEJ SIETE.
I\leZp VZNIKNUT POTENCIALNE PROBLEMY PRI ZABEZPE-
CENI ELEKTROMAGNETICKEJ KOMPATIBILITY Z DOVODU
RUSENIA VEDENIM A VYZAROVANIM.

HLAVNY VYPINAC: Tento prepinaé ma dve polohy:
Zap.=1aVyp.=0.

o

2.2 ZAOBCHADZANIE S NAPAJACIM ZDROJOM A PRE-
PRAVA

BEZPECNOST OPERATORA: ZVARACSKA KUKLA — RUKA-
VICE - TOPANKY S VYSOKYM PRIEHLAVKOM.

ZVARACI NAPAJACIi ZDROJ NEVAZI VIAC NEZ 25 KG A MOZ-
E S NIM MANIPULOVAT OPERATOR. DOKLADNE SI PRE-
CITAJTE NASLEDUJUCE UPOZORNENIA.

Zariadenie sa jednoducho zdviha, prepravuje a jednoducho sa s

nim manipuluje, no vzdy je potrebné dodrZiavat nasledujlce po-

stupy:

1. Uvedené ¢innosti je mozné vykonavat pomocou rucky na na-

pajacom zdroji.

2. Pred zdvihanim alebo inou manipulaciou vzdy odpojte napaj-

aci zdroj a prisluSenstvo od elektrickej siete.
. Zariadenie nefahajte ani nezdvihajte za kable.

2.3 PRIPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA NA OBLUK-
OVE ZVARANIE KOVOVOU ELEKTRODOU V
OCHRANNOM PLYNE.

PRED PRIPAJANIM VYPNITE ZVARACKU.

Vsetko zvaracie prislusenstvo pripojte pevne, aby sa zabran-

ilo strate napajania. Starostlivo sa riadte uvedenymi bez-

pecnostnymi pokynmi.

Nasadte zvolenu elektr6du do svorky na elektrédu.

4. Pripojte rychlospojku uzemnovacieho kabla k zapornej (-)
z&suvke a uchyfte svorku v blizkosti zény zvéarania.
5. Pripojte rychlospojku elektrodového kabla ku kladnej (+) zas-
uvke.
6. Uvedené pripojenie pouzivajte na zvaranie s normalnou po-
laritou. Na zvaranie s obratenou polaritou prehodte kable.
7. Na zariadeni nastavte predvolbu pre zvaranie s obafovanou
elektrédou (Ref. 5 - Obrazok 1 Strana 3.).
I‘_
8. Nastavte zvaraci prud pomocou regulatora pridu (Ref. 3 -
Obrazok 1 Strana 3.).
9. Zapnite napajaci zdroj
2.4 PRIPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA NAVOBLUK-
OVE ZVARANIE NETAVIACOU SA ELEKTRODOU (V
INERTNOM PLYNE).

PRED PRIPAJANIM VYPNITE ZVARACKU.

Pevne pripojte zvaracie prislusenstvo, aby sa zabranilo strate
napajania alebo unikaniu nebezpeénych plynov. Starostlivo
sa riad'te bezpe¢nostnymi pokynmi uvedenymi v ¢asti 1.0.

1. Nasadte pozadovanu elektrédu a dyzu na drziak elekirody
(skontrolujte vystupok a stav $picky elektrddy).




SK

FUNKCIE

2. Pripojte rychlospojku uzemfiovacieho kabla ku kladnej (+)
zasuvke a uchyfte svorku v blizkosti zény zvarania.
3. Pripojte konektor napajacieho kabla elektrédového horaka k

zapornému konektoru rychlospojky (-) a konektor tlacidla ho-
raka k prislusnej zasuvke (Ref. 10 - Obrazok 1 Strana 3.) .

UPOZORNENIE: PRIPOJENIE KONEKTORA UZEMNOVAC-
IEHO KABLA A NAPAJACIEHO KABLA HORAKA PODLA
UVEDENYCH POKYNOV ZNAMENA ZVARANIE S NORMALN-
OU POLARITOU. TENTO GENERATOR NIE JE VHODNY NA
OBLUKOVE ZVARANIE NETAVIACOU SA ELEKTRODOU (V
INERTNOM PLYNE) S OBRATENOU POLARITOU.

4. Vlozte hadicu z plynovej ffase do tohto konektora (Ref. 12 -
Obrazok 2 Strana 3.) a zaistite hadicovou svorkou.

5.  Pripojte plynovl hadicu horaka ku konektoru vystupu plynu
(Ref. 9 - Obrazok 1 Strana 3.) (Predny panel).

6. Stlacenim podsvieteného spinata zapnite napdjaci zdroj
(Ref. 1 - Obrazok 2 Strana 3.).

7. Nastavte pozadovanu modalitu (Ref. 5, 5.1 - Obrazok 1 Stra-
na 3.).

8. Skontrolujte, ¢i niekde neunika plyn.

9. Nastavte zvaraci prud pomocou regulatora pradu (Ref. 3 -
Obrazok 1 Strana 3.). .

25  MANUALNE OBLUKOVE ZVARANIE NETAVIACOU

SA ELEKTRODOU (V INERTNOM PLYNE).

Na manualne zvaranie v inertnom plyne nastavte prepinac rezimu
zvéarania (Ref. 5.1 - Obrazok 1 Strana 3.) do nasledujlcej polo-

hy: g

t
Nastavte trvanie poklesu pomocou potenciometra ¢asu/poklesu
(Ref. 6 - Obrazok 1 Strana 3.).

26  AUTOMATICKE OBLUKOVE ZVARANIE NETAVIA-
COU SA ELEKTRODOU (V INERTNOM PLYNE).

Na automatické zvaranie v inertnom plyne nastavte prepinac re-
zimu zvéarania (Ref. 5.1 - Obrazok 1 Strana 3.) do nasledujicej po-
lohy: P

‘ it
Nastavte trvanie poklesu pomocou potenciometra ¢asu/poklesu
(Ref. 6 - Obrazok 1 Strana 3.).

3.0 FUNKCIE
3.1 PREDNY/ZADNY PANEL
Obrazok 1.

Obrézok 2.

1 — Hlavny vypina¢: tento prepinac (Ref. 1 - Ob-
razok 2 Strana 3.) ma dve polohy: : | = Zap. - O =
Vyp.

1.1 - Indikator zapnutia (zeleny) (Ref. 1.1 - Obraz-
ok 1 Strana 3.) : tento indikator svieti, ked' je zaria-
denie zapnuté.

2 — Regulator plynu po zvarani (Ref. 2 - Obrazok
1 Strana 3.): Regulécia ¢asu oneskorenia zhasaci-
eho plynu pomocou skrutkova¢a — zhasanie zvar-
acieho obluka. Cas nastavenia od 2 do 20 sekdnd.

N 3 — Regulator pradu: Ovladacie koliesko (Ref.
3 - Obrazok 1 Strana 3.) sa pouziva na nastave-
nie zvaracieho prudu.

4 — Indikator prehriatia: Zlty svetelny indikator
(Ref. 4 - Obrazok 1 Strana 3.) na prednom paneli
signalizuje prehriatie spésobené prilisnym zataz-
enim. Preruste zvaranie. Nechajte napajaci zdroj
zapnuty, kym indikator nezhasne, ¢im signalizuje,
ze teplota sa vréatila do normalu.

-

Ii—. 5 — Prepina€ rezimu zvarania: Tento prepinac

e (Ref. 5 - Obrazok 1 Strana 3.) sa pouziva na volbu

=e pozadovanej modality zvarania.

A

' 5.1 — Prepina¢ rezimu oblikového zvarania neta-

l'-; ® viacou sa elektrodou: Tento prepina¢ (Ref. 5.1 -

f=o Obrazok 1 Strana 3.) sa pouziva na volbu pozadov-
anej modality oblukového zvarania netaviacou sa

A elektrédou.

6 — Regulator poklesu: Regulacia ¢asu poklesu
(Ref. 6 - Obrazok 1 Strana 3.) je mozna plynule od
0,2 do 10 sekund a funguje po uvolneni tladidla na
horaku.

1)
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7 — Regulator plynu pred zvaranim (Ref. 7 - Ob-
razok 1 Strana 3.): Regulacia ¢asu oneskorenia bu-
denia obluka pomocou skrutkovaéa — plyn, ktory sa
musf dostat k horaku na ochranu zvéracieho kapel-
A a. Cas nastavenia od 0,1 do 1 sekundy.

9 — Konektor vystupu plynu (Ref. 9 - Obrazok 1 Strana 3.): Pri-
pojte plynovu hadicku, ktora vedie k elektrodovému horaku, k to-
muto konektoru a riadne utiahnite.

10 — Zasuvka tlacidla horaka (Ref. 10 - Obrazok 1 Strana 3.). Ak
pouzivate hordk na zvaranie v inertnom plyne s bananovou svor-
kou, na generator mozete nasadit adaptér (Ref. 10 - Obrazok 1
Strana 3.), ktory sa nachadza v baleni.

Obrdzok 3.

Na montaz pouzite nasledujuci postup:

1. Skrutkovatom odstrante skrutky na prednej strane zariade-
nia (Ref. 10 - Obrazok 1 Strana 3.).

Odpojte konektor A od konektora B.

Pripojte konektor C ku konektoru B.

Skontrolujte, ¢i su konektory pevne spojené.

Upevnite adaptér skrutkova¢om pomocou demontovanych
skrutiek.

ok~ wn

TYPY PORUCH

MOZNE PRICINY

12. Vlozte hadicu z plynovej ffase do tohto konektora (Ref. 12
- Obrazok 1 Strana 3.) a zaistite hadicovou svorkou.
Skontrolujte, ¢i su tieto pripojenia riadne utiahnuté, aby sa
predchadzalo strate napajania a prehrievaniu.

POZNAMKA: napéjaci zdroj obsahuje zariadenie proti prilepova-
niu, ktoré vypne napajanie v pripade skratu alebo prilepovania
elektrédy, ¢im sa umozni jej jednoduché odpojenie od obrobku.
Toto zariadenie zacne fungovat, ked’sa zapne napajanie generat-
ora, a to aj pocas uvodnej kontroly, preto akakolvek vstupna zataz
alebo skrat, ktoré sa vyskytnu pocas tejto fazy, sa povazuju za
chybu a spbsobia vypnutie vystupného napajania.

4.0 UDRZBA

DOLEZITE PRED AKOUKOLVEK UDRZBOU VYTIAHNITE
ZASTRCKU NAPAJACIEHO KABLA A POCKAJTE ASPON 5
MINUT \ NAROCNYCH PREVADZKOVYCH PODMIENKACH
SA UDRZBA MUSi VYKONAVAT CASTEJSIE.

Nasledujuce ¢éinnosti vykonavajte kazdé tri (3) mesiace:
a. Nahradte neditatelné Stitky.
b. Vydcistite a utiahnite zvaracie svorky.
c. Opravte alebo vymerite poskodené zvaracie kable.

d. Poskodeny napéjaci kabel si nechajte vymenit kvalifiko-
vanému pracovnikovi.

Nasledujuce éinnosti vykonavajte kazdych $est (6) mesiacov:
a. Odstrante prach v generatore pomocou pradu suchého vz-
duchu.

Pri préci vo velmi prasnom prostredi vykonavajte tuto ¢innost ¢astejsie.

5.0 RIESENIE PROBLEMOV /CHYBY ZVARANIA
— PRICINY - NAPRAVY

OVLADACIE PRVKY A NAPRAVY

CHYBY ZVARANIA

Generator nezvara.
C) Iné.

A) Hlavny vypina¢ je vypnuty.
B) Napajaci kabel je preruseny (nefunguje faza).

A) Zapnite napajanie.
B) Skontrolujte a opravte.
C) Poziadajte asistencné centrum o zasah.

Pocas zvarania sa nahle prerusi vystupny prad,
zeleny indikator zhasne a rozsvieti sa Zlty in-
dikator.

Doslo k prehriatiu a aktivovala sa automaticka
ochrana. (Pozri pracovné cykly.)

Skontrolujte neporusenost kablov, vhodnost kliesti a
¢i su klieSte pripevnené k zvaranému povrchu, ktory
je oCisteny od hrdze, nateru alebo oleja.

Niz§i zvaraci vykon. Chyba faza.

Vystupné kable nie su riadne pripojené.

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.

Nadmerné iskrenie.

Zvéraci obluk je prilis dlhy.
Zvaraci prud je prili§ vysoky.

Nespravna polarita horaka. Znizte hodnoty pradu.

Priehlbiny, diery.

Rychle odobranie elektréd.

Objekty navyse.

Nedostato¢né Gistenie a nespravne nanasanie.
Nespravny pohyb elektrod.

Nedostato¢né prenikanie.

Rychlost posunu je prili§ vysoka. Zvaraci prad je prili§ nizky.

Prilepovanie. Prad je prilis nizky.

Zvéraci obluk je prili$ kratky.

Zvyste hodnoty pradu.

Vyfukovanie a medzery.

VIhké elektrody. Obluk je prili§ dihy. Nespravna polarita horéka.

Plochy obluk. Prud je prili§ vysoky. Znelistené materidly.
rIil_}ektroda sa roztavi pri zvarani v inertnom ply- Nesprévna polarita horéka. Nevhodny typ plynu.

4 SK
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TECHNICKY POPIS

CS

1.0 TECHNICKY POPIS

1.1 POPIS

Systém sestava z generatoru jednosmeérného proudu na svareni
kovu, ktery se vytvari za pomoci invertoru. Tato specialni techno-
logie umoznuje vyrobu kompaktnich, lehkych generatorl s vyso-
kym vykonem. Diky své nastavitelnosti, G¢innosti a spotfebé
energie predstavuje vynikajici pracovni nastroj vhodny na svareni
za pouziti obalenych elektrod a obloukové svéareni s netavici se
elektrodou (v inertnim plynu).

1.2 TECHNICKE UDAJE
STITEK S TECHNICKYMI UDAJMI
PRIMARNI
MMA TIG
Jednofazové napéjeni 230V
Frekvence 50/60 Hz
Efektivni spotfeba 155 A 10A
Maximalni spotfeba 225A 146 A
SEKUNDARNI
Napéti otevieného obvodu 495V
Svéreci proud 10A+160A
Zatizitelnost 30% 160 A
Zatizitelnost 35% 160 A
Zatizitelnost 60% 140 A
Zatizitelnost 100% 120 A
Tfida ochrany IP23S
Tfida izolace H
Hmotnost 9,5 Kg
Rozméry 205 x 345 x 460 mm
Evropské normy EN 60974.1 / EN 60974.10

Zafizeni je mozno pfipojit k motorovému generatoru, které splfiiuje
parametry uvedené na Stitku s technickymi Gdaji a ma nasledujici
vlastnosti:

- Vystupni napéti 185 az 275 V stf.
- Frekvence 50 az 60 Hz

DULEZITE: DBEJTE NA TO, ABY NAPAJENi SPLNOVALO
UVEDENE PARAMETRY. PREKROGEN| UVEDENEHO
NAPETi MUZE SVARECKU POSKODIT A ZPUSOBIT ZTRATU
PLATNOSTI ZARUKY.

1.3 PRISLUSENSTVi (VOLITELNE)

Obratte se na mistni prodejce.

1.4 ZATIZITELNOST A PREHRATI

Zatizitelnost je vyjadiena poctem procent z 10-ti minut pfi okolni tep-
loté 40 °C, béhem kterych dokaZze zafizeni svafovat pfi svém jmeno-
vitém vykonu bez prehfivani. Pokud se zafizeni pfehreje, vystup se
zastavi a rozsviti se ukazatel nadmérné teploty. V takovém pfipadé

15 minut pockejte, nez zafizeni vychladne. Nez zaénete znova svar-
et, snizte proud, napéti nebo zatizeni (viz strana IV).

1.5 KRIVKY NAPETi A PROUDU

KFivky napéti a proudu zobrazuji maximalni moznosti vystupu
napéti a proudu svareciho napajeciho zdroje. Kfivky jinych nasta-
veni spadaji pod zobrazené kfivky (viz strana V).

2.0 MONTAZ

DULEZITE: PRED PRIPOJENIM, PRIPRAVOU ANEBO
POUZIVANIM ZARIZENi S| PRECTETE BEZPECNOSNTI
POKYNY.

2.1 PRIPOJENi NAPAJECIHO ZDROJE K ELEKTRICKE
SiTI.

VYPNUTI NAPAJECIHO ZDROJE BEHEM SVARENI MUZE

MIT ZA NASLEDEK VAZNE POSKOZENI ZARIZENI.

Zkontrolujte, zda je elektricka zasuvka vybavena pojistkou uvede-
nou na $titku s uvedenim parametr(i napajeciho zdroje. V8echny

modely napéjecich zdroji jsou navrzeny tak, aby vyrovnavali
vykyvy napéti. Pfi vykyvech +15 % je vykyv svareciho proudu +-
0,2 %.

PRED _ PRIPOJENIM SITOVE
ZASTRCKY ZKONTROLUJTE, ZDA
HODNOTA NAPETi ODPOVIDA
POZADOVANEMU NAPETI. TAKTO LZE
PREDCHAZET PORUSE ZARIZENI.

230V
50-60 Hz

J

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.

HLAVNI VYPINAC: Tento pfepinaé ma dvé polohy:
Zap. =1a Vyp.=0.

o

2.2 ZACHAZENI S NAPAJECIM ZDROJEM A PREPRAVA

BEZPECNOST OPERATORA: SVARECSKA KUKLA - RUKA-
VICE - BOTY S VYSOKYM NARTOVYM PROFILEM.

SVARECI NAPAJECI ZDROJ NEVAZI ViC NEZ 25 KG A
OBSLUHA S NIM TAK MUZE MANIPULOVAT. POZORNE SI
PRECTETE NASLEDUJICI UPOZORNENI.

Konstrukce zafizeni umoznuje jednoduché zvedani, jednoduchou
manipulaci, ale vzdy je nutno dodrzovat nésledujici postupy:

1. Uvedené &innosti je mozné vykonavat za pouziti rukojeti na
napéjecim zdroji.

2. Nez zacnete zafizeni zvedat, anebo s nim jinak manipulovat,
vzdycky odpojte napajeci zdroj i prislusenstvi z elektrické sité.

3. Zafizeni nikdy netahejte ani nezvedejte za kabely.

2.3  PRIPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENi NA OBLOUKOVE

SVARENi KOVOVOU ELEKTRODOU V OCHRANNEM
PLYNU.

PRED PRIPOJENIM SVARECKU VYPNETE.

Veskeré prislusenstvi svarecky pfipojujte pevné, aby nedo-
chazelo k preruseni napajeni. Peclivé dodrzujte uvedené bez-
pecnostni pokyny.

Vybranou elektrodu nasadte do elektrodové svorky.

4. Rychlospojku kabelu uzemnéni pfipojte do zaporné (-)

zasuvky a svorku uchytte v blizkosti svafeného mista.

5. Rychlospojku kabelu elekirodového kabelu pfipojte ke klad-
né (+) zasuvce.

6. Uvedené pfipojeni pouzivejte ke svareni s normalni polari-
tou. Ke svéareni s obracenou polaritou prfehodte kabely.

7. Na zafizeni nastavte predvolbu na svéafeni s obalovanou
elektrodou (Ref. 5 - Obrazek 1 Strana 3.).

I-_

8. Pomoci proudového regulatoru nastavte svareci proud (Ref.

3 - Obrazek 1 Strana 3.).
. Zapnéte napéjeci zdroj
24 PRIPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENi NA OBLOUKOVE

SVARENI NETAVICi SE ELEKTRODOU (V INERTNIM
PLYNU).

SVARECKU PRED PIRPOJOVANIM VYPNETE.

Svareci prislusenstvi pfipojte pevné, aby nedochazelo k prer-

useni napajeni anebo uniku nebezpecnych plyni. Peclivé

dodrzujte bezpec¢nostni pokyny uvedené v ¢asti 1.0.

1. Pozadovanou elektrodu a dyzu nasadte na drzak elektrody
(zkontrolujte vystupek a stav Spicky elektrody).

Rychlospojku kabelu uzemnéni pfipojte ke kladné (+)
zasuvce a svorku uchyfte v blizkosti svafeného mista.

2.
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3. Konektor napéjeciho kabelu elektrodového horaku pfipojte k
zgpornému konektoru rychlospojky (-) a konektor tlacitka

horaku k pfislusné zasuvce (Ref. 10 - Obrazek 1 Strana 3.) .

UPOZORNENI: PRIPOJENi KONEKTORU KABELU UZEM-
NENi A NAPAJECIHO KABELU HORAKU PODLE UVEDE-
NYCH POKYNU ZNAMENA SVARENi S NORMALNI
POLARITOU. TENTO GENERATOR NENi VHODNY NA
OBLOUKOVE SVARENI NETAVICi SE ELEKTRODOU (V
INERTNiM PLYNU) S OBRACENOU POLARITOU.

4. Do tohoto konektoru nasadte hadici od tlakové nadoby (Ref.
12 - Obrazek 2 Strana 3.) a zajistéte ji hadicovou svorkou.

5. Plynovou hadici hofaku pfipojte ke konektoru vystupu plynu
(Ref. 9 - Obrazek 1 Strana 3.) (Pfedni panel).

6. Stiskem podsviceného spinace zapnéte napajeci zdroj (Ref.
1 - Obrazek 2 Strana 3.).

7. Nastavte pozadovanou modalitu (Ref. 5, 5.1 - Obrazek 1
Strana 3.).

8. Zkontrolujte, zda nékde nedochazi k tniku plynu.

9. Pomoci proudového regulatoru nastavte svareci plyn (Ref. 3
- Obrazek 1 Strana 3.).

25 MANUALNi OBLOUKOVE SVARENI NETAVICI SE

ELEKTRODOU (V INERTNIM PLYNU).

Pro G¢ely manuélniho svareni nastavte pfepinac rezimu svareni
(Ref. 5.1 - Obrazek 1 Strana 3.) do nasledujici polohy: 4

t
Dobu poklesu nastavte pomoci potenciometru ¢asu/poklesu (Ref.
6 - Obrazek 1 Strana 3.).

26  AUTOMATICKE OBLOUKOVE SVARENi NETAVICI SE
ELEKTRODOU (V INERTNIM PLYNU).

Pro U&ely automatického svareni v inertnim plynu nastavte pfep-
ina¢ rezimu svareni (Ref. 5.1 - Obrazek 1 Strana 3.) do nasledujici

polohy: P

‘ "
Dobu poklesu nastavte pomoci potenciometru ¢asu/poklesu (Ref.
6 - Obrazek 1 Strana 3.).

3.0 FUNKCE
3.1 PREDNIi/ZADNi PANEL
Obréazek 1.

Obrézek 2.

1 - Hlavni vypinaé: tento pfepinaé¢ (Ref. 1 -
Obrazek 2 Strana 3.) ma dvé polohy: : | = Zap. - O
= Vyp.

1.1 — Ukazatel zapnuti pristroje (zeleny) (Ref. 1.1
- Obrazek 1 Strana 3.) : tento ukazatel sviti, kdyz je
zafizeni zapnuté.

2 — Regulator plynu po svareni (Ref. 2 - Obrazek
1 Strana 3.): regulace doby zpozdéni uhaseni plynu

4.' I .015 s x z > z s 7
( ’ pomoci $roubovaku — uhadeni svafeciho oblouku.
s . Cas Ize nastavit v rozpéti 2 do 20 vtefin.

3 — Proudovy regulator: Ovladaci kolecko (Ref.
3 - Obrazek 1 Strana 3.) se pouziva k nastaveni
proudu ke svareni.

4 — Ukazatel prehfivani: Zluty svételny ukazatel
(Ref. 4 - Obrazek 1 Strana 3.) na prfednim panelu
signalizuje pfehrati zpdsobené nadmeérnym
zatizenim. Preruste svarovani. Napajeci zdroj
ponechte zapnuty, dokud ukazatel nezhasne,
¢imz signalizuje, ze se teplota vratila na normalni

Uroven.

™
= 5 — Piepinac¢ rezimu svafovani: Tento prepinac
e (Ref. 5 - Obrazek 1 Strana 3.) se pouziva na volbu
e pozadované modality svareni.
A
Y 5.1 — Piepina€ rezimu obloukového svareni
"'v ® netavici se elektrodou: Tento prepina¢ (Ref. 5.1 -
f=o Obrazek 1 Strana 3.) se pouziva na volbu pozadov-

ané modality obloukového svéareni netavici se elek-
A trodou.

4 et 6 — Regulator poklesu: Regulace doby poklesu
y ' (Ref. 6 - Obrazek 1 Strana 3.) umoziuje plynulé
2 ® nastaveni v ramciintervalu od 0,2 do 10 vtefin a fun-

guje po uvolnéni tladitka na horaku.

. .
01 ggc. 10
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25 7 — Regulator plynu pfed svarenim (Ref. 7 - 12. Do tohoto konektoru nasadte hadici z tlakové nadoby

o | \: Obrazek 1 Strana 3.): Regulace zpozdé&ni spousténi (Ref. 12 - Obrazek 1 Strana 3.) a zajistéte ji hadicovou svorkou.

| X ggg:ﬂ Eggﬁﬁ':;oﬁfhﬂ\;itus;éﬁgg’ lgtzenrg Sga?fzsé Zkontrolujte, zda jsou tato pfipojeni pevné dotazena, aby

ot ° oo o ) nedochazelo k pferusovani napéti a prehfivani.

1o nastavit v intervalu od 0,1 do 1 vtefiny. i e o o ]
POZNAMKA: U napajeciho zdroje je zafizeni na ochranu proti

9 — Konektor vystupu plynu (Ref. 9 - Obrazek 1 Strana 3.): Pfip- pfilepovani, které vypina napajeni v pripadé zkratu anebo pfilep-
ojte plynovou hadi¢ku, ktera vede k elektrodovému hofaku, k eni elektrody, coZ umoZzni jeji jednoduché odpojeni od opracovav-
tomuto konektoru a fadné ji utdhnéte. aného kusu. Toto zafizeni zacina fungovat po zapnuti napajeni
10 — Zasuvka tlagitka hofaku (Ref. 10 - Obrazek 1 Strana 3.). generatoru, a to i béhem uvodni kontroly, proto jsou veskera

vstupni zatizeni nebo zkraty zjisténé béhem této faze povazovany

Pokud pouzivate hofak na svarovani v inertnim plynu s bananov- . S e S p Lo
za chyby a zpusobuji vypinani vystupniho napajeni .

ou svorku, mlzete na generator nasadit adaptér (Ref. 10 - Obraz-
ek 1 Strana 3.), ktery je souc¢asti baleni.

Obrézek 3. 4.0 UDRZBA

DULEZITE: PRED ZAHAJENIM JAKEKOLIV UDRZBY
VYTAHNETE ZASTRCKU NAPAJECIHO KABELU A
POCKEJTE ALESPON 5 MINUT. V NAROCNYCH PROVOZ-
NiCH PODMINKACH JE NUTNO PROVADET UDRZBU CAST-
EJL.

Nasledujici éinnosti vykonavejte kazdé tfi (3) mésice:
a. Vyménte necitelné Stitky.
b. Vycistéte a utdhnéte svareci svorky.
c. Opravte anebo vyménte poSkozené svarfovaci kabely.

P¥i montazi dodriujfe nasled d. Vyménu poskozeného napajeciho kabelu svérte kvalifiko-
vanému pracovnikovi.

1.  Pomoci Sroubovaku odmontujte Sroubky na predni strané

zafizeni (Ref. 10 - Obrazek 1 Strana 3.). Nasledujici ¢innosti provadéjte kazdych Sest (6) mésicu:
Odpoite konektor A od konektoru B. a. Prach z generatoru odstrarite proudem suchého vzduchu.
Konektor C pfipojte ke konektoru B. V pfipadé praci ve velmi praSném prostfedi provadéjte tuto ¢inn-

Zkontrolujte, zda jsou konektory pevné spojené. ost castej.
Za pouziti odmontovanych Sroubkud a Sroubovaku namontuj-

te adaptér. 5.0 RESENi PROBLEMU /CHYBY SVARENI -
PR

o~ wn

TYPY PORUCH MOZNE PRICINY OVLADACI PRVKY A NAPRAVA
CHYBY SVARENI
A) Hlavni vypina¢ je vypnuty. A) Zapnéte napajeni.
Generator nesvaruje. B) Napdjeci kabel je preruseny (nefunguje faze). | B) Zkontrolujte pfistroj a provedte opravy.
C) Jiné. C) Pozadejte asistenéni stfedisko o pomoc.

Béhem svarovani dojde k nahlému preruseni
vystupniho proudu, zhasne zelena kontrolka a
rozsviti se Zluta kontrolka.

Ponechte generator zapnuty a pockejte, dokud teplo-
ta opét neklesne (10 — 15 min.) na hodnotu, pfi které
Zluté kontrolka znova zhasne.

Doslo k prehrati a aktivovala se automaticka
ochrana. (Podivejte se pracovni cykly.)

Zkontrolujte neporu$enost kabeld, vhodnost klesti a
zda jsou klesté pfipevnény ke svarenému povrchu,
ktery je o€istény od rzi, natéru nebo oleje.

Vystupni kabely jsou fadné pfipojeny.

NiZ8i svéreci vykon. Chybi faze.

Nadmérné jiskfeni. Sve]xtem, ObIOUk.Je Q”IIS dlmfhy' Nespravna polarita hofaku. Snizte hodnoty proudu.
Svareci proud je pfilis velky.

Prohlubné, diry. Rychlé odebrani elektrod.
Obiekty navic Nedostate¢né ¢isténi a nespravné nanaseni.

Jexty ’ Nespravny pohyb elektrod.
Nedostate¢né pronikani. Rychlost posunu je pfili§ vysoka. Svareci proud je pfilis maly.
Pfilepovani. Svaregl Obvl,o.ijk 1 F,)”“S kratky. Zvyste Groven proudu.

Proud je pfili§ maly.

Vyfukovani a mezery. VIhké elektrody. Oblouk je pfili§ dlouhy. Nespravna polarita horaku.
Plochy oblouk. Proud je pfilis velky. Znecisténé materidly.

Elektroda se béhem svareni v internim plynu

roztavi. Nespravna polarita hofaku. Nevhodny typ plynu.
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1.0 OPIS TECHNICZNY

1.1 OPIS

System sktada sie z nowoczesnego generatora pradu statego do
spawania metali wspétpracujacego z przemiennikiem. Ta techno-
logia umozliwia budowe kompaktowych, lekkich generatoréw o
duzej wydajnosci. Mozliwo$¢ regulacji, duza sprawnosé i niskie
zuzycie energii sprawiaja, ze sa to doskonate narzedzia robocze
do spawania tukowego metalowg elektrodg otulong oraz spawa-
nia tukowego w ostonie gazu obojetnego - GTAW (TIG).

1.2 DANE TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA
PODSTAWOWE

MMA TIG
Zasilanie jednofazowe 230V
Czestotliwosé 50/60 Hz
Sredni pob6r pradu 155A 10A
Maksymalny pobdr pradu 22,5A 14,6 A

DODATKOWE

Napigcie obwodu otwartego 49,5V
Prad spawania 10A =160 A
Cykl roboczy 30% 160 A
Cykl roboczy 35% 160 A
Cykl roboczy 60% 140 A
Cykl roboczy 100% 120 A
Klasa ochrony IP23S
Klasa izolacji H
Masa 9,5 Kg
Wymiary 205 x 345 x 460 mm
Normy europejskie EN 60974.1 / EN 60974.10

Urzadzenie mozna podtaczyé do przetwornicy dwumaszynowej
zgodnej z danymi na tabliczce znamionowej, 0 nastepujacej cha-
rakterystyce:

- Napigcie wyjsciowe pomigdzy 185 a 275 V, prad przemienny.
- Czestotliwo$¢ pomiedzy 50 a 60 Hz.

WAZNE: ZRODLO ZASILANIA MUSI SPELNIAC POWYZSZE
WYMOGI. NAPIECIE WYZSZE OD WYMIENIONEGO MOZE
SPOWODOWAC USZKODZENIE SPAWARKI | UNIEWAZN-
IENIE GWARANCJI.

1.3 AKCESORIA (OPCJONALNE)
Skontaktowac sie z przedstawicielem lokalnym lub dealerem.
14 CYKL ROBOCZY | PRZEGRZANIE

Cykl roboczy jest wartoscig procentowg 10 minut przy temperatu-
rze powietrza 40°C, w ktérym urzadzenie moze spawac z moca
znamionowg bez przegrzania sie. W przypadku przegrzania
urzadzenie wytacza sie i zapala sie kontrolka zbyt wysokiej tem-
peratury. Nalezy wtedy zaczeka¢ 15 minut na ochtodzenie sig
urzadzenia. Przed wznowieniem spawania nalezy zmniejszy¢
amperaz lub napigcie albo skréci¢ cykl roboczy (patrz strona IV).

1.5 WYKRESY NAPIECIE - PRAD

Wykresy napiecie — prad pokazujg maksymalne napiecie i ampe-
raz zrodta prgdu. Wykresy innych parametréw znajdujg sie na
stronie IV.

2.0 INSTALACJA

WAZNE: PRZED PODtACZENIEM, PRZYGOTOWANIEM LUB
UZYCIEM URZADZENIA NALEZY PRZECZYTAC ZASADY
BEZPIECZENSTWA.

2.1 PODLACZANIE ZRODLA PRADU DO SIECI ELEK-
TRYCZNEJ

Whytaczenie zrodta pradu w trakcie spawania moze doprowadzié
do powaznego uszkodzenia urzadzenia.

Sprawdzi¢, czy gniazdo zasilania posiada bezpiecznik okreslony
na tabliczce znamionowej zrédta prgdu. Wszystkie modele zrodet
zasilania maja mozliwo$¢ kompensowania wahan napiecia. W

przypadku wzrostu o + 15% zmiana pragdu spawania wynosi +-
0,2%.

230V

50-60 Hz PRZED PODtLACZENIEM WTYCZKI

ZASILAJACEJ, ABY ZAPOBIEC AWARII

ZRODLA PRADU, SPRAWDZIC, CZY

<@> PARAMETRY SIECI ELEKTRYCZNEJ
SA ODPOWIEDNIE.

URZADZENIE KLASY A NIE JEST PRZEZNACZONE DO
WYKORZYSTANIA W LOKALACH MIESZKANIOWYCH, W
KTORYCH DOSTEPNE SA NISKONAPIECIOWE INSTALACJE
ELEKTRYCZNE. W TAKICH MIEJSCACH MOZE WYSTAPIC
PROBLEM Z ZAPEWNIENIEM KOMPATYBILNOSCI ELEK-
TROMAGNETYCZNEJ ZE WZGLEDU NA ZAKLOCENIA
PRZEWODZONE ORAZ PROMIENOWANE.

WLACZNIK/WYLACZNIK: Ten przetacznik posiada
dwa ustawienia: WE. = i WYL. = O.

o

2.2 PRZENOSZENIE | TRANSPORT ZRODLA PRADU

BEZPIECZENSTWO OPERATORA: KASK SPAWALNICZY,
REKAWICE | BUTY Z WYSOKIM PODBICIEM.

ZRODLO ZASILANIA SPAWARKI NIE WAZY WIECEJ NIZ 25
KG, MOZE WIEC BYC PRZENOSZONE PRZEZ OPERATORA.
PRZECZYTAC DOKLADNIE PONIZSZE ZASADY BEZPIE-
CZENSTWA.

Urzadzenie mozna tatwo podnosi¢, przenosic¢ i transportowac, na-
lezy jednak przestrzegaé nastepujacych zasad:

1. Urzadzenie nalezy przenosi¢ za uchwyt.

2. Przed podniesieniem/przeniesieniem urzadzenia nalezy zawsze
odtaczy¢ zrédto zasilania i akcesoria od sieci elekirycznej.
. Nie wolno przesuwa¢ ani podnosi¢ urzadzenia za przewody.
23 PODLACZENIE | PRZYGOTOWANIE URZADZENIA

DO SPAWANIA ELEKTRODOWEGO

PRZED WYKONANIEM POLACZEN WYLACZYC SPAWARKE.
Podigczy¢ mocno wszystkie akcesoria spawalnicze, aby za-
pobiec stratom mocy. Scisle przestrzega¢ wymienionych za-
sad bezpieczenstwa.

Zatozy¢ elektrode do zacisku.

4. Podtaczy¢ szybkozitaczke przewodu uziemiajacego do
gniazda ujemnego (-) i umiesci¢ zacisk w poblizu obszaru
spawania.

Podtaczyé szybkoztaczke przewodu elekirody do gniazda
dodatniego (+).

Powyzsze podtgczenie dotyczy spawania ze zwykig biegu-
nowoscia; w przypadku spawania z biegunowoscig odwrotng
zamieni¢ potaczenia.

Ustawi¢ urzagdzenie na spawanie elektroda otulong (poz. 5 -
Rysunek 1 Strona 3.).

I-—
Ustawi¢ prad spawania przetacznikiem (poz. 3 - Rysunek 1
Strona 3.).
Wiaczyé zrédio zasilania.
PODLACZENIE | PRZYGOTOWANIE URZADZENIA

DO SPAWANIA LUKOWEGO W OSLONIE GAZU OBO-
JETNEGO (TIG)

PRZED WYKONANIEM POLACZEN WYLACZYC SPAWARKE.
Podtaczy¢ mocno akcesoria spawalnicze, aby zapobiec utra-
cie mocy lub wyciekowi niebezpiecznych gazow. Scisle prze-
strzega¢ zasad bezpieczenstwa wymienionych w punkcie
1.0.

1. Zatozy¢ wymagang elektrode i dziéb palnika do uchwytu
elektrody (sprawdzi¢ wystawanie i stan koncéwki elektrody).

24
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2. Podtaczy¢ szybkoztaczke przewodu uziemiajgcego do gniazda do-
datniego (+) i umiesci¢ zacisk w poblizu obszaru spawania.

3. Podtaczy¢ ztacze przewodu zasilajgcego palnik elektrody do
koncowki ujemnej szybkoztaczki (-), a ztacze przycisku palni-
ka do odpowiedniego gniazda (poz. 10 - Rysunek 1 Strona
3.).

PRZESTROGA: ZLACZE PRZEWODU UZIEMIAJACEGO |

PRZEWOD ZASILAJACY PALNIKA PODLACZONE JAK WY-

ZEJ OZNACZAJA SPAWANIE ZE ZWYKLA BIEGUNOWOSC-

IA. TEN GENERATOR NIE JEST PRZYSTOSOWANY DO

SPAWANIA LUKOWEGO W OSLONIE GAZU OBOJETNEGO

(TIG) Z ODWROTNA BIEGUNOWOSCIA.

4. Zatozy¢ do tego ztacza przewdd gazu z butli (poz. 12 - Rysu-
nek 2 Strona 3.) i zamocowac¢ obejma.

5. Podtaczyé przewdd gazu palnika do ztgcza wylotowego gazu
(poz. 9 —rys. 1, str. 4) (panel przedni).

6. Nacisnaé podswietlony przycisk, aby wtaczy¢ zrodto zasila-

nia (poz. 1 - Rysunek 2 Strona 3.).

Wybraé odpowiedni tryb (poz. 5, 5.1 - Rysunek 1 Strona 3.).

Sprawdzi¢, czy nie ma wyciekéw gazu.

9. Ustawi¢ prad spawania przetacznikiem (poz. 3 - Rysunek 1
Strona 3.).

RECZNE SPAWANIE LtUKOWE W OSLONIE GAZU
OBOJETNEGO - GTAW (TIG)

W celu spawania recznego metoda TIG, ustawi¢ przetacznik (poz.
5.1 - Rysunek 1 Strona 3.) w odpowiednim potozeniu. g

'l-T

Ustawic¢ czas trwania nachylenia potencjometrem czasu/nachyle-
nia (poz. 6 - Rysunek 1 Strona 3.).

2.6 AUTOMATYCZNE SPAWANIE LUKOWE W OSLONIE
GAZU OBOJETNEGO - GTAW (TIG)

W celu spawania automatycznego metodag TIG, ustawi¢ przetacznik
(poz. 5.1 - Rysunek 1 Strona 3.) w odpowiednim potozeniu. 7

‘ it
Ustawic¢ czas trwania nachylenia potencjometrem czasu/nachyle-
nia ( - Rysunek 1 Strona 3.).

©

2.5

3.0 FUNKCJE
3.1 PANEL PRZEDNI/TYLNY
Rysunek 1.

Rysunek 2.

1 — WLACZNIK/WYLACZNIK — ten przetacznik
(poz. 1 - Rysunek 2 Strona 3.) posiada dwa usta-
wienia: | = WE. — O = WYL,

1.1 — SWIECACA DIODA (zielona) (poz. 1.1 - Ry-
sunek 1 Strona 3.): ta dioda $wieci sig, gdy urzad-
zenie jest witgczone.

2 — REGULACJA FAZY POST-GAS - regulacja
(poz. 2 - Rysunek 1 Strona 3.) czasu opdznienia

Qe I ..‘IE
: ) gaszenia tuku). Zakres regulacji: od 2 do 20 se-

gazu gaszacego za pomocg $rubokreta (dotyczy
kund.

X 3 — REGULATOR AMPERAZU - to pokretto
(poz. 3 - Rysunek 1 Strona 3.) stuzy do ustawiania
pradu spawania.

4 — KONTROLKA OSTRZEGAWCZA PRZE-
GRZANIA — Z6tta dioda (poz. 4 - Rysunek 1 Stro-
na 3.) na panelu przednim sygnalizuje
przegrzanie z powodu zbyt dtugiego cyklu robo-
czego. Przerwaé spawanie; pozostawi¢ zrodto
pradu wigczone, az kontrolka zgasnie, sygnalizu-
jac spadek temperatury do normalne;j.

e

i— 5 — PRZELACZNIK TRYBOW SPAWANIA — ten
deac przetacznik (poz. 5 - Rysunek 1 Strona 3.) stuzy do
A wybierania trybu spawania.

Y 5.1 — PRZELACZNIK TRYBOW GTAW — ten prze-
L tacznik (poz. 5.1 - Rysunek 1 Strona 3.) stuzy do wy-
f=o bierania trybu GTAW.

A
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6 — REGULACJA NACHYLENIA - to ustawianie
czasu nachylenia (poz. 6 - Rysunek 1 Strona 3.) od-
bywa sie ptynnie w zakresie od 0,2 do 10 sekund;
zostanie zastosowana po zwolnieniu przycisku pal-
nika.

25 7-REGULACJA FAZY PRE-GAS - regulacja (poz.
7 - Rysunek 1 Strona 3.) czasu op6znienie zapalni-
ka tuku za pomocg Srubokreta (dotyczy gazu, ktory
doptynie do palnika w celu ochrony jeziorka spoiny).
Zakres regulacji: od 0,1 do 1 sekundy.

9-ZLACZE WYLOTOWE GAZU — podtaczy¢ przewod rurki gazu
(poz. 9 - Rysunek 1 Strona 3.) palnika elektrody do tego ztacza i
mocno dokrecié.

10 — GNIAZDO PRZYCISKU PALNIKA (poz. 10 - Rysunek 1
Strona 3.).

W przypadku korzystania z palnika TIG ze ztagczem bananowym,
na generatorze mozna zamontowaé adapter (poz. 10 - Rysunek
1 Strona 3.) dotaczony do zestawu.

Rysunek 3.

Aby zamontowaé adapter, nalezy wykona¢ ponizsze czynnosci:
1. Wykreci¢ wkrety na panelu przednim (poz. 10 —rys. 1, str. 4).
Odtaczy¢ ztacze A od ztacza B.

Podtaczy¢ ztacze C do ztacza B.

Sprawdzi¢ potgczenie.

Bl

NIEPRAWIDLOWE DZIALANIE
WADY SPAWALNICZE

MOZLIWE PRZYCZYNY

A) Wytacznik gtéwny WYL.

5. Zamontowaé adapter przy uzyciu $rubokreta i wykreconych
wczesniej wkretéw.

12. Zalozy¢ do tego zlagcza przewdd gazu z butli (poz. 12 - Ry-

sunek 1 Strona 3.) i zamocowac¢ obejma.

Te potaczenia powinny by¢ mocne, aby nie dochodzito do
utraty mocy i przegrzania.

Uwaga: Zrddfo pradu posiada urzgdzenie zapobiegajgce przywie-
raniu, ktore wyltgcza zasilanie w przypadku zwarcia elektrycznego
lub przywarcia elektrody, dzieki czemu elekirode mozna fatwo od-
fgczyc od spawanego elementu. To urzadzenie uruchamia sie,
gdy generator zostanie wtaczony, nawet podczas fazy kontroli
wstepnej, dlatego wszelkie obcigzenia i zwarcia wystepujgce w tej
fazie traktowane sg jako usterka i powodujg wytaczenie zasilania.

4.0 KONSERWACJA

WAZNE: PRZED ROZPOCZECIEM KONSERWACJI ODLACZ-
YC WTYCZKE ZASILAJACA | ZACZEKAC CO NAJMNIEJ 5 MI-
NUT. W PRZYPADKU TRUDNYCH WARUNKOW PRACY
KONSERWACJE NALEZY PRZEPROWADZAC CZESCIEJ.

Co 3 miesigce nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:
a. Wymieni¢ nieczytelne etykiety.
b. Oczysci¢ i dokreci¢ zaciski spawalnicze.
c. Naprawi¢ lub wymieni¢ uszkodzone przewody spawalnic-
ze.
d. Zleci¢ wykwalifikowanemu pracownikowi wymiane prze-
wodu zasilajgcego, jesli jest uszkodzony.
Co 6 miesiecy nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:
a. Usuna¢ kurz z wnetrza generatora strumieniem suchego
sprezonego powietrza.
W przypadku pracy w miejscach bardzo zapylonych wykonywaé
te czynno&¢ czescie;.

50 NIEPRAWIDLOWE DZIALANIE / WADY SPA-
WALNICZE — PRZYCZYNY — DZIALANIA KO-
RYGUJACE

KONTROLA | DZIALANIA KORYGUJACE

Wiaczy¢ zasilanie.

Generator nie spawa.

B) Zerwany przewod zasilajacy (brak jednej lub
dwéch faz).
C) Inne.

A)

B) Sprawdzi¢ i naprawié.

C) Zwroci¢ sie o pomoc do Centrum pomocy technic-
nej.

N

Podczas spawania nastgpuje nagty zanik pragdu
wyjsciowego, zielona dioda gasnie, a z6tta dio-
da zapala sig.

Nastapito przegrzanie i zadziatato zabezpiecze-

nie automatyczne (patrz cykle robocze).

Nie wylaczaé generatora; zaczekaé na spadek tem-
peratury (10-15 minut) do poziomu, przy ktérym zétta
dioda zgasnie.

Spadek mocy spawania.

Nieprawidtowo podtaczone przewody wyjsciowe.

Brak fazy.

Sprawdzi¢, czy przewody sg nieuszkodzone, a szc-
zypce dobrze zaci$niete na spawanej powierzchni
pozbawionej rdzy, farby i oleju.

Zbyt silny strumien gazu.

Zbyt dtugi tuk.
Zbyt duzy prad spawania.

Nieprawidtowa biegunowos$¢ palnika; zmniejszyé
prad.

Kratery.

Szybko usunag¢ elektrode.

Witracenia.

Niedoktadne oczyszczenie i zty rozktad powtoki.

Nieprawidtowe przesuwanie elektrody.

Zbyt mata penetracja.

Zbyt duza predko$¢ do przodu. Zbyt maty prad spawania.

Przywieranie.

Zbyt krotki tuk.
Zbyt niski prad.

Zwiekszy¢ prad.

Rozdmuch i porowatos$¢.

Wilgotna elektroda. Zbyt dtugi tuk. Nieprawidtowa biegunowos$¢ palnika.

Nieréwnosci.

Zbyt duzy prad. Zabrudzony materiat.

Elektroda topi sie w TIG.

Nieprawidtowa biegunowos$¢ palnika. Nieodpowiedni rodzaj gazu.
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TEXHUYECKOE ONMUCAHUE RU
1.0 TEXHUUECKOE ONMUCAHUE 2.1 NOAOKINMKOYEHUE CUCTEMDbI K SNTIEKTPOCETMU.
1.1 OMUCAHUE BbIKNMTKOYEHUE CUCTEMbI BO BPEMA BbINMONHEHUA

B cocTaB cuCTeMbl CXOANT COBPEMEHHBI CBAPOYHbIA reHepaTtop
MOCTOAHHOrO TOKa ¢ npeobpasoBaTenem. JlaHHasa cneunanbHas
TEXHONOrMA NO3BONAET CO3aBaTb KOMMNAKTHLIE M NErk1e reHeparo-
pbl C BLICOKOW MPOM3BOANUTENBHOCTLIO. Bnaroaapa csoemy KMJ,
HeBONbLLIOMY 3HEPrONOTPEBNEHMIO U BOSMOXHOCTU PEryIMPOBKHU, OH
CTaHOBUTCA HE3aMEHUMbIM paf)quM MHCTPYMEHTOM, HeOGXOLIVIMbIM
[INA CBAPKM NOKPBITLIMW 3NEKTPOAAMM W IyrOBOW CBapKu BONbdpam-
OBbIMU 3NIEKTpOAaMM B 3aLLMTHOM rase.

1.2 TEXHUYECKHUE OAHHbIE
TABITUUKA OAHHbIX
OCHOBHBbIE

MMA TIG
OanHodasHoe nuTaHue 230V
YacTota 50/60 Hz
MonesHoe aHepronoTpebnexue 155A 10A
MaxkcumanbHoe aHepronotpebnexue 225A 14,6 A

AOMNONHUTEJIbHBIE

Hanps»keHne xonocToro xoaa 495V
Tok cBapku 10A+160 A
Pa6ouuit umkn 30% 160 A
Pa6ouuit umkn 35% 160 A
Pabouunit uukn 60% 140 A
Pa6ouunit uukn 100% 120 A
Knacc sawutbl IP 23S
Knacc usonauuun H
Bec 9,5Kg
abapuTsl 205 x 345 x 460 mm
EBponeickve ctaHaapTbl EN 60974.1 / EN 60974.10

Arperar MOXHO NMOAKNOYNATL K aBTOHOMHOMY 3N1eKTporeHepar-
opy, COBMECTMMOMY C NapameTpamu, yKasaHHbIMKU Ha Tabnuuke
JaHHbIX, U UMEIOLLEMY HWKENPUBEAEHHbBIE XapaKTEPUCTUKK.

- BbIxogHoe HanpskeHne — nepemeHHbIn Tok, 185...275 B.
- YactoTta nepemeHHoro toka — 50...60 'y.

BAXHOE 3AMEYAHUE! YBEOAUTECb B TOM, YUTO UCTO-
YHUK SNEKTPO3HEPIUU YOAOBJIETBOPAET BbILLEYKAS-
AHHbIM TPEBOBAHUAM. NMPEBbILLEHUE YKA3AHHOIO
HANPAXEHUA MOMXET NPUBECTU K NOBPEXAEHUIO
CBAPOYHOIO ArPEFATA U OTMEHE TAPAHTHUMN.

1.3 NPUHAOANEXHOCTHU (AONONTHUTENbHO)

[MpOKOHCYNbTUPYMTECH C PErMOHaNbHbLIM NPeACTaBUTENEM UK
MOCTaBLUMKOM.

1.4 PABOYUK LIUKI U NEPETPEB

Pa6ounm umnknom cuutaetca Bpema pabotsl (B npesenax 10
MUWHYT) Npu TemnepaType okpyx<atoLen cpeabl 40°C, B TeueHmne
KOTOpOro arperat MoeT obecneunBaTb CBapKy C HOMUHaNbHbI-
MU BbIXOAHBIMW XapaxktepucTukamu 6e3 neperpesa. B cnyuae
neperpesa arperar OCTaHaBiMBaETCA, M 3aropaeTcA MHAMKATOP
neperpesa. Utobbl NpodomkuTb paboTy, nogoxaute 15 MUHYT,
noKa arperar OCTbIHET. YMEHbLUWUTE CUIY TOKA, HaNPAXKEHWE UK
BpemMa pabouero UuKna, npexae Yem CHOBa HauMHaTb CBapPKy
(cm. cTp. IV).

1.5 BOJIbTAMIMEPHBIE XAPAKTEPUCTUKHU

BonbTaMnepHble XapakTepPUCTUKKU 0TOBparkatoT B3aMMO3aBUCH-
MOCTb MaKCUMasbHOro HanpAXXeHUA U ToKa CUCTEMBbI (CBapOu-
HOro reHeparopa) Ha BbixoAe. KpuBble 3aBMCMMOCTEN Npwu
APYrux napameTpax NPOXOoAAT HUKE NoKasaHHbIX (cM. cTp. V).

2.0 YCTAHOBKA

BAXHOE SAMEYAHHWE! NEPEA NOAKNIKOYEHUEM,
noAroToBKOU UIMKU SKCMNYATALUEN OBOPYIOBAHUA
NPOYTUTE PA3AEN MEPbl NIPEOQOCTOPOXHOCTMW.

CBAPKW MOXET NPUBECTU K CEPbE3HOMY MNMOBPEX-
AEHUIKO OBOPYOBAHMUA.

Y6eautecb B TOM, 4YTO nuTaroLlan ceTb OCHalleHa NnaBKUM
npeaoxpaHuTenem ¢ napamerpamMu, COOTBETCTBYHOLMMU Xapa-
KTEPUCTHKAM, yKasaHHbIM Ha Tabnuuke AaHHbIX cuctembl. Bce
MOZENN CBapPOYHbIX FreHepaTopoB pacCyMTaHbl Ha KOMMEeHcauuo
konebaHui HanpsXkeHna anekTpoceTu. Mpu usmeHeHnn Ha + 15%
TOK CBapKu MeHsaeTce Ha +- 0,2%.

230V nePEg NOOKIIOYEHMEM KABENSA

50-60 Hz NUTAHMA K ONEKTPOCETH

NPOBEPbLTE, COOTBETCTBYET

@ HAMPAYKEHWE B CETU TPEBYEMOMY,

UTOBbI U3BEXKATH MOBPEXAEHMA
CBAPOUHOIO FEHEPATOPA.

OBOPYNOBAHME KJIACCA A HE NPEAHA3HAYEHO AnA
MCNONb3OBAHUA B XMUNbIX NTOMELUEHUAX, ANA
KOTOPbIX noason ONEKTPO3HEPIUH
OCYLWECTBNAETCA no HU3KOBOJIbTHbIM
KOMMYHAJIbHbIM CACTEMAM 3JIEKTPONMAUTAHUA. B
TAKUX YCNOBUAX CNOXHO OBECNEYUTDH
QNEKTPOMATHUTHYHO COBMECTHUMOCTb
OBOPYAOBAHHUA U3-3A KOHOYKTUBHbIX, A TAKXKE
U3NYYAEMbIX MOMEX.

BbIKJTFOUATE/b: [aHHbii BeiKOYaTenb MMeeT ABa
NONOXEHHUA: «|» — BKNIOYEHO N «O» — BBIKJTHOYEHO.

o

2.2 NEPEHOCKA U OBPALLIEHUE CO CBAPOYHbIM

TEHEPATOPOM

BE3OMNACHOCTb OMEPATOPA OBECMEYHUBAIKOT
CNEAYHOLLUHME 3ALLUUTHBIE CPEACTBA CBAPOYHAA
MACKA, PYKABULLbl, OBYBb C BbICOKMM FrONEHULLIEM.

CBAPOYHbIM TEHEPATOP BECUT HE BOMNEE 25 KT,
CBAPLLUK MOXET NEPEHOCUTb EFO B OAUHOUKY.
BHUMATEJNIbHO O3HAKOMbBTECb C HUXKEYKA3AHHbIMU
MEPAMU NMPEOOCTOPOXHOCTH.

Onepauuu no NoabLeMy, nepeHocke 1 06paLyeHuio C arperatom
HEC/IOXKHbIe, TeM He MeHee, HeoBxoAMMO Bceraa cobnoaatb
cneaytowme mMepsi.

1. BbllweyKkasaHHble onepauuu BbINOMHAIOTCA C  MOMOLLbIO
pYy4KM reHeparopa.

2. Heob6xoauMmo Bceraa OTKOYATL CBAPOYHLIA reHepartop M
ZOMoNHUTEeIbHOE 060pyAOBaHUE OT INEKTPOCETH nepea
NOABLEMOM MM NEPEHOCKON.

3. 3anpelyeHo TawmTb, TAHYTL W NogHMMAaTL 06opyaoBaHue 3a
Kabenu.

2.3 NOAOKNMKOYEHUE U NOATOTOBKA OBOPYQOBAH-

WA K ANEKTPOAHONW CBAPKE.
BbIKITFOYMUTE CBAPOYHbIA ATPEFAT MEPEL NOAKIIO-
YEHUEM.

HapexHo noacoeauHUTe BCe cBapouHoe obopyaoBaHue,
yT06bl NPEAOTBPaTUTL NOTEPHU MOLHOCTHU. TUlaTenbHO
cobnroganTte onucaHHbie Mepbl PEAOCTOPOKHOCTH.

YcraHoBuTe Bbl6paHHbII7I QNIEKTPOA B 3aXKUM.

4. Moakntounte BLICTPOCOEANHAEMBIN Pa3bEM 3a3eMNIALOLLEr0
kabena K oTpuUaTenbHOM (—) KNEMME U PasMecTuTe 3aXKUM
pPAAOM C MECTOM CBapKM.

5. Moakntounte ObLICTPOCOEANHAEMBIN pPas3beM CBapOYHOro

kabenqa, uaywero K anekTpoay, K NoNOXUTENbHON (+)
Knemme.
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®YHKLUHUHN

6. Mcnonb3yiTe BbILLEONMCAHHOE MOAKIOYEHWE ANA CBAPKK C
NPAMOM MONAPHOCTLIO; ANA 06paTHOM NONAPHOCTU NoMe-
HAWTE pasbembl MECTamu.

7. Tlepekntounte arperat B PeXWUM CBapKU MNOKPbITHIM
anektpoaom (nos.5 - Kapturka 1 Ctp. 3.).

I-—

8. HactpoMuTe TOK cBapKMu perynatopom Toka (nos. 3 - KaptuHka
1 Ctp. 3.).

9. BknounTe cBapOYHbIN reHepaTtop

2.4 NOAKNMFOYEHUE U MOATOTOBKA OBOPYIOBAH-

MA K AYrOBOW CBAPKE BOJSIb&PAMOBbIM
SANEKTPOOOM B 3ALLIUTHOM rA3E.

BbIKITFOUMTE CBAPOUYHbIA ATPETAT MEPEL NOAKIIO-
YEHUEM.

HagemHo nogcoeauHUTe ceapouHoe o6opyaoBaHue, UTOGbI
UCKAIOUNUTL NOTEPU MOLLHOCTH M YTEUKY OMacCHbIX rasos.
TwaTtenbHo cobnogante mepbl NPeAOCTOPOMHOCTH,
onucaHHble B pasgene 1.0.

1. YCTaHOBUTE HY)>KHbIA 3MIEKTPOA U rasoBoe COMSI0 B AEpPXK-
artenb dNeKTpoAa (MpoBepbTe BbICTYNAMOLLYIO YacTb M COCT-
OfiHWE KOHLA 3N1EKTPOAA).

2. Moakntounte BLICTPOCOEANHAEMBIN Pa3bEM 3a3eMIAIOLLEr0
Kabena K NONOXUTENBHON (+) KNeMMe U pasMecTUTe 3aXnm
PAAOM C 30HOW CBapKM.

3. Moakntounte pasbem Kabend MUTAHWA SNEKTPOAHO-raso-

BOro Aep)Xartens K oTpuuaTenbHoi BblCTpOCOeANHAEMONM
Knemme (-) M BCTaBbTe HAXXMMHOW COeAnHUTENb AepXKaTtensa
B cooTBeTcTBYtoLlee rHe3ao (nos. 10 - Kaptuuka 1 Ctp. 3.) .

BHUMAHMUE! NMPU BbILLEONMUCAHHOM NOAKNMHOYEHUU
3A3EMNAKOLWEIO KABENA U KABENA NUTAHUA
AJNEKTPOAHO-TA30BOro AEPXKATENA BYOET OCYLLEC-
TBNATLCA CBAPKA C NPAMOW NONAPHOCTbIO. JAH-
Hbl TEHEPATOP HE NPEAHA3HAYEH ANnA OYroBOU
CBAPKUW BONb®PAMOBbBIM 3NEKTPOAOM B 3ALLIUTHOM
FA3E C OBPATHOMU NONAPHOCTbIO.

4. BcraBbTe rasoByto TpyOKy uMnMHApa B 3Ty My@Ty (nos. 12 -
KaptuHka 2 Ctp. 3.) 1 3aKkpenuTe WNaHroBbIM XOMYTOM.

5. BcTaBbTe rasoByto TPYOKy 3/1E€KTPOAHO-Ta30BOro 3aXxuma B
BbIXOAHYIO My®Ty (no3. 9 - Kaptuika 1 Cip. 3.) (nepeaHsn
naHenb).

6. Haxmute BbIKNtOYaTeNb C MOACBETKOW, YTOObI BKIOUNTH
UCTOYHMK nuTaHuA (nos.1 - Kapturka 2 Ctp. 3.) .

7. BblbepuTe Hy)XXHbIM pexxnum (no3.5, 5.1 - Kaptuhka 1 Ctp. 3.) .

8. Y6eauTecb B OTCYTCTBUM yTeuek rasa.

9. HacTtpo¥ite TOK cBapKku perynatopom Toka (nos. 3 - KaptnHka
1 Ctp. 3.).

2.5 PYYHAA AYTOBAA CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM

ANEKTPOAOM B 3ALLIUTHOM rA3E.

[na pyyHon ayrosow cBapku BONbGPamMoBbIM 3NEKTPOAOM B
3alUUTHOM rase yCTaHOBMUTE MepeKkntoyaten pexxuma cBapku
(nos. 5.1 - Kaptuuka 1 Cip. 3.) B nonoxexue: g

'-T

YcTtaHoBuTE Bpemsa cnaja perynatopom BPEMEHHW W cnasa (nos.
6 - Kapturka 1 Ctp. 3.)

2.6 ABTOMATHUYECKAA OYTOBAA CBAPKA
BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOLA4OM B 3ALLUIUTHOM
FA3E.

[na aBTomMaTMyecKon Ayrosoi cBapKku BONbPpamMoBbIM
3/IEKTPOAOM B 3aLUUTHOM rase yCTaHOBUTE Mepekntyarens
pexxuma csapku (no3.5.1 - Kaptuuka 1 Ctp. 3.) B nonoxeHu-

S |

‘ it
YcTaHoBMTE BpeEMA cnaaa perynaTtopom BpeMeHu 1 cnaza (nos.
6 - Kaptuhka 1 Ctp. 3.) .

3.0 SYHKUHUU
3.1 NEPEAHAA U 3AAHAA NAHENU
KaptuHka 1.

KaptuHka 2.

1 - BbIKITFOYATEJb (nos. 1 - KaptuHka 2 Ctp. 3.)
“MeeT ABa MOMNOXEHUA: «|» — BKIIOYEHO U «O» —
BbIK/TOYEHO..
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TEXHUYECKOE OBCIY XKUBAHUE

RU

1.1 - UHAUKATOP NMUTAHMA (3eneHbiit) (nos. 1.1
- KapTtvHka 1 Ctp. 3.): 3TOT MHAMKATOP ropuT, KOoraa
arperar BK/OYEH.

2 - PEFT'YNUPOBKA OKOHYAHUA NOAAYH
FA3A. Perynuposka (nos. 2 - Kaptuika 1 Ctp. 3.)
BPEMEHU 3aAEPIKKU OKOHYAHMA BbINycKa rasa
OTHOCMTESIbHO MOMEHTA rallleHnA CBapOYHOMN Ayru

D.1. ~
‘| (perynupoBka oCyLeCTBNAETCA OTBEPTKOM).
Bpema perynupyetca B aAnanasoHe ot 2 Ao 20
CeKyHA

3 - PEINYIIMPOBKA CUIbl TOKA. Mcnonb3yite
3 pyuky ynpasnenusa (nos. 3 - Kaptuika 1 Ctp. 3.)
LN PErynMpoBK1 TOKa CBapKHK.

4 - CATHANbHbIK UHOUKATOP MNEPEMPEBA.
Xentbin MHankatop (nos. 4 - Kaptuika 1 Ctp. 3.)
Ha nepeAHen NaHenu CUrHanusupyeT o nepe-
rpese BCIeACTBME YPE3MEPHON ANUTENIbHOCTH
paboyero yukna. MpuoctaHoBUTE CBAPKY M OCTa-
BbT€ CBAPOYHbIA reHepaTop BKIOYEHHbLIM, NOKa
MHAMKATOP HEe MoracHeT, CUrHanNU3upysa Tem
camMblM O TOM, YTO Temnepatypa crana Hopman-

bHOW.
E_o
e
f— 5 - MEPEKNTIOYATEJIb PEXXUMA CBAPKH.
[ ]
ieac Bui6epute nepekntoyatenem (nos.5 - KapTtuHka 1
A Ctp. 3.) HY>KHbI PEXUM CBapKH.

) 5.1 - MEPEKNIOYATENb PEXWUMA OYIOBOM
. CBAPKH BOJIb®PAMOBbBIM 3NIEKTPOLAOM B
=e 3ALLUMTHOM FA3E. Bbibepute nepeknoyarenem
f=o (no3.5.1 - KaptuHka 1 Ctp. 3.) Hy>KHbI pexxum ayro-

BOV CBapku BONbGPaMOBbLIM 31EKTPOAOM B 3aLLu-
A THOM rase.

. 6 - PETYNIUPOBKA BPEMEHHU CMAQHA. Pery-
7|\, 7vpoBky (nos. 6 - Kaptnuuka 1 Ctp. 3.) BpemeH#u
| ”° cnaja HanpaXXEHWs MOXXHO OCYLeCTBAAThL B
N . AnanasoHe ot 0,2 fo 10 cekyHA co cpabatbiBaHUEM
nocne OTKAOYEHUA HAXXUMHOrO CoeauHuTend
3NEKTPOAHO-ra30BOro AepXarens.

7 — PETYNUPOBKA HAYAIA NOAXMWUTA. Pery-
nuposka (nos. 7 - Kaptuuka 1 Ctp. 3.) BpemeHu
3aQEPXKKHN 3AKMraHMA AYrM OTHOCUTENBHO MOMEHTa
noJayun rasa, KOTOpbIM AOMKEH nocTynaTtb B
3MEeKTPOAHO-ra3oBbIf AepKaTenb ANA 3aluUThl
MecTa CBapKku (perynuposKa ocyljecTenaerca
oTBepTKon). Bpema perynupyetca B AvanasoHe ot 0,1 A0 1 ceky-
HAbI.

9 - BbIXOAHAA MY®TA ANA rA30BOM TPYBKM. Moacoe-
[OUHUTe rasoByto TPYOKy (nos. 9 - Kaptuuka 1 Ctp. 3.), nayuyto K
3NEeKTPOAHO-ra30BOMY AepXKaTento, K 3Toi MydTe 1 3aTAHUTE A0
KOHUa.

10 - PA3BEM AN HAXXUMHOIo COEAUHUTENA OEP K-
ATENA (nos. 10 - KaptuHka 1 Ctp. 3.).

Ecnn ucnonbayeTtcA aneKTpoAHO-rasoBbli AepyKatenb Ayrosou
CBapku BONbGPaMOBLIM 3NEKTPOAOM B 3aLUMTHOM rase C coea-
UHUTENEM, UMEIOLLMM NPOAOSbHBIE NOANPYXXMUHEHHbBIE KOHTAKTHI,
Ha reHepaTope MoXHo cobpatb nepexomHuK (nos. 10 - KapTuHka
1 Ctp. 3.), KOTOPbIM NOCTABAAETCA B KOMMNEKTE.

KaptuHka 3.

g(\,
Mpu c60pKe MOXKXHO MPUAEPIKUBATLCA HUKENPUBEAEHHOM
npoueaypsbl:

1. OTBepHUTE OTBEPTKOW BUHTLI C NEpeAHen CTOPOHbLI arperarta
(nos. 10 - Kaptnnka 1 Ctp. 3.)

OtcoeamnHute wrekep A ot pasbema B;

MoacoeanHute wrekep C K pasbemy B;

Y6eautecb B HAZIEXKHOM COEAUHEHUMU;

Cobepute NepexoaHuK C NMOMOLLbI0 OTBEPTKU, MCMOMb3ys
BWHTbI, OTBEPHYTbIE PaHee.

12. BcTaBbTe ra3oByto TPY6Ky uunuHapa B aTy mygTy (nos.12
- Kaptuhka 1 Ctp. 3.) 1 3akpenuTe LWNaHroBbIM 3a)KUMOM.

ok 0N

Y6eautecb, UTo 3TU pasbeMbl XOPOLUO 3aTAHYThbI, UTOOI
MCKAIOUMTbL NOTEPU MOLHOCTH U Neperpes.

TNMPUMEYAHMUE B cBapo4YHOM reHeparope npeayCcMOTPEeHO yCTp-
0/iCTBO, NpeaoTBpaLyarLyee «npuMep3aHne» 3N1eKTpoaa, KoTo-
poe OTK/ro4Yaet rntaHue B c/iydae BO3HUKHOBEHNA KOPOTKOIro
3aMblKaHWA Ha BLIXOAE MM «MPUMEP3aHuA» I71eKTPOAA, YTO
03BOJINT JIErKO OTCOEAMHNTL ero oT o6pabarbiBaeMoro mare-
puana. 310 yCTPOHCTBO BKAOHYAETCA MpH noJadye nNUTaHus Ha
reHepartop u y)e pabortaeTr B NepHMoA HayalbHOH MPOBEPKH,
noaToMy to6as Harpyska mian KopoTKoe 3aMbiKaHne B Te4eHue
9TOro BPEeMeHH ONpeaesaoTCA Kak HeucrnpasBHOCTb, YTO MPUBOA-
UT K OTKJTIOYEHMIO BbIXOAHOIO HAMPAXXEHMA.

4.0 TEXHUYECKOE OBCIlY KUBAHUE

BAXHO: OTCOEQUHUTE KABENb NMUTAHKUA U NOJO-
XMAUTE, NO KPAUHEU MEPE, 5 MUHYT, MPEXAE YEM
NPOBOAUTb KAKHUE-NTMBO ONEPALUUU TEXHUHECKOIO
OBCNYXUBAHUA. TEXHUYECKOE OBCIY XUBAHUE
HEOBXOAMMO NPOBOAUTDL YALLIE MPU PABOTE B TAXKE-
NnbIX YCNOBUAX.
BbinonHAWTe HUKeyKa3aHHble onepaluu pa3s B Tpu (3) mecs-
ua:
a. 3ameHuTe BCe TaBnuukn ¢ HepasBbopUMBLIM TEKCTOM.
6. OunCTUTE M 3aTAHUTE BLIXOAHbIE 3a)KUMbl CBAPOYHOrO
arperarta.
B. OTPEMOHTUPYHTE MU 3aMeEHUTE NOBPEXAEHHbIE
CBapoyHble kabenu.
r. B cnyyae nospexxaenusa kabens nutanua obpartutech 3a
NMOMOLLbI0 K KBANUPULMPOBAHHOMY MepcoHany And ero
3aMeHbl.
BbinonHANTe HUMKEyKa3aHHble onepauuu pas B WecTb (6)
MecALeB:

a. Yaanute BCiO NMbiNib BHYTPU reHepaTopa CTpyen cyXoro
BO3JyXxa.

BbinonHaiTe 3Ty onepauuio Yalle npy padoTe B OYeHb MblIbHbIX
yCnoBHAX.
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BUAbl HEUCMPABHOCTEN U OE®EKTbl CBAPKU, MPUYMHBI U CNOCOBEDI

5.0 BWAbl HEUICMPABHOCTEW U AEDEKTHI
CBAPKMH, NMPNUYKUHBI U CNOCOBbI YCTPAH-

EHUA

BUObl HEUCMPABHOCTEMN
AE®PEKTbl CBAPKHU

leHepatop He obecneunBaeT CBapKy.

BO3MOMXHbIE NMPUYHHbDI

A) naBHbIN BbIKOUATEND BbIKNOYEH.

B) O6pbiB Kabena nuTaHua (0AuH unu oba
npoBoAa).

B) Apyroe.

CPELCTBA NPEAYNPEXOEHWUA U CNOCOBbI
YCTPAHEHHMA

A) BkntounTb noaavy anekTponuTaHua.
B) MpoBepuTb 1 OTPEMOHTUPOBATL.
B) O6patnTbea 3a NOMOLLbIO B CY)KGY NOAAEPIKKM.

Bo Bpems cBapku BHe3anHo npekpaliyaerca
noaaya HanpaXXeHWa Ha BbIXOA, 3eNeHbli
MHAMKATOP racHeT, 3aropaeTca XenTbli
MHAMKATOP.

MpousoLuen neperpes, 1 cpabotana cucrema
aBTOMATMYECKOM 3aLUUTHI. (CM. paBoune LnKIbI).

OcTaBbTe reHepaTop BKIOYEHHLIM U AOXAUTECH
CHweHuA Temnepartypbl (10-15 MuHyT), noka
YKENTbIM MHAMKATOP ONATb HEe MoracHerT.

MouyHocTb CBapKW CHWXKeHa.

lMpoBoaa, noaaroLme HanpaAXXeHe Ha BbIX0A,
HEBEPHO CMOHTUPOBAHBI.
OrtcyTtcTBYET dasa.

Y6eautechb, 4TO NPOBOAA HE MOBPEKAEHbI, 3AXKUM
[I0CTaTOueH, Ha CBapMBaeMoW NOBEPXHOCTH HeT
PXKaBUMHbI, KPACKW UK Macna.

YpeamepHble 6pbI3ru 1 BbIOPOCHI.

CrM1LWIKOM ANMHHaA cBapoYHas ayra.
CnULLKOM BbICOKW CBAPOYHbIV TOK.

HeBepHaﬁ NONAPHOCTb CBAPKH, yMEHbLUUTE
3Ha4YeHnA ToKa.

Kpatepsi.

Onektpoa yéupaetca BbicTpo.

BkpanneHus.

HenocrtatoyHas ouncTka u nnoxoe pacnpeaeneHne NoKpbITUA.

HeBepHoe ABWXEHUe 3NeKTpoaoB.

HenoctatouHoe NPOHUKHOBEHME.

CrMLLIKOM BbICOKaA CKOPOCTb NepemMellieHns. CIULLKOM HU3KWI CBapOYHbIN TOK.

Mpnmep3saHue.

Cn1LIKOM KOpOTKaa cBapoyHas ayra.
CnULLKOM HU3KWI TOK.

YBenuubTe 3HaYeH1A Toka.

BCI'Iy‘-IMBaHMe U NOPUCTOCTb.

BnaxHble ANeKTpoAbl. CnuwwKom AnuHHaA ayra. HeBepHaﬂ NoNAPHOCTb CBAPKHU.

KasepHbl.

Cnu1LIKOM BbICOKMI TOK. [pA3HBIE MaTtepuansi.

OneKTpoA NnaeuTCA Npy AYroBOK CBapKe
BOMbGPAMOBLIM INEKTPOAOM B 3aLUTHOM
rase.

HeBepHasa nonApHOCTb cBapku. HenoaxoaAwmi Tun rasa.
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1.0 TEKNIK ACIKLAMA

1.1 ACIKLAMA

Bu sistem metallerin kaynagi igin inverter teknolojisi aracilgiyla
gelistirilen bir dogru akim Uretecinden olusur. Bu &6zel teknoloji
gl¢ kaynaginin daha hafif ve ylksek performansli 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 - VERI PLAKASI

PRIMARY

MMA TIG
Besleme voltaji tek faz 230V
Frekans 50/60 Hz
Efektif tiketim 155A 10A
Maksimum tiiketim 225A 146 A

SECONDARY

Acik devre voltaji 49,5V
Kaynak akimi araligi 10A+160 A
Galigma rejimi 30% 160 A
Galisma rejimi 35% 160 A
Galisma rejimi 60% 140 A
CGalisma rejimi 100% 120 A
Koruma sinifi IP23S
1zalosyon sinifi H
Agirlik 9,5 Kg
Boyutlar 205 x 345 x 460 mm
Avrupa Standardi EN 60974.1 / EN 60974.10

Makine asagidaki ézellikleri tasiyan jeneratdére baglanip
calisabilir:

- 185 ve 275 Vac arasindaki ¢ikis gerilimi.
- 50 ve 60 Hz frekans

ONEMLI: GU(} KAYNAGININ YUKARIDAKI KOSULLARI
KAR§ILADIGINDAN EMIN OLUN. BU VERILERI ASAN
GERILIM DEGERL_ERI KAYNAK MAKINESINE ZARAR
VEREBILIR VE MAKINA GARANTI KAPSAMI DISINDA KA-
LIR.

1.3 AKSESUARLAR (OPSIYONEL )

Bélge bayisi veya temsilcisi ile gorisiniz.
1.4 CALISMA REJiMi VE ASIRI ISINMA

Calisma siresi 40 ° C ortam sicakliginda 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 i¢in bekleyin. Tekrar galismaya baslamadan once am-
pere, voltaji ve ¢alisma rejimini diigirin. (Bakiniz sayfa IV)

1.5 AMPER VE VOLTAJ EGRISI

Amper ve Voltaj egrileri makinanin maksimum amper ve voltaj
¢ikis yetenegini gosterir. Diger ayar grafikleriigin (bakiniz sayfa 4)

2.0 KURULUM

ONEMLI: EKIPMANI ELEKTRIGE BAGLAMADAN VE KULLAN-
MADAN ONCE GUVENLIK TEDBIRLERI OKUYUN.

2.1 KAYNAK MAKINASINI, ELEKTRIK SEBEKESINE
BAGLAMA.

KAYNAK YAPARKEN MAKINENIN KAPATILMASI CiDDi
HASARLARA NEDEN OLABILIR.

Giris prizinin, gii¢ kaynag etiketi Gistiinde belirtilen sigorta ile do-
natiimis oldugunu control ediniz.

Tum guc kaynagi modelleri sebeke gerilimi varyasyonlarini den-
geleyebilmek igin tasarlanmigtir.

+%15 kaynak akimi varyasyonlari igin +-%2 olusturulur.

230 V Fisi sebekeye baglamadan
50-60 Hz once, herhangi bir kaza
olmamasiigin giic kaynagi ve

< > kablo baglantisini kontrol
@ ediniz.

THIS CLASS A EQUIPMENT IS NOT INTENDED FOR USE IN
RESIDENTIAL LOCATIONS WHERE THE ELECTRICAL POW-
ER IS PROVIDED BY THE PUBLIC LOW-VOLTAGE SUPPLY
SYSTEM. THERE MAY BE POTENTIAL DIFFICULTIES IN EN-
SURING ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY IN THOSE
LOCATIONS, DUE TO CONDUCTED AS WELL AS RADIATED
DISTURBANCES.

Acma — Kapama Anahtari

Bu anahtarin iki konumu:
ACMA = | and KAPAMA = O (o]

2.2 GUC KAYNAGININ TASINMASI

OPERATOR GUVENLIGi: 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, tagsinmasi, tutulmasi kolaydir ve
asagidaki prosediirlere mutlaka uyulmalidir.

1- Yukaridaki belirtilen islemler dahilinde gii¢ kaynag tasinabilir.

2- Gug kaynagini kaldirmadan ve tasimadan énce mutlaka akse-
suarlari ve figini prizden ¢ikartiniz.

3- Ekipmani kablosundan ve aksesuarlarindan ¢gekmeyiniz ka-
Idirmayiniz.

23 CUBUK ELEKTROD KAYNAGI iCIN EKIPMAN
BAGLANTI VE HAZIRLIGI

MAKINEYi HERHANGI BiR BAGLANTI ONCESi KAPATINIZ

Bitin aksesuarlari makineye baglayiniz. Dikkatle agiklanan
glvenlik 6nlemlerine uyun.

1- Segilen elektrodu kaynak pensesine takin.

2- Sase baglanti elemanini, makine (-) soketine takin, sase pens-
esini kaynak yapacaginiz bélgeye takin.

3- Kaynak pensesinin baglanti elemanini makine (+) soketine
takin.

4- Diz polarite kaynak i¢in yukaridaki baglantiyr kullanin; ters igin
kutuplari ters gevirin.

5- Ortillii elektrot kaynag icin anahtari elektrod konumuna getirin.
(bolam 8)
6- Potansiyometre ile kaynak akimini ayarlayin. (bélim 12)

7- Hot Start ve Arc Force kaynak parametrelerini
ayarlayiniz. -—
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8- Uzaktan kumanda. Uzaktan kumanda soketini makinenin 6n
paneline takiniz.

9-Makineyi agin.

2.4 2.4 GAZ TUNGSTEN ARK KAYNAGI (TIG) LIFT iCiN
BAGLANTI VE EKIiPMANLARIN HAZIRLANMASI

BAGLANTILARI YAPMADAN ONCE MAKINEYi KAPATINIZ.

Gug kayiplarini 6nlemek igin tim baglantilari giivenli bir sekilde
takin. Agiklanan glvenlik 6nlemlerine dikkatlice uyun.

1- Gereken elektrodu, ve nozulu elektrod tutucuya takin . ( Elek-
trod ucunun ¢ikintisina ve durumuna dikkat edin. )

2- Sase pense kablosunu makinanin (+) kutuplu baglanti ma-
pasina baglayin. Sase pensesini kaynak yapacaginiz bélgeye
takin.

3- Torg akim kablosunu (-) kutuplu bagdlanti mapasina takin. Torg
tetik soketini, konektore takin. (Resim1 Sayfa4)

UYARI : SASE PENSE KABLOSU VE TORC AKIM KABLOSU
BAGLANTISI YUKARIDA BELIRTILDIiGi GiBi BAGLANARAK
DOGRU AKIM KAYNAGI YAPAR. TERS BAGLANTI BU
MAKINE iCiN UYGUN DEGILDIR.

4- Tupten gelen gaz hortumunu, buraya baglayiniz.
(Parga 12, Resim 2, Sayfa 4)

5- Tor¢ gas hortumunu buraya baglayiniz. (Parga 9, Resim 1,
Sayfa 4)

6- Makinanin agma kapama digmesini a¢in (Parca 1, Resim 2
Sayfa 4).

7- Istenen kaynak modunu segciniz. (Parga 5, 5.1, Resim 1, Sayfa
4)

8- Gaz kagagi olmadigina emin olunuz.
9- Makina ACMA digmesini agabilirsiniz.
2.5 MANUEL TIG KAYNAGI

Manuel TIG kaynagi i¢in kaynak modu anahtarini Bu konuma ge-
tiriniz. (5.1, Resim 1, Sayfa 4)

]

‘ T
Bitis akim rampa siresini, zaman/rampa digmesinden ayar-
layiniz. (Parga 6, Resim 1, Sayfa4)

2.6 OTOMATIK TIG KAYNAGI

Otomatik TIG kaynagi igin kaynak modu anahtarini

Bu konuma getiriniz.
‘ "

Bitis akim rampa siresini, zaman/rampa digmesinden ayar-
layiniz. (Parga 6, Resim 1, Sayfa4)

3.0 FONKSIYONLAR
3.1 MAKINA ON PANEL — ARKA PANEL
Picture 1.

Picture 2.

3 EN



BAKIM

TR

1 - ON - OFF ANAHTARI : Anahtarin iki konumu vardir. |
=ON (agma) , O = OFF (kapama) (Pargal, Resim 2, Sayfa 4)

1.1 LED GOSTERGESI (Yesil) : (Parca 1.1,Resim 1, Sayfa 4)
Yesil led yaniyorsa makine caligiyor demektir.

2 - SON GAZ ZAMAN AYARI (Parca 2, Resim1, Sayfa 4)
Kaynak bitiminde gazin 2- 20 saniye araliginda akisini bu
dugme ile yapabilirsiniz.

3 - AMPER AYARI (Parca 3, Resim 1 ,Sayfa 4 ) Kaynak amper
ayarini ayarlar

79 o 00

o Q
4pe| 0130
o o
A

10 *160

H

01
B
o

4 - ASIRI ISINMA iKAZ ISIGI (Sari)
Galisma rejimi disinda makine asiri
1sinirsa bu sari led 1s1§1 yanar. Tekrar

kaynak yapabilmek i¢cin makinay! kapatmadan sogumaya
birakiniz, 1si normale déndigu takdirde tekrar 1sik sénecekdir.

-

i~ e

('F ° 5- KAYNAK MODU ANAHTARI

E. (Parga 5, Resim 1, Sayfa 4) Istenen kaynak prosesini bu
anahtar ile segebilirsiniz.

A

o 5.1 TIG KAYNAK MODU ANAHTARI

f=o (Parca 5.1, Resim 1, Sayfa 4) istenen TIG kaynak modunu bu
anahtar ile segebilirsiiz.

A

a . 6

6 KAYNAK AKIM DUSUS RAPMA ZAMAN AYARI

20 | .. Kaynak bitirmek icin tetige bastiginizda akim 0.2-10 saniye
» arasinda azalir.

N .
01 sec. 10

(Parca 6, Resim 1, Sayfa 4).
7 ON GAZ ZAMAN AYARI
(Parca 7, Resim1 Sayfa4)

Kaynak akimi baglamadan énce kaynak
5 havuzuna 0.1-1 saniye arasinda gaz verme ayarl.

25

9- GAZ CIKIS BAGLANTISI
Tor¢ gaz hortumunu buraya takin ve kelepge ile sikin.

10 - TETIK TORG SOKETi Makinanin iginden gikan konektorii, banana tip torg
kullaniyorsaniz baglayiniz. (Parca 10, Resim1, Sayfa4)

Picture 3.

Montaj igin asagidaki prosedir( izleyiniz.

1. Tornavida ile makinanin énpanelindeki civatalarn sékinuz (
Parga 10, Resim 1, sayfa 4)

Konektdr A’ yi, Konektdr B’ den gikariniz.

Konektor C ‘yi, Konektdr B 'ye takiniz.

Konektorlerin tam oturdugundan emin olunuz.

Adapt6éri tekrar civatalar il eyerine monte ediniz.

el

12. TUP BAGLANTISI
Gaz tipunden gelen hortumu bu baglantiya takiniz ve
kelepge ile sikiniz. (Parga 12, Resim 1, Sayfa 4)

Not : Makine icinde elektrodu malzemeye yapistirmama donanimi
vardir. (anti-stick) Bu sayede elektrod kisa devre oldudu takdirde
kolayca malzemeden ayrilabilir.Bu durumda ekranda “ScA” uy-
arisi gozukebilir.

4.0 BAKIM

ONEMLI : MAKINANIN FiSiNi CEKiP BAKIM YAPMADAN
ONCE 5 DAKIKA BEKLEYiNiz.

AGIR CALISMA SARTLARINDA DAHA SIK BAKIM YAPILMA-
LIDIR. ASAGIDAKI UYGULAMALARI HER (3) UC AYDA BIR
TAKIP EDIN.

a. Okunmayan etiketleri ve lavhalar degistirin.
b.
c. Zarar gérmis kaynak kablolarini degistirin.

Kaynak baglanti mapalarini temizleyin.

d. Sebeke giris kablosu zarar gérmisse degistirmesi igin bir uz-
mana danigin.

Asagidaki uygulamalari her (6) alti ayda bir takip edin.

a. Makine igindeki tozu basingh kuru hava ile disari atin. Bu
uygulamay! tozlu ortamlarda ¢alisiyorsaniz daha sik yapin.

4 EN
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ARIZALANMA KAYNAK HATALARI TURLERI — NEDENLERI - COZUMLERI

5.0

ARIZALANMA KAYNAK HATALARI TURLERI
— NEDENLERI — COZUMLERI

ARIZALANMA KAYNAK HATALARI TURLE-

Ri

Makine calismiyor

OLASI NEDENLERI

A) Agma kapama anahtari kapal.
B ) Gug gelmiyor ( 1 veya 2 faz eksik )
C) Diger

KONTROL VE CO

A) Agma kapama anahtarini agin.
B)Kontrol edin ve onarin.
C)Teknik servise danigin.

Makine calisirken aniden gii¢ kesildi, yesil 1sik
s6ndi ve sari 1sik yaniyor.

Makine asiri 1Isinmis ve koruma devreye girmis.

Makineyi agik tutarak sogumasini
bekleyin (10-15 dakika) yesil 1sik
yandidinda tekrar kaynak
yapabilirsiniz.

Kaynak giici azaldi

Giris ve kaynak kablolari gevsemis olabilir.
Fazin biri gelmiyor olabilir.

Bitlin kablolarin siki ve glvenli bir
sekilde bagh 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 ¢ok yliksek.

Yanhsg kutuba baglanti, akimi
dasiran.

Krater olusumu.

Elektrodun hizl bir sekilde malzemeden cekilmesi

Yetersiz nifuziyet .

Hizl kaynak gekilmesi, kaynak akimi az.

Elektrod yapigsmasi

Ark boyu ¢ok kisa i kaynak akimi az.

Kaynak akimini arttirin.

Ufleme ve porpzite

Nemli elektod, uzun ark boyu, yanlis kutup.

5EN
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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
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / TEPEYEHb 3AMACHbIX YACTEW / YEDEK PARGA LISTESI

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE

01 W000275698 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO
36 |W000275699 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO
08 |W000277414 |POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION CAVO DI ALIMENTAZIONE
10 |W000352073  |SECURING BLOCK BLOC DE FIXATION BLOQUEO DE FIJACION BLOCCHETTO FISSAGGIO
1 W000352016 [ SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR INTERRUTTORE

12 |W000231163  |DINSE COUPLING CONNEXION (POUR) DINSE CONEXION (CON) DINSE COLLEGAMENTO (PER) DINSE
13 |W000352019 [KNOB BOUTON PERILLA MANOPOLA

13.1 |W000352043 |HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO

56 |W000352022 |KNOB BOUTON PERILLA MANOPOLA

56.1 |W000253148 [HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO

14 |W000376267 |FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR MOTOVENTILATORE

38 |W000272991  |FRONT FRAME CADRE AVANT BASTIDOR DELANTERO TELAIO ANTERIORE

38.1 |W000272990 |REAR FRAME CADRE ARRIERE BASTIDOR TRASERO TELAIO POSTERIORE

77 |W000270555 |AIR CONVEYOR CONVOYEUR AERIEN TRANSPORTADOR NEUMATICO TRASPORTATORE AD ARIA
51 W000227589 | CONNECTOR CONNECTEUR CONECTOR CONNETTORE

52 | W000274819 | GAS CONNECTION RACCORD GAZ RACOR GAS RACCORDO GAS

33 |W000070016 |COUPLER COUPLEUR ACOPLADOR ACCOPPIATORE

79 | WO000374842  |VARISTOR VARISTOR VARISTOR VARISTOR

46 |W000227800 |SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA ELETTROVALVOLA

R. |CODE BESCHREIBUNG DESCRICAO BESKRIVNING BESCHRIJVING

01 |W000275698 |ELEKTR. SCHALTUNG CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISK KRETS ELEKTRONISCH CIRCUIT

36 |W000275699 |ELEKTR. SCHALTUNG CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISK KRETS ELEKTRONISCH CIRCUIT

08 |W000277414 |SPEISEKABEL CABO DE ALIMENTAGCAO NATKABEL VOEDINGSKABEL

10 | W000352073 |BEFESTIGUNGSBLOCK BLOCO DE FIXAGAO FASTBLOCK BEVESTIGINGSBLOKJE

11 |W000352016 |SCHALTER INTERRUPTOR STROMBRYTARE SCHAKELAAR

12 |W000231163 |ANSCHLUSS FUR DINSE CONEXAO (PARA) DINSE ANSLUTNING FOR DINSE AANSLUITING (VOOR) DINSE
13 |W000352019 |DREHKNOPF BOTAO RATT KNOP

13.1 | W000352043 | KAPPE TAMPA NIPPEL DOPJE

56 | W000352022 |DREHKNOPF BOTAO RATT KNOP

56.1 |W000253148 |KAPPE TAMPA NIPPEL DOPJE

14 |W000376267 |MOTORVENTILATOR VENTILADOR ELECTRICO FLAKT MOTORVENTILATOR

38 |W000272991 |VORDERRAHMEN ARMACAO FRONTAL FRONTRAM VOORSTE RAAMWERK

38.1 |W000272990 HINTERRAHMEN ARMAGAO TRASEIRA BAKRAM ACHTERSTE RAAMWERK
77 |W000270555 |LUFTFORDERER TRANSPORTADOR DE AR LUFTMATARE LUCHTTRANSPORTBAND
51 | W000227589 |ANSCHLUSS CONECTOR KONTAKT CONNECTOR

52 | W000274819 |GASANSCHLUSS UNIAO DO GAS GASKOPPLING GASAANSLUITING

33 | W000070016 |KUPPLUNGSSCHLAUCH ACOPLADOR KOPPLAR KOPPELSTUK

79 | W000374842 |VARISTOR VARISTOR VARISTOR VARISTOR

46 | W000227800 |MAGNETVENTIL SOLENOIDE ELEKTROVENTIL ELEKTROMAGNETISCHE KLEP
R. |CODE BESKRIVELSE BESKRIVELSE LAITEKUVAUS DESCRIERE

01 | W000275698 |PRINT KRETS PLATE PIIRILEVY CIRCUIT ELECTRONIC

36 | W000275699 |PRINT KRETS PLATE PIRILEVY CIRCUIT ELECTRONIC

08 |W000277414 |FORSYNINGSKABEL TILKOBLINGSKABEL VIRTAKAAPELI CABLU DE ALIMENTARE
10 | W000352073 |BLOKTILSLUTNING BLOKK TILKOBLING LOHKON KIINNITYS BLOC DE FIXARE

11 |W000352016 |AFBRYDER KOBLE OM BRYTER KYTKIN INTRERUPATOR

12 |W000231163 | TILSLUTNING FOR DINSE TILKOBLING FOR DINSE DINSE-LIITIN CONEXIUNE DINSE

13 |W000352019 |REGULARINGSHJUL REGULASJON HJUL NUPPI BUTON

13.1 |W000352043 |LAG DEKSEL SUOJAPELTI CAPAC

56 |W000352022 |REGULARINGSHJUL REGULASJON HJUL NUPPI BUTON

56.1 |W000253148 [LAG DEKSEL SUOJAPELTI CAPAC

14 |W000376267 |UDLUFTNINGSENHED LUFTE ENHET PUHALLIN VENTILATORU

38 |W000272991 |FORRAMME FRONT RAMME ETUKEHIKKO CADRU FATA

38.1 |W000272990 |BAGRAMME BAK RAMME TAKAKEHIKKO CADRU SPATE

77 |W000270555 |LUFTTRANSPORTBAND LUFT TRANSPORT ILMAKULJETIN PNEUMATICA DE TRANSPORT
51 | W000227589 |STIK KONTAKT LITIN CONECTOR

52 |W000274819 |GAS FORBINDELSE GASS TILKOBLING KAASU-YHTEYS RACORD GAZ

33 |W000070016 |TILKOBLINGS COUPLER COUPLER CUPLAJ COMPLET

79 | W000374842 |VARISTOR VARISTOR VARISTOR VARISTOR

46 |W000227800 |SOLENOIDKLAP SOLENOID KLAFF SOLENOIDIVENTTIILI ELECTROVALVA
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R. |CODE POPIS KODO POPIS KODU OPIS ONUCAHVE

01 |W000275698 |OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA OBWOD ELEKTRONICZNY ONEKTPOHHAA CXEMA
36 |W000275699 |OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA OBWOD ELEKTRONICZNY ONEKTPOHHAA CXEMA
08 |W000277414 |NAPAJANIE NAPAJENI KABEL ZASILAJACY KABEIb NMUTAHWA

10 | W000352073 |ZABEZPECOVACI BLOK ZABEZPECOVACI BLOK PLYTKA MOCUJACA BIMOK KPEMEXXHbIN

11 |W000352016 |PREPINAC PREPINAC WYLACZNIK PYYKA

12 |W000231163 | PRIPOJENIE PRE DINSE PRIPOJENI PRO DINSE PRZYtACZE / UCHWYTY DINSE COENWMHEHVE DINSE
13 |W000352019 |OVLADACI GOMBIK OVLADACI KNOFLIK POKRETLO TANKA U3 HEWTTOHA
13.1 | W000352043 |KRYT POTENCIOMETRA KRYT POTENCIOMETRU NASADKA KOMNAK

56 |W000352022 |OVLADACI GOMBIK OVLADACI KNOFLIK POKRETLO TAVKA U3 HEWTTOHA
56.1 | W000253148 |KRYT POTENCIOMETRA KRYT POTENCIOMETRU NASADKA KOMNAK

14 |W000376267 |VETRACIA JEDNOTKA VETRACI JEDNOTKA WIRNIK ONEKTPOBEHTUNATOP
38 |W000272991 |PREDNY RAM PREDNI RAM KADLUB OSCIEZNICA PRZEDNIA NEPEOHAA PAMA

38.1 | W000272990 |ZADNY RAM ZADNI RAM KADLUB OSCIEZNICA TYLNA 3ANHAA PAMA

77 | W000270555 |VZDUCHOVY DOPRAVNIK VZDUCHOVY DOPRAVNIK PRZENOSNIK POWIETRZA NMHEBMATUYECKI KOHBEVEP
51 | W000227589 |KONEKTOR KONEKTOR tACZNIK COEOVMHWTENb

52 | W000274819 |PLYNOVA PRIPOJKA PLYNOVA PRIPOJKA Zt ACZE GAZOWE COEOVHWTENb FA30BbIV
33 | W000070016 |VYSTUPNA TLMIVKA VYSTUPNA TLUMIVKA KOMPLETNY UKLAD tACZACY MYOTA

79 |W000374842 |VARISTOR VARISTOR VARISTOR BAPWUCTOP

46 | W000227800 |SOLENOIDOVY VENTIL SOLENOIDOVY VENTIL ELEKTROZAWOR ONEKTPOKNAMAH

R. |CODE AGIKLAMA

01 | W000275698 |ANAKART

36 |W000275699 |DEVRE KARTI

08 |[W000277414 |[GUG KABLOSU

10 | W000352073 |KORUMA BLOGU

11 |W000352016 |ACMA KAPAMA ANAHTAR

12 |W000231163 | DINSE BAGLANTI MAPASI

13 |W000352019 [POTANSIYOMETRE

13.1 | W000352043 | POTANSIYOMETRE KAPAGI

56 |W000352022 |[POTANSIYOMETRE

56.1 | W000253148 |POTANSIYOMETRE KAPAGI

14 |W000376267 [FAN UNITESI

38 |W000272991 |ON PANEL

38.1 |W000272990 |ARKA PANEL

77 | W000270555 |HAVA KANALI

51 [W000227589 |KONEKTOR BAGLANTISI

52 |W000274819 |GAZ BAGLANTISI

33 | W000070016 |COUPLER

79 |W000374842 |VARISTOR

46 | W000227800 |SELONOID VALF




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 / KYKAOE EPFASIAS / PABOUNI LIMKNSE / CALISMA REJIMi GRAFiGi
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WELDING CURRENT / COURANT DE SOUDAGE / CORRIENTE DE SOLDATURA / FLUSSO DI SALDATURA
SCHWEIRSTROM / CORRENTE DE SOLDAGEM / SVETSSTROM / SNIJSSTROOM / SVEJSNINGS STROM
SVEISE STROM / HITSAUSVIRTA / CORENT DE TAIERE / ZVARACI PRUD / SVARECI PROD
PRAD SPAWANIA / PEYMASYTKOAAHEHS / CBAPOYHBIN TOK

—
Rﬁﬁ?““=====;:;
10 20 30 40 50 60 70 80 90

Loading cycle [%]

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
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VOLT-AMPERE CURVES / COURBES VOLT-AMPERE / CURVA VOLTIOS-AMPERIOS / CURVE VOLT-AMPERE / KURVEN VOLT-AMPERE
CURVAS VOLTAMPERICA / VOLT-AMPERE CURVES / KURVOR VOLT-AMPERE / DA / NO / FI / CURBE VOLT-AMPERE / VOLT-AMPEROVE KRIVKY
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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 AIATPAMMA / 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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