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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1.1 DESCRIPTION

The system consists of a modern direct current generator for the welding of met-
als, 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, effeciency and energy consumption make it an excellent work tool suitable
for coated electrode and GTAW (TIG) welding.

1.2 TECHNICAL DATA

DATA PLATE
INPUT DATA

MMA [ TG
Single phase supply 230V (+/-10%)
Frequency 50 Hz /60 Hz
Effective consuption 15A 13A
Maximum consuption 27 A 23A

OUTPUT DATA

MMA [ TG
Open circuit voltage 82V
Welding current 5A+130A 5A+150A
Duty cycle 30% 130 A 150 A
Duty cycle 60% 100 A 100 A
Duty cycle100% 80A 80 A
Protection class P23
Insulation class H
Weight Kg. 21
Dimensions mm 220 x 430 x 410
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

Duty cycle is the percentage of 10 minutes at 40°C ambient temperature that the
unit can weld at its rated output without overheating. If the unit overheats, the out-
put 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 1V).

« Exceeding the duty cycle can damage the unit and void the warranty.

1.4 VOLT - AMPERE CURVES

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

2.0 INSTALLATION

Important: Before connecting, preparing or using equipment, read
section 1.0 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 are designed to compensate
power supply variations. For variations of +-10%, a welding current variation of +-
0.2% is created.

I ON - OFF SWITCH This switch has two positions: ON = I and OFF = 0.

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 following 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.

2.3 SELECTING A LOCATION

Special installation may be required where gasoline or volatile
liquids are present. When locating equipment, ensure that the following guide-
lines are followed:

1. The operator must have unobstructed access to controls and equipment
connections.

2. Use rating plate to determine input power needs.

3. Do not position equipment in confined, closed places. Ventilation of the
power source is extremely important. Avoid dusty or dirty locations, where
dust or other objects could be aspirated by the system.

4. Equipment (Including connecting leads) must not obstruct corridors or
work activities of other personnel.

5. Position the power source securely to avoid falling or overturning. Bear in
mind the risk of falling of equipment situated in overhead positions.

2.4 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR STICK WELDING.

* TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.
Connect all welding accessories securely to prevent power loss. Carefully fol-
low safety precautions described in section 1.0

1. Fit the selected electrode to the electrode clamp.

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

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

4. Use the above connection for straight polarity welding; for reverse polarity
turn the connection.

5. On the unit preset for coated electrode welding. -

6.  Adjust welding current with ampere selector. (Rif. 7 - Fig. 1 page 3).
7. Turn on the power source.

2.5 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR GAS TUNGSTEN
ARC WELDING (TIG).

* TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect welding accessories securely to avoid power loss or leakage of dan-
gerous gases. Carefully follow the safety precautions described in section 1.0.

(GB) 2
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FUNCTIONS

1. Fit the required electrode and nozzle to the electrode holder (Check the pro-
trusion 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 corre-
sponding socket.

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

4. Insert the cylinder gas pipe into this fitting (Rif. 16 - Fig. 2 page 4) and
secure with a hose clamp.

Press the illuminated switch to turn on the power source.
Select the wants modality (Rif. 2-3-4 - Fig. 1 page 3).
Check that there are no gas leaks.

© N o o

Adjust welding current with amperes selector (Rif. 7 - Fig. 1 page 3).

2.6 2-STROKE TIG WELDING
To apply 2-stroke tig welding, set the welding mode selector (Rif. 2 - Fig. 1 page
3) to position: 4
T
Adjust the slope down duration with the potentiometer (Rif. 8 - Fig. 1 page 3)

2.7 4-STROKE TIG WELDING.

To apply 4-stroke tig welding, set the welding mode selector (Ref. 3 - Fig. 1 page
3) to position: r}

‘ "
Adjust the slope down duration with the potentiometer (Rif. 8 - Fig. 1 page 3).

2.8 GTAW WELDING (TIG) IN SPOTS

To apply spot welding, set the welding mode selector to position (Ref. 4 - Fig. 1
page 3) Timed spot welding (Point 4 - Paragraphe 3.1.1) and then set the dura-
tion by means of the potentiometer o060

3.0 FUNCTIONS

3.1 FRONT PANEL
Figure 1.

3.1.1 WELDING MODE SELECTOR

(Rif. 1,2,3,4 - Fig. 1 page 3) Four-position selector for selecting the required
welding mode.

am 1.Welding with coated electrodes. Position: for welding with
| coated electrodes.

2.Position: for TIG welding with down slope regulator. The down
slope regulator is activated on release of the trigger.

3.4-stroke TIG welding. Position: the torch button operates with a 4
stroke function. When the trigger is pressed once, gas emission is
activated. Welding is then activated on release of the trigger. When
the trigger is pressed twice, the down slope regulator is activated
until the arc is shut off. Welding current is shut off on release of the
trigger.

-
-

4. Timed spot-welding. Timed spot-welding. Extremely useful
welding mode for short and repetitive welding. Welding is acti-
vated when the trigger is pressed. Spot welding intervals are
controlled by the potentiometer (Ref. 8 - Fig. 1 page 3).

3.1.2 ON INDICATOR LIGHT

'l:' (Ref. 5 - Fig. 1 page 3) This comes on when the generator is ready to
PY weld.

3.1.3 OVERHEATING WARNING LIGHT

The yellow LED (Ref. 6 - Fig. 1 page 3) on the front panel indicates over-

IJ heating due to an excessive duty cycle. Interrupt welding operation; leave
the power source on until the lamp goes out, thereby signalling that tem-
perature has returned to normal.

3.1.4 AMPERAGE SELECTOR

T0q g2 100

w(@) Use control knob (Ref. 7 - Fig. 1 page 3) to regulate welding cur-
’ g rent.

by A *150

3.1.5 TIMER SLOPE /DOWN POTENTIOMETER

(X XJ
N (Ref. 8 - Fig. 1 page 3) Regulates the down slope time from 0 to
5, S 6 seconds in 2 or 4-stroke welding mode. Regulates spot welding

- @ s interval from 0.2 to 6 seconds in spot welding mode.
3.1.6 PULSER SELECTOR / AC FREQUENCY

5 W0 aso
10

s0_"e_® &0 50 (Ref. 9 - Fig. 1 page 3) The power source delivers direct

% *%°  current in DC mode and in position 0. The following posi-
2:"' ) s tions set the current pulse frequency. In AC mode, the same
3.1.7 AC/DC SELECTOR

positions set the alternating current frequency.

@Dc (Rif. 10 - Fig. 1 page 3) Selection of direct or alternating current.
AC

3.1.8 BALANCING REGULATOR

j-_ (Rif. 11- Fig. 1 page 3) Regulates ratio-between descaling

and penetration. Rotation clockwise increases penetration
and anticlockwise increases descaling. The central position
ensures the ideal compromise between descaling and pen-
.8 etration.

3.1.9 ON - OFF SWITCH

1
D This switch has two positions: ON and OFF.

o
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MAINTENANCE

3.1.10 SOCKET TORCH CONTROL PUSHBUTTON

© Socket (Rif. 12 - Fig. 1 page 3) for connection of the torch
pushbutton.

3.1.11 GAS OUTLET FITTING (GAS 0OUT)

Connect the gas pipe leading (Rif. 13 - Fig. 1 page 3) to the electrode
torch to this fitting and fully tighten.

3.2 REAR PANEL

Ensure that these connections are well tightened to avoid power loss and over-
heating.

Figure 2.

BEFORE INSERTING THE MAINS PLUG, IN ORDER TO AVOID THE BREAKING
OF POWER SOURCE, CHECK IF THE MAINS CORRESPOND TO THE WISHED
MAINS SUPPLY.

Insert the cylinder gas pipe into this fitting (Rif. 16 - Fig. 2 page 4) and secure
with a hose clamp.

4.0 MAINTENANCE

A Disconnect power before maintenance. Service more often dur-

ing severe conditions.

Every three (3) months, perform the operations below:
a Replace unreadable labels.

b.  Clean and tighten weld teminals.

c. Replace damaged gas hose.

d.  Repair or replace cracked cables and cords.

Every six (6) months, perform the operation below:
a. Blow out the inside of the unit.
b.  Increase frequency of cleaning when operating in dirty or dusty conditions.

(GB) 4
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

Ce générateur AC/DC moderne utilisé dans le soudage des métaux est né grace a
I’application électronique de I'onduleur. Cette technologie spéciale a permis de
construire des générateurs compacts, légers et trés performants. Les possibilités
de réglage, le rendement et la consommation d’énergie ont été optimisés pourque
ce générateur soit adapté au soudage TIG et au soudage a I'électrode enrobée.

1.2 DONNEES TECHNIQUES
PLAQUE DE DONNEES TECHNIQUES

PRIMAIRE

mma | TIG
Tension monophasé 230 V (+/- 10%)
Fréquence 50 Hz /60 Hz
Consommation effective 15A 13A
Consommation maxi 27 A 23A

SECONDAIRE

mma | TIG
Tension a vide 82V
Courant de soudage 5A+-130A | 5A+150A
Facteur de marche & 30% 130A 150 A
Facteur de marche & 60% 100 A 100 A
Facteur de marche a100% 80A 80A
Indice de protection IP 23
Classe d’isolement H
Poids Kg. 21
Dimensions mm 220 x 430 x 410
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 FACTEUR DE MARCHE

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

Si le poste surchauffe, le courant de sortie s'arréte et le voyant de surchauffe
s'allume. Laisser le poste refroidir pendant quinze minutes. Réduire I'intensité du
courant de soudage, sa tension ou le cycle de travail avant d'opérer a nouveau
(voir page 1V).

» Un cycle de travail excessif peut endommager I'appareil et annuler la garantie.

1.4 COURBES TENSION-COURANT

Les courbes tension-courant indiquent I'intensité et la tension maximales du cou-
rant de soudage généré par le poste (voir page IV).

2.0 INSTALLATION

IMPORTANT: Avant de raccorder, de p[éparer ou d'utiliser le
générateur, lire attentivement le chapitre_1.0 SECURITE.

2.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

L’extinction du générateur en phase de soudage peut provoquer
de graves dommages a I’appareil.
S’assurer que la prise d’alimentation est équipée du fusible indiqué sur le tableau
des données techniques placé sur le générateur. Tous les modeles de générateur
prévoient une compensa-tion des variations de réseau. Pour chaque variation de
+- 10%, on obtient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.

INTERRUPTEUR DE MISE SOUS TENSION: .
Cet interrupteur posséde deux positions I =MARCHE - 0 = ARRET.

o
2.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

PROTECTION DE L'OPERATEUR.
Casque - Gants - Chaussures de sécurité.

Son poids ne dépassant pas les 25 Kg, la générateur étre sou-
levé par I'opérateur. Lire attentivement les prescriptions suivantes.

L'appareil a été congu pour étre soulevé et transporté. Ce transport est simple
mais doit étre fait dans le respect de certaines regles:

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

rateur

2. Avant tout déplacement ou levage, débrancher I'appareil et tous ses acces-
soires du réseau.

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

2.3 CHOIX D'UN EMPLACEMENT

Une installation spéciale peut étre requise en présence de liqui-
des inflammables ou volatiles. Ne pas déplacer ou utiliser I'appareil si celui-ci
est instable et risque de se renverser.

Positionner I'équipement en respectant les consignes ci-dessous:

1. L'opérateur doit pouvoir accéder librement aux organes de contréle et de

réglage ainsi qu'aux connexions.

Ne pas placer I'appareil dans des locaux petits et fermés. La ventilation du
poste est trés importante. S'assurer que les ouies de ventilation ne soient
pas obstruées et qu'il n'existe aucun risque d'obstruction pendant le fonc-
tionnement, ceci afin d'éviter tout risque de surchauffe et d'endommage-
ment de I'appareil.

Eviter les locaux sales et poussiéreux ou la poussiére pourrait étre aspirée a
I'intérieur de I'appareil par le systéme de ventilation.

L'équipement (y compris les cables) ne doit pas constituer un obstacle a la
libre circulation et au travail des autres personnes.

Placer I'appareil sur une surface stable afin d'éviter tout risque de chute ou
de renversement. Penser au risque de chute de I'appareil lorsque celui-ci est
placé dans des positions surélevées.

2.4 BRANCHEMENT, PRI'EI}ARATION 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 régles de sécurité chapitre 1.0.

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 don-
nera un soudage a polarité directe. Pour un soudage a polarité inverse,
intervertir les connexions des deux cébles.

5. Positionner la fonctionnalité du générateurs en mode élec- -
trode.

6.  Régler le courant de soudure a la valeur désirée (Réf. 7 - Fig. 1 pag. 3).

7. Allumer le generateur.




COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONCTIONS

2.5 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL POUR LE SOUDAGE TIG.
« ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXIONS

Raccorder les accessoires de soudage avec soin afin d’éviter des pertes de
puissance ou des fuites de gaz dangereuses. Respecter scrupuleusement les
regles de sécurité chapitre 1.0.

1. Monter I'électrode et le diffuseur de gaz choisis sur la torche (Contrdler 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. Brancher le connecteur du cable de puissance de la torche porte-électrode a
la borne rapide négative (-), le connecteur de commande de torche a la prise
correspondante et le raccord gaz.

ATTENTION: LES CONNECTEURS DU CABLE DE MASSE ET DU CABLE DE PUIS-
SANCE TORCHE AINSI CONNECTES DONNERONT COMME RESULTAT UNE SOU-
DURE AVEC POLARITE DIRECTE. CE GENERATEUR N'EST PAS ADAPTE POUR
FONCTIONNER EN SOUDAGE GTAW (TIG) AVEC POLARITE INVERSE.

4. Enfiler dans ce raccord (Réf. 16 - Fig. 2 pag. 4) le tuyau du gaz provenant
de la bouteille et le bloquer avec un collier de serrage.

5. Allumer le generateur.

6.  Régler la fonctionnalité au générateur et les paramétres désirés (Réf. 2, 3,
4 - Fig. 1 pag. 3).
7. Contrdler qu'il n'y a pas de fuites de gaz.

8. Régler le courant de soudage en tournant le bouton de réglage d'intensité
(Réf. 7 - Fig. 1 pag. 3).

2.6 SOUDAGE (TIG) 2 TEMPS
Pour obtenir 2 temps TIG, positionner le sélecteur mode de soudage (Réf. 2 - Fig.
1 pag. 3) dans la position 4

T
Régler la durée du temps de descente avec le potentiométre (Réf. 8 - Fig. 1 pag.
3).

2.7 SOUDAGE (TIG) 4 TEMPS

Pour obtenir le mode TIG 4 temps, positionner le sélecteur mode de soudage
(Réf. 3 - Fig. 1 pag. 3) dans la position P

~

Régler la durée du temps de descente avec le potentiométre (Réf. 8 - Fig. 1 pag.
3).

2.8 POINTAGE TEMPORISE

Pour obtenir le mode point, positionner le sélecteur de modalité de soudage sur la
position (Réf. 4 - Fig. 1 pag. 3) Point temporisé (Point 4 - Paragraphe 3.1.1) et
régler la durée avec le potentiométre o @ @

3.0 COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONCTIONS

3.1 PANNEAU AVANT
Figure 1.

Y

3.1.1 SELECTEUR MODE DE SOUDAGE
(Réf. 1, 2, 3, 4 - Fig. 1 pag. 3) Sélecteur a quatre positions permettant de sélec-
tionner le mode de soudage désiré.

1.Soudage électrodes enrobées. Position: pour le soudage a
| électrodes enrobées.

1 2.Soudage (TIG) 2 temps. Position: pour le soudage (TIG) avec
évanouisseur. L'évanouisseur est activé par la relache gachette.

P 3.Soudage (TIG) 4 temps. Position: le bouton poussoir Torche
fonctionne a 4 temps. Le premier appui gachette déclenche le gaz
et la relache active le soudage. La deuxiénne appui gachette
déclenche I'évanouisseur jusqu’a I'extinction d’arc et la relache
couppe le courant de soudage.

4.Mode point. Position pour le mode point trés utile pour le sou-
dages brefs et repétitifs. Lappui gachette déclenche le soludage
et la durée du point est réglée par le potentiometre (Réf. 8 - Fig.
1 pag. 3).

3.1.2 VOYANT DE MARCHE

_l:. (Réf. 5 - Fig. 1 pag. 3) Il est allumé quand le générateur est prét a souder.

3.1.3 VOYANT DE SURCHAUFFE

L'allumage de la led jaune (Réf. 6 - Fig. 1 pag. 3) située sur le panneau
IJ avant indique une surchauffe de I'appareil causée par une surcharge de

travail. Dans ce cas, interrompre le soudage en maintenant le générateur

allumé jusqu’a extinction du témoin qui indiquera une normalisation de la
o température.

3.1.4 SELECTEUR INTENSITE
Reégle le courant de soudage (Réf. 7 - Fig. 1 pag. 3).

T0q S e 100
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MAINTENANCE ORDINAIRE

3.1.5 REGLAGE TEMPS EVANOUISSEUR ET POINT

(Réf. 8 - Fig. 1 pag. 3) Régle la dureé evanouisseur de 0 a 6
secondes en mode 2 et 4 temps. Regle la durée du point da 0,2 a
6 secondes en mode point.

2‘ S .A
3.1.6 SELECTEUR PULSE DC/FREQUENCE AC

(Réf. 9 - Fig. 1 pag. 3) En mode DC et en position 0, le géné-
rateur délivre un courant continu. Les positions suivantes
déterminent la fréquence de pulsation du courant. En mode
AC, les positions déterminent la fréquence du courant alter-
natif.

3.1.7 SELECTEUR AC/DC
(Réf. 10 - Fig. 1 pag. 3) Choix du courant continu ou alternatif.

15 100

3.1.8 REGLAGE BALANCE

(Réf. 11 - Fig. 1 pag. 3) Régle le rapport décapage-
pénetration. La rotation dans le sens horaire augmente la
pénétration et la rotation dans le sense anti-horaire aug-
mente le décapage. La position médiane donne un bon com-
promis décapage-pénétration.

3.1.9 INTERRUPTEUR DE MISE EN MARCHE
Cet interrupteur a deux positions: 1 = MARCHE, 0 = ARRET.

o

3.1.10 PRISE COMMANDE DE TORCHE

Prise (Réf.12 - Fig. 1 pag. 3) pour la connexion du cable
© de commande provenant de la gachette de la torche.

3.1.11 RACCORD DE SORTIE DU GAZ

Brancher sur ce raccord (Réf.13 - Fig. 1 pag. 3) le tuyau conduisant

le gaz a la torche et serrer a fond.

3.2 PANNEAU ARRIERE

Le serrage défectueux des cables pourra entrainer a des pertes de puissance et
des surchauffes.

Insérer dans ce raccord (Rif. 16 - Fig. 2 pag. 4) le tube de gaz provenant de la
bouteille et le serrer avec un collier.

Figure 2.

\

230V
50-60 Hz

(exemple)

2

AFIN D:EVITER TOUT DOMMAGE A L'APPAREIL, CONTROLER QUE LA TENSION
DU RESEAU CORRESPONDE A CELLE DU GENERATEUR AVANT DE
BRANCHER LA PRISE D'ALIMENTATION.

4.0 MAINTENANCE ORDINAIRE

Débrancher I'alimentation avant toute opération de maintenance.
Augmenter la fréquence des interve ntions en cas d’utilisation dans des conditions
séveres.

Tous les 3 mois:

a. Remplacer les étiquettes devenues illisibles
b.  Nettoyer et resserrer les bornes de sortie
c. Remplacer les tuyaux endommagés

d.  Réparer ou remplacer les cables abimés.

Tous les 6 mois:
a.
b.

Souffler de I'air comprimé a I'intérieur de I'appareil.

Augmenter la fréquence du nettoyage en cas d’utilisation dans des environ-
nements sales ou poussiéreux.
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DATOS TECNICOS

1.0 DATOS TECNICOS

1.1 DESCRIPCION

La instalacion es un moderno generador de corriente continua para soldar meta-
les, creado gracias a la aplicacion del inverter. Esta particular tecnologia ha permi-
tido la fabricacién de generadores compactos y ligeros, con prestaciones de gran
nivel. La posibilidad de efectuar regulaciones, su rendimiento y consumo de ener-
gia lo convierten en un excelente medio de trabajo,to para soldaduras con elec-
trodo revestido y GTAW (TIG).

1.2 ESPECIFICACIONES

TABLA TECNICA
PRIMARIA

MMA | TG
Alimentacién monofésica 230V (+/- 10%)
Frequencia 50 Hz /60 Hz
Cconsumicion eficaz 15A 13A
Consumicién méaxima 27A 23A

SECUNDARIA

MMA [ TG
Tension en vacio 82V
Corriente de soldadura 5A+130A | 5A=150A
Ciclo de trabajo a 30% 130 A 150 A
Ciclo de trabajo a 60% 100 A 100 A
Ciclo de trabajo a100% 80 A 80 A
Grado de proteccion IP 23
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 21
Dimensiones mm 220 x 430 x 410
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 CICLO DE TRABAJO

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

 Sobrepasar el ciclo de trabajo que se indica en la placa de datos puede afectar a
la soldadora y anula la garantia.

1.4 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

Las curvas voltios-amperios indican la maxima corriente y la maxima tension de
salida que ofrece la soldadora. (a ver pag. IV).

2.0 INSTALACION

IMPORTANTE: Antes de conectar, preparar o utilizar el equipo, lea
cuidadosamente el capitulo 1.0 NORMAS DE SEGURIDAD.

2.1 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

Desconectar la soldadora durante la soldadura puede causar serios
daiios al equipo.
Compruebe si la toma de corriente dispone del fusible que se indica en la tabla
técnica del generador. Todos los modelos de generador necesitan que se compens
en las oscilaciones de voltaje. A una oscilacion de + 10% corresponde una varia-
cién de la corriente de soldadura de + 0,2%.

INTERRUPTOR DE ALIMENTACION
Este interruptor tiene dos posiciones:
I = ENCENDIDO/ 0 = APAGADO.

o

2.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR

PROTECCION DEL SOLDADOR:
Casco - Guantes - Calzado de proteccion.

La soldadora tiene un peso maximo de 25 kg y puede ser levan-
tada por el soldador. Leer atentamente las paginas que siguen.

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

1. Tomar la soldadora por el asa del generador.

2. Antes de elevarla y desplazarla hay que desconectarla de la red y desconec-
tar todos los accesorios.

3. Noelevar, arrastrar o tirar del equipo por los cables de alimentacién o de los
accesorios.

2.3 INSTALACION DEL GENERADOR

Si en el ambiente de trabajo hay liquidos o gases combustibles
es necesario instalar protecciones especiales. Se ruega ponerse en contacto
con las autoridades competentes.

El equipo tiene que colocarse siguiendo las siguientes normas:

1. El soldador ha de poder acceder facilmente a todos los mandos y las

conexiones del equipo.

2. Controle que el cable de alimentacion y el fusible del enchufe donde se
conecta la maquina soldadora sean adecuados a la corriente reperida por la
misma.

3. La ventilacién del generador es muy importante. No instalar el equipo en
locales pequefios o sucios en los que pueda aspirar el polvo o la suciedad.

4. Nielequipo nilos cables deben impedir el paso o el trabajo de otras perso-
nas.

5. El generador tiene que estar en una posicién segura para evitar que pueda
caerse o volcarse.Si el equipo se coloca en un lugar elevado, existe el peli-
gro de que Se caiga.

2.4 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA CON ELECTRODO

REVESTIDO.
* APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado para evitar pérdidas
de potencia. Cumplir las normas de seguridad indicadas en_el capitulo 1.0.

1. Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

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

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

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

5. Colocar la funcionalidad de la soldadora en modalidad elec- r—
trodo.

6.  Regular la corriente de soldadura segtn el valor deseado (Ref. 7 - Fig. 1
pag. 3).

7. Encender el generador.




FUNCIONES

2.5 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA GTAW (TIG).
* APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado para evitar pérdidas
de potencia y fugas de gas. Cumplir las normas de seguridad indicadas en el
capitulo 1.0.

1. Montar en el porta-electrodos el electrodo y la boquilla de gas selecciona-
dos (Observar cudnto sobresale la punta del electrodo y en qué estado se
encuentra).

2. Conectar el conector del cable de masa al borne réapido positivo (+) y la
pinza del mismo cerca de la zona por soldar.

3. Conectar el conector del cable de potencia de la antorcha al borne rdpido
negativo (-). Conectar el conector del pulsador de la antorcha a la toma
correspondiente.

ATENCION: EL CONECTOR DEL CABLE DE MASA Y EL DE POTENCIA DE LA
ANTORCHA CONECTADOS DE ESTA MANERA PERMITEN EFECTUAR UNA SOL-
DADURA CON POLARIDAD DIRECTA. ESTE GENERADOR NO ES ADECUADO
PARA SOLDADURAS GTAW (TIG) CON POLARIDAD INVERSA.

4. Conectar el tubo del gas procedente de la bombona a este empalme (Ref.
16 - Fig. 2 pag. 4) y sujetarlo con una abrazadera.

Encender el interruptor luminoso.
Seleccionar la modalidad deseada (Ref. 2, 3, 4 - Fig. 1 pag. 3).
Controlar que no haya pérdidas de gas.

© N o o

Regular el amperaje de la corriente de soldadura mediante el potenciémetro
(Ref. 7 - Fig. 1 pag. 3).

9. Comando a distancia.

2.6 SOLDADURA (TIG) 2 TIEMPOS

Para obtener la soldadura TIG 2 tiempos, colocar el selector de modalidad de solda-
dura (Ref. 2 - Fig. 1 pag. 3) en la posicion correspondiente g

Regular el tiempo de bajada con el potenciémetro (Ref. 8 - Fig. 1 pag. 3).

2.7 SOLDADURA (TIG) 4 TIEMPOS

Para obtener la soldadura TIG 4 tiempos, colocar el selector de modalidad de sol-
dadura (Ref. 3 - Fig. 1 pag. 3) en la posicion correspondiente 1

‘ "
Regular el tiempo de bajada con el potenciémetro (Ref. 8 - Fig. 1 pag. 3).

2.8 SOLDADURA POR PUNTOS TEMPORIZADA

Para obtener la soldadura por puntos (spot), colocar el selector de la modalidad de sol-
dadura en la posicion (Ref. 4 - Fig. 1 pag. 3) soldadura por puntos temporizada (Punto
4 - Parrafo 3.1.1), y, luego, regular la duracion con el potenciometro o g @

3.0 FUNCIONES

3.1 PANEL ANTERIOR
Figura 1.

sb  ba

3.1.1 SELECTOR MODALIDAD DE SOLDADURA

(Ref. 1-2-3-4 - Fig. 1 pag. 3) Selector con cuatro posiciones que permite seleccio-
nar el modo de soldadura deseado.

- 1.Soldadura con electrodo revestido. Posicion: para la soldadura
| con electrodo revestido.

1 2.Soldadura (TIG) 2 tiempos. Posicion: para la soldadura (TIG)
'-_ con regulador de la rampa de bajada. El regulador de la rampa de
t  bajada se activa al soltar el pulsador.

7 3.Soldadura (TIG) 4 tiempos. Posicion: el pulsante de la antorcha
'- funciona con 4 tiempos. Si el pulsador se pulsa una vez, se activa
¥ la emision de gas. Al soltar el pulsador, se activa la soldadura. Si
el pulsador se pulsa dos veces, el regulador de la rampa de
bajada se activa hasta que el arco se extingue. Al soltar el pulsa-

dor, se interrumpe la corriente de soldadura.

@ @ @ 4.Soldadura por puntos Posicion de punteado muy (til para sol-
daduras breves y repetitivas. Al pulsar el pulsador, se activa la
soldadura. El tiempo de soldadura se regula mediante el poten-
ciometro (Ref. 8 - Fig. 1 pag. 3).

3.1.2 INDICADOR DE ENCENDIDO ON

_l:. (Ref. 5 - Fig. 1 pag. 3) Se encuentra encendida cuando el generador esta
listo para comenzar el procedimiento de soldadura.

3.1.3 INDICADOR DE RECALENTAMIENTO

El encendido del indicador amarillo (Ref. 6 - Fig. 1 pag. 3), situado en el
IJ panel delantero indica un recalentamiento del equipo a causa de un ciclo de

trabajo sobrante. En este caso interrumpir la soldadura, dejando arrancado

el generador, hasta que el indicador que sefiala la normalizacion de la tem-
(] peratura se apague.




MANTENIMIENTO

3.1.4 SELECTOR AMPERAJE
70 g Regular la corriente de soldadura (Ref. 7 - Fig. 1 pag. 3).

Bl A 150

3.1.5 REGOLATORE TIMER / SLOPE DOWN

oee (Ref. 8 - Fig. 1 pag. 3) Regula el tiempo de la rampa de bajada de 0 a

N 6 segun-dos en la modalidad de soldadura de 2y 4 tiempos. Regula el
2, S a tiempo de soldadura de 0,2 a 6 segundos en la modalidad de soldadura
por puntos.

3.1.6 SELECTOR PULSER / FRECUENCIA AC
5 W g (Ref. 9 - Fig. 1 pag. 3) En la modalidad DC y en posicion 0, el
50, "% ¢ 10 4 generador suministra corriente continua. Las posiciones siguien-
® °5%  teg determinan la frecuencia de los impulsos de corriente-. En
. modalidad AC, las mismas posiciones determinan la frecuencia de

PULSE .
la corriente alterna.

3.1.7 SELECTOR AC/DC
pc (Ref. 10 - Fig. 1 pag. 3) Eleccion de la corriente continua o alterna.
Ox

3.1.8 REGULADOR BALANCEADO
_.._ (Ref. 11 - Fig. 1 pag. 3) Regula la -relacion entre decapado y
e penetracion. La rotacion en el sentido de las manecillas del reloj
o o aumenta la penetracion mientras que la rotacion en sentido
. @ . contrario aumenta el decapado. La posicion media asegura un
. %%,, buen equilibrio entre decapado y penetracion.

%. .

3.1.9 INTERRUPTOR DE ENCENDIDO
1 Este interruptor puede colocarse en dos posiciones:

D | =encendido y 0 =apagado.

o

3.1.10 ENCHUFE PULSADOR PORTAELECTRODO

Conector (Ref. 12 - Fig. 1 pag. 3) para la conexion del
© portaelectrodo.

O

3.1.11 UNION SALIDA GAS

Conectar a esta union (Ref. 13 - Fig. 1 pag. 3) el tubo de gas que va
al portaelectrodo, cerrandolo a fondo.

3.2 PANEL TRASERO

El apretamiento defectuoso de estas dos conexiones puede causar pérdidas de
potencia y recalentamiento.

Introducir en esta unién (Ref. 16 - Fig. 2 pag. 4) el tubo de gas procedente de la
bombona y cerrarlo con una abrazadera.

Figura 2.
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PARA EVITAR DANOS AL GENERADOR, ANTES DE ENCHU-
FARLO COMPROBAR QUE EL VOLTAJE DE LA RED CORRE-
SPONDE A LA ALIMENTACION DESEADA.

4.0 MANTENIMIENTO

ATENC'ON Desenchufe el equipo de la red antes de comen-
zar el mantenimiento.
Si el equipo se utiliza en condiciones severas es necesario aumentar la frecuencia
de mantenimiento.
Cada tres (3) meses es obligatorio:
a.  Sustituir las etiquetas que se han vuelto ilegibles.
b.  Limpiary apretar los terminales de soldadur
c.  Sustituir los tubos de gas dafiados.
d.  Reparar o sustituir los cables de alimentacion o de soldadura que estén
dafiados.
Cada tres (6) meses es obligatorio:
a. Limpiar el polvo que se acumula dentro del generador.

b.  Sielambiente de trabajo es muy polvoriento la limpieza debe realizarse con
mayor frecuencia.
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BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.1 BESCHREIBUNG

Die CITIG 1500 AC/DC ist eine moderne WIG-AC/DC Stromquelle zum Schweissen
von Stahl, rostfreiem Stahl und Aluminium. Die Inverter-Technologie erméglicht
eine kompakte und leichte Bauweise der Stromquelle mit ausgezeichneten
Schweisseigenschaften. Die optimalen Einstellmdglichkeiten und der geringe
Energieverbrauch sind besondere Vorteile der WIG-AC/DC Schweissanlage. Sie ist
fiir Schweissarbeiten im WIG-AC/DC und fiir das Stabelektrodenschweissen
bestens geeignet.

1.2 TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD
PRIMAR

MMA [ WIG
NetzanschluB einphasig 230V (+/- 10%)
Frequenz 50 Hz /60 Hz
Effektiver Stromverbrauch 15A 13A
Max. Verbrauch 27A 23A

SEKUNDAR

MMA WIG
Leerlaufspannung 82V
SchweiBstrombereich 5A+130A 5A+150A
Einschaltdauer 30% 130A 150 A
Einschaltdauer 60% 100 A 100 A
Einschaltdauer 100% 80 A 80A
Schutzart IP 23
Isolationsklasse H
Gewicht Kg. 21
Abmessungen mm 220 x 430 x 410
Normen EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 EINSCHALTDAUER

Die Einschaltdauer ist der Prozentanteil von 10 Minuten, wahrend dessen Dauer
das Schweissgerat bei Nennstrom und einer Umgebungstemperatur von 40°C
schweissen kann, ohne dass der Warmeschutzschalter ausgeldst wird. Beim
Ansprechen des Warmeschutzschalters empfiehlt es sich, mindestens 15 Minuten
zu warten, damit das Schweissgerét abkiihlen kann. Bevor wieder geschweisst
wird, sollte die Stromstarke oder die Einschaltdauer reduziert werden. (Siehe Seite
V).

@ Die Uberschreitung der Einschaltdauer geméass dem Typenschild kann das
Schweissgerit beschadigt werden und jeglicher Garantieanspruch entfallt.

1.4 KURVEN VOLT/AMPERE

Die beiden Kurven Volt/Ampere zeigen die max. Stromstérke und Ausgangsspan-
nung, die das Schweissgerét abgeben kann (Siehe Seite V).

2.0 WICHTIGE HINWEISE ZUR WIG-STROMQUELLE

Vor dem Anschluss und Einsatz des Gerétes die mitgelieferten
Sicherheitsvorschriften durchlesen!

2.1 NETZANSCHLUSS DER STROMQUELLE

HINWEIS - Eine Abschaltung wéhrend des Schweissvorgangs
kann das Gerét stark beschédigen.
Uberpriifen, ob der Netzanschluss entsprechend der Angabe auf dem Leistungs-
schild der Maschine abgesichert ist. Alle Modelle sind fiir die Kompensation von
Schwankungen der Netzspannung ausgelegt. Bei Schwankungen von + 10%
ergibt sich eine Anderung des Schweissstroms von + 0,2 %.

Netzschalter: Dieser Schalter hat zwei Positionen:
1 I=EIN und 0 = AUS.

o

2.2 HANDHABUNG UND TRANSPORT DER STROMQUELLE

PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG DES BEDIENERS: Schutz-
maske - Schutzhandschuhe - Sicherheitsschuhe.

Das Schweissgerat wiegt nicht mehr als 25 kg und kann vom
Bediener angehoben werden. Die nachfolgenden Vorschriften aufmerksam
durchlesen.

Das Gerét wurde fir ein Anheben und Transportieren entworfen und gebaut. Wer-
den folgende Regeln eingehalten, so ist ein Transportieren einfach maglich:

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

2. Vor dem Heben oder Bewegen ist das Schweissgerdt vom Stromnetz zu
trennen und sind die angeschlossenen Kabel abzunehmen.

3. Das Gerdt darf nicht an seinen Kabeln angehoben oder iiber den Boden
geschleift werden.

2.3 AUFSTELLEN DER WIG-STROMQUELLE.

In Umgebungen, in denen Ole oder brennbare Fliissigkeiten
oder brennbare Gase vorhanden sind, kinnen unter Umstanden Spezialinstal-
lationen erforderlich sein. Bitte wenden Sie sich an die zustandigen Behdrden.

1. Der Bediener muss leichten Zugang zu Schaltern und Anschliissen des

Gerates haben.

Das Gerat nicht in sehr engen Rdumen aufstellen, denn es muss immer eine
ausreichende Beliiftung des Generators gewdhrleistet werden. Sehr stau-
bige oder verschmutzte Raume sind zu vermeiden, weil das Gerét Staub
und andere Fremdkorper ansaugen kdnnte.

Die Maschine (einschliesslich) darf weder den Durchgang noch die
Arbeitstatigkeit anderer Personen behindern.

Das Gerat muss gegen Umkippen und Herunterstiirzen gesichert aufgestellt
werden.

Jede Aufstellung an einer erhoht liegenden Stelle birgt die Gefahr eines
moglichen Herunterstiirzens.

2.4 VORBEREITEN ZUM STABELEKTRODEN HANDSCHWEISSEN.

VOR DEM EINRICHTEN DER SCHWEISSANLAGE MUSS DAS GERAT AUSGE-
SCHALTET WERDEN.

Das Schweisszubehor fest anschliessen, um Energieverluste zu vermeiden.
Die Unfallverhiitungsvorschriften aus Kapitel 1.0 streng einhalten.

1. Die gewiinschte Elektrode auf die Schweisszange aufsetzen.

2. Steckbuchse des Massekabels in die Schnellverschluss-Minusklemme stek-
ken und die Masseklemme nahe dem Bearbeitungsbereich anklemmen.

3. Steckbuchse des Elektrodenhalterkabels in die Schnellverschluss-Plus-
klemme (+) einstecken

4. Der so durchgefiihrte Anschluss dieser zwei Kabel ergibt als Resultat eine
Schweissung mit direkter Polung; um eine Schweissung mit umgekehrter
Polung zu erzielen, den Anschluss vertauschen.

5. Wahlschalter Schweissmodi auf Betrieb Elektroden stellen -

6.  Am Potentiometer Schweissstrom die Stromstarke wahlen
(Siehe 7 - Abb. 1 Seite 3).

7. Stromquelle am Netzschalter einschalten.
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2.5 VORBEREITEN ZUM TIG-SCHWEISSEN

VOR DEM EINRICHTEN DER SCHWEISSANLAGE MUSS DAS GERAT ABGE-
SCHALTET WERDEN.

Das Schweisszubehor sorgfiltig anschliessen, um Leistungsverluste und das
Austreten geféhrlicher Gase zu vermeiden. Die Unfallverhiitungsvorschriften
aus Kapitel 1.0 streng einhalten.

1. Die gewiinschte Gasdiise am WIG-Brenner montieren (Ausladung und
Zustand der Elektrodenspitze kontrollieren).

2. Steckbuchse des Massekabels in die Schnellverschluss-Plusklemme stek-
ken und die Masseklemme nahe dem Schweissbereich anklemmen.

3. Den WIG-Brenner an der Anschlusshuchse - anschliessen. Verbindung mit
Gasanschluss herstellen.

ACHTUNG: DAS SO ANGESCHLOSSENE MASSEKABEL UND DER
SCHWEISSBRENNER GEBEN ALS RESULTAT EINE SCHWEISSUNG MIT DIREK-
TER POLARITAT. DIESER GENERATOR IST NICHT GEEIGNET, UM FUR GTAW
(TIG) SCHWEISSUNG MIT INVERSER POLARITAT ZU FUNKTIONIEREN.

4. Gasschlauch mit der Gasflasche verbinden. (Siehe 16 - Abb. 2 Seite 4)
5. Stromquelle am Netzschalter einschalten

6.  Am Wahlschalter Schweissmodi gewlnschte Schweissart wéhlen. (Siehe
2-3-4 - Abb. 1 Seite 3).

7. Kontrollieren, ob kein Schutzgas entweicht

8. Am Potentiometer Schweissstrom die Stromstarke wéhlen (Siehe 7 - Abb.
1 Seite 3) .

2.6 2-TAKT-SCHWEIBEN (WIG)
Um die Einstellung fiir automatisches WIG-Schweissen zu wahlen, muss der
Wahlschalter Schweissmodi gewéhlt werden einstellen (Siehe 2 - Abb. 1 Seite 3)
/4
‘ T
Die Zeitdauer des Stromabstieges mit dem Potentiometer time/slope down (Siehe
8 - Abb. 1 Seite 3) einstellen.

2.7 4-TAKT-SCHWEIBEN (WIG).

Um die Bedingung fiir automatisches TIG- Schweissen zu bekommen, muss man
den Wahlischalter - Schweissmodalitdt (Siehe 3 - Abb. 1 Seite 3) in Stellung brin-

Die Zeitduer des Stromabstieges time slope down mit dem Potentiometer (Siehe
8 - Abb. 1 Seite 3).

2.8 WIG-PUNKTSCHWEISSEN

Zum PunktschweiBen (Spot Welding) den Wahlschalter Schweissmodi auf (Pos. 4
- Abb. 1 Seite 3) zeitgeschaltetes HeftschweiBen (Punkt 4 - Abschnitt 3.1.1) stel-
len, dann mit dem Potentiometer die Dauer regulieren YY)

3.0 BESCHREIBUNG DER BEDIENUNGSELEMENTE

3.1 FRONTWAND
Abbildung 1.

NPy

3.1.1 WAHLSCHALTER SCHWEISSMODI

(Siehe 1-2-3-4 - Abb. 1 Seite 3) Mit diesem Wahlschalter mit vier Stellungen kann
die gewiinschte Schweissbetriebsart eingestellt werden.

- 1.Schweien mit umhiillten Stabelektroden. Stellung: fiir SchweiBar-
| beiten mit umhiillten Stabelektroden.

1 2. 2-Takt-SchweiBen (WIG). Stellung: fiir SchweiBarbeiten (WIG) mit
'-_ Stromabsenkung. Die Stromabsenkung wird aktiviert sobald der Bren-
t nerschalter losgelassen wird.

P 3.4-Takt-SchweiBen (WIG). Stellung: Die Brennertaste funktio-

'- niert im 4-Takt. Durch einmaliges Driicken des Schalters wird die

¥ Gasvorstromung aktiviert. Beim Loslassen des Schalters wird der

Schweissvorgang eingeleitet. Wird der Brennerschalter wieder

gedriickt ist die Stromabsenkung aktiviert bis der Lichtbogen

erlischt. Beim Loslassen des Brennerschalters wird die Gasnach-
stromung abgeschaltet.

@ @ @ 4.PunktschweiBen. Diese Position des HeftschweiBens ist ausge-
sprochen niitzlich fiir kurze und repetitive SchweiBarbeiten.
Durch Driicken des Brennerschalters wird der SchweiBvorgang
aktiviert. Die Regelung der HeftschweiBzeit erfolgt durch das
Potentiometer (Pos. 8 - Abb. 1 Seite 3).

3.1.2 KONTROLLAMPE ON

-I:' (Siehe 5 - Abb. 1 Seite 3) Die Kontrollleuchte leuchtet wenn die TIG-
PY Stromquelle schweissbereit ist.

3.1.3 THERMISCHE UBERLAST

Das Aufleuchten des gelben LED's (Siehe 6 - Abb. 1 Seite 3) auf der
IJ Frontwand zeigt die thermische Uberlastung der Schweissanlage an. In
diesem Fall den Schweissvorgang unterbrechen und die Stromquelle ein-
eingeschaltet lassen. Die Schweissarbeiten kdnnen weitergefiihrt werden.

3.1.4 POTENTIOMETER SCHWEISSSTROM

T0g S 100

wf \... Die Stromstirke des Schweissstromes mit dem Potentiometer
°\ - wdhlen (Siehe 7 - Abb. 1 Seite 3).
A *150

s




WARTUNG

3.1.5 POTENTIOMETER STROMABSENKZEIT

oo (Siehe 8 - Abb. 1 Seite 3) Beim 2- und 4-Takt-SchweiBen wird die
N Stromabsenkzeit zwischen 0 und 6 Sekunden geregelt. Beim Punkt-
2, S a4 schweiBen wird die HeftschweiBzeit zwischen 0,2 und 6 Sekunden

5
H

geregelt.

3.1.6 WAHLSCHALTER GLEICHSTROM PULSEN (DC)

(Siehe 9 - Abb. 1 Seite 3) Im Betriebsmodus DC und auf 0
gibt der Generator Dauerstrom ab. Die folgenden Stellungen
bestimmen die Frequenz der Stromimpulse-. Im Betriebsmo-
dus AC bestimmen dieselben Stellungen die Frequenz des
Wechselstroms.

3.1.7 WAHLSCHALTER PULSFREQUENZ AC

25 100
0 ¥ g .. (Siehe10 - Abb. 1 Seite 3) Wahl der Dauer der Pulsfrequenz
im DC und AC/DC Betrieb.

200
500

PULSE

3.1.8 POTENTIOMETER BALANCE

j._ (Siehe 11 - Abb. 1 Seite 3) Mit diesem Potentiometer kann
e der Anteil der positiven und negativen Halbwelle eingestellt
N o werden. Es erméglicht die Anpassung an das jeweilige
o @ . Schweissproblem durch Optimierung der Reinigungs-und
] | ] . " .
o  iye Einbrandverhéltnisse.

3.1.9 NETZSCHALTER
Dieser Schalter hat zwei Positionen:

3.1.10 STEUERKABEL FUR BRENNER

© Steckdose (Siehe 12 - Abb. 1 Seite 3) fiir den AnschluB
des Brennersteuerkabels.

3.1.11 ANSCHLUSS SCHUTZGAS BRENNER

Den Gasschlauch vom WIG-Brenner (Siehe 13 - Abb. 1 Seite 3)
anschliessen.

3.2 RUCKWAND

Ein schlechter Sitz dieser Anschliisse fiihrt zu Leistungsverlusten und Uberhit-
zung.

Gasschlauch an der Anschlussbuchse mit Bride befestigen. (Siehe 16 - Abb. 2
Seite 4).

Abbildung 2.

30V
50-60 H

-

BEVOR DER NETZSTECKER ANGESCHLOSSEN WIRD,
BITTE PRUFEN OB DIE RICHTIGE SPANNUNG
VORHANDEN IST, DAMIT DIE STROMQUELLE KEINEN
SCHADEN ERLEIDET.

<\

(19

(Beispiel)

z

4.0 WARTUNG

A ACHTUNG Vor Durchfiihrung von Wartungsarbeiten

immer den Netzstecker ziehen. Bei besonders problematischen Arbeitshedin-
gungen miissen die Wartungseingriffe haufiger durchgefiihrt werden.

Alle (3) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

a Unleserliche Etiketten ersetzen.

b.  Die Schweissanschliisse reinigen.

c.  Beschédigte Gasleitungen ersetzen.

d.  Beschadigte Netz und Schweisskabel reparieren oder ersetzen.

Alle (6) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

a.  Staub im Generator entfernen. Bei besonders staubiger Arbeitsumgebung

diesen Vorgang hdufiger durchfiihren.




iNDICE

1.0

2.0

3.0

4.0

DESCRIGAO E CARACTERISTICAS TECNICAS . . . . . . . . . ... ...,
11 DESCRIGAD . . . . . ..
1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS . . o . o e e e e e e e s,
13 CICLODETRABALHO . . . o ot
14 DIAGRAMAVOLTS - AMPERES . . . . o o e e e e e e
INSTALAGAD . . . . . . . .
21 CONEXAO DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTAGAO. . . . . . . . . . .o
2.2 MOVIMENTAGAO E TRANSPORTE DO GERADOR . . . . . . o o oot
2.3 POSICIONAMENTO DA SOLDADORA . . .« .« o v o e e e e e e e
24 LIGAGAO: PREPARAGAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO . . . . . ... .. ..
2.5  LIGAGAO: PREPARAGAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDADURA GTAW (TIG) . . . . . . . . ..o
2.6 SOLDADURA (TIG) 2 TEMPOS. . . . . o o ot e e e e e e e e
2.7 SOLDADURA (TIG) 4 TEMPOS. . . . . o o ot e e e e e e e e
2.8 SOLDADURA TEMPORIZADA POR PONTOS. . . o . ot e e e e e e s
FUNGOES. . . . . . .
31 PAINELANTERIOR. .« o o oo e
32 PAINELPOSTERIOR . . . o o o o e e
MANUTENGAOD . . . . . . .
PEGAS SOBRESSELENTES . . . . . . . o oo
ESQUEMAS ELECTRICOS . .« o o e e e e e e e e e e

NN NN NN

W W w w MNP NN

w




DESCRIGAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.1 DESCRIGAO

Este aparelho é um gerador moderno de corrente continua para soldar metais,
desenvolvido a partir da aplicagéo do inversor. Esta tecnologia permite fabricar
geradores compactos e leves e obter simultaneamente um alto rendimento. Possi-
bilidade de efectuar regulacdes, alto rendimento e baixo consumo energético sdo
as caracteristicas principais deste aparelho, adapto a soldar com eléctrodo reves-
tido e GTAW (TIG).

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
PLAQUETA DOS DADOS TECNICOS

PRIMARIA

MMA [ TG
Tensdo monofésica 230V (+/- 10%)
Frequéncia 50 Hz /60 Hz
Consumo efectivo 15A 13A
Consumo maximo 27 A 23A

SECONDARIA

MMA [ TG
Tensdo em circuito aberto 82V
Corrente de soldadura 5A+130A | 5A+150A
Ciclo de trabalho a 30% 130 A 150 A
Ciclo de trabalho a 60% 100 A 100A
Ciclo de trabalho a 100% 80 A 80A
Grau de protecgao P23
Classe de isolamento H
Peso Kg. 21
Dimensodes mm 220 x 430 x 410
Normas EN 60974.1/ EN 50199

1.3 CICLO DE TRABALHO

0 ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minutos durante os
quais a soldadora pode soldar a sua corrente nominal, a temperatura ambiente de
40° G, sem que intervenha o dispositivo termostatico de protecgdo. Se o disposi-
tivo intervir, convém aguardar pelo menos 15 minutos para permitir o arrefeci-
mento da soldadora; antes de reiniciar a soldar reduza a amperagem ou a duragao
do ciclo de trabalho (vide pagina IV).

» Superar o ciclo de trabalho declarado na plaqueta pode danificar a soldadora e
anular a garantia.

1.4 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES

As curvas do diagrama Volts - Ampéres ilustram a corrente e tensdo de saida
maximas que o aparelho pode debitar (vide pagina 1V).

2.0 INSTALACAO

IMPORTANTE: IMPORTANTE: antes de ligar, preparar ou utilizar o
aparelho, leia atentamente o capitulo 1.0 NORMAS DE SEGURANGA.

2.1 CONEXAO DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTAGAO

Desligar a soldadora durante o processo de soldadura pode
danifica-la seriamente.
Controle que a tomada de alimentacado contenha o tipo de fusivel indicado na
tabela dos Dados técnicos posta no gerador. Todos os modelos de gerador pre-
véem uma compensagao das variagdes de voltagem. Uma variagdo de +-10%
acarreta na variagao da corrente de soldadura de +-0,2%.

SELECTOR ON/OFF:
0 interruptor tem duas posicdes: 1=0N- 0 = OFF

o

2.2 MOVIMENTAGAO E TRANSPORTE DO GERADOR

PROTECGAO DO OPERADOR:
Capacete - Luvas - Calcados de seguranca.

0 peso da soldadora € inferior a 25 Kg. e pode por conseguinte ser
levantada pelo operador. Leia atentamente as seguintes prescricoes.

A soldadora foi projectada para ser levantada e transportada. Transportar o apare-
Iho é uma operagdo simples, mas deve ser feita observando as seguintes regras:

1. Utilize a alga contida no gerador.

2. Desligue o gerador e todos 0s seus acessorios da rede de alimentagdo eléc-
trica antes de levanta-lo ou transporta-lo.

3. Nao levante, puxe ou empurre o aparelho através dos cabos de soldadura e
de alimentacdo.

2.3 POSICIONAMENTO DA SOLDADORA

Se o local de instalagao contiver dleos, liquidos ou gases com-
bustiveis, é preciso prever um tipo de instalagao especial. Queira interpelar a
autoridade competente. Ao instalar a soldadora, é preciso respeitar diligente-
mente as seguintes normas:

1. Todos os comandos e ligagcbes do aparelho devem estar facilmente acessi-

veis ao operador.

Na@o posicione a soldadora num ambiente estreito. A ventilagdo da solda-
dora é fundamental. E muito importante controlar que as aletas de ventila-
¢d0 ndo estejam entupidas e que ndo possam sé-lo durante o processo de
soldadura;

Evite utilizar o aparelho num local muito poeirento e sujo pois a poeira ou
um objecto eventualmente aspirados pela soldadora causam excesso de
temperatura e danos @ mesma.

A soldadora, incluindo os seus cabos, ndo deve impedir nem atrapalhar o
trabalho de terceiros.

Posicione a soldadora de uma forma segura para que ndo deite ou caia.

Se posicionar a soldadora num lugar elevado, recorde-se que a mesma
pode cair.

2.4 LIQA[;I\O: PREPARAGCAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDADURA COM
ELECTRODO REVESTIDO

o DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGACOES.

Ligue diligentemente os acessdrios de soldadura para evitar perdas de potén-
cia.
Observe escrupulosamente as prescrigdes de seguranca descritas no Capitulo
1.0

1. Monte na pinga porta eléctrodo o eléctrodo adequado.

2. Ligue o conector do cabo de ligagao a terra no terminal rapido negativo (-) e
a pinca do mesmo préximo & zona a soldar.

3. Ligue o conector da pinca porta eléctrodo no terminal rapido positivo (+).

4. Aligacdo destes dois conectores efectuada como descrito, permite soldar
com polaridade directa; para soldar com polaridade inversa, é preciso
inverter a ligacdo.

5. Posicione o selector do modo de funcionamento para soldar

. ) [

com eléctrodos revestidos.

6.  Regule a corrente de soldadura mediante o selector de amperagem (Ref. 7 -
Fig. 1 pag. 3)

7. Ligue o gerador mediante o interruptor ON/OFF.




FUNCOES

2.5 LIGAGAO: PREPARAGAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDADURA GTAW
(TIG)

e DESLIGUE A SOLDADORA ANTES DE EFECTUAR AS LIGACOES.

Ligue diligentemente os acessdrios de soldadura para evitar perdas de potén-
cia ou fugas de gés perigosas. Observe escrupulosamente as prescrigdes de
seguranca descritas no Capitulo 1.0

1. Monte no magarico porta eléctrodo o eléctrodo e o bico de gés adequados.
(Controle quanto a ponta do eléctrodo sobressai e o estado da mesma).

2. Ligue o conector do cabo de ligagao a terra no terminal rapido positivo (+)
e a pinga do mesmo préximo a zona a soldar.

3. Ligue o conector do cabo de poténcia do magarico no terminal rapido nega-
tivo (-). Ligue o conector do botdo do magarico na relativa tomada.

ATENGAO: A LIGAGAO DO CONECTOR DO CABO DE LIGAGAO A TERRA E DE
POTENCIA DO MAGARICO EFECTUADA DESTA MANEIRA, PERMITE SOLDAR
COM POLARIDADE DIRECTA. ESTE GERADOR NAO E ADAPTO A FUNCIONAR NA
MODALIDADE DE SOLDADURA GTAW (TIG) COM POLARIDADE INVERSA.

4. Insira nesta unido (Ref. 16 - Fig. 2 pag. 4) o tubo de gés proveniente da
botija e aperte-o com uma bragadeira para tubos.

Ligue o interruptor ON/OFF.
Seleccione 0 modo de trabalho desejado (Ref. 2, 3, 4 - Fig. 1 pag. 3).
Controle eventuais fugas de gas.

© N o o

Regule a amperagem da corrente de soldadura mediante o potenciémetro
(Ref. 7 - Fig. 1 pag. 3).

2.6 SOLDADURA (TIG) 2 TEMPOS.

Para obter a fungdo de soldadura TIG 2 tempos, posicione o selector do modo de
soldadura (Ref. 2 - Fig. 1 pag. 3) em 4

Regule a duragdo do tempo de descida da corrente com o potenciémetro (Ref. 8 -
Fig. 1 pag. 3).

2.7 SOLDADURA (TIG) 4 TEMPOS.

Para obter a fungao de soldadura TIG 4 tempos, posicione o selector do modo de
soldadura (Ref. 3 - Fig. 1 pag. 3) em 1

-~

Regule a durag@o do tempo de descida da corrente com o potenciémetro (Ref. 8 -
Fig. 1 pag. 3).

2.8 SOLDADURA TEMPORIZADA POR PONTOS.

Para obter esta fungao (Spot), posicione o selector do modo de soldadura (Ref. 4
- Fig. 1 pag. 3) em Soldadura por pontos temporizada (Paragrafo 4 - capitulo
3.1.1) e regule a duragdo mediante o potenciometro o @ @

3.0 FUNCOES

3.1 PAINEL ANTERIOR
Figura 1.

sb  ba

3.1.1 SELECTOR DO MODO DE SOLDADURA

(Ref. 1, 2, 3, 4 - Fig. 1 pag. 3) O selector tem quatro posi¢des; cada uma corres-
ponde a um modo de soldadura.

= 1.Soldadura com eléctrodos revestidos. Esta posigdo define o
I-— modo de soldadura com eléctrodos revestidos.

rs 2.Soldadura (TIG) 2 tempos. Esta posigao define o modo de sol-

'-_ dadura (TIG) com regulag@o do tempo de descida da corrente. O

t regulador do tempo de descida da corrente activa-se soltando o
gatilho.

P 3.Soldadura (TIG) 4 tempos. o botdo do magarico funciona com
'- 4 tempos. Pressione o gatilho uma vez para activar o fluxo de
¥t gas. Solte-o para iniciar a soldadura. Pressione o gatilho duas
vezes para activar o regulador do tempo de descida da corrente
até a extingdo do arco. A solta-lo interrompe-se a corrente de sol-

dadura.

@ @ @ 4.Saldadura por pontos. Esta fungéo é extremamente util para
soldaduras breves e repetitivas. Pressione o gatilho para activar
o ciclo de soldadura. Regule o tempo da soldadura por pontos
mediante o potenciometro (Ref. 8- Fig. 1 pag. 3).

3.1.2 LEDON

_l:. (Ref. 5 - Fig. 1 pag. 3) Quando estiver aceso indica que o gerador esta
pronto para iniciar o processo de trabalho.

3.1.3 LED DE SINALIZAGAO DE SUPERAQUECIMENTO

0 acendimento do LED amarelo (Ref. 6 - Fig. 1 pag. 3) situado no painel
IJ anterior indica o superaquecimento do aparelho causado por um ciclo de

trabalho excessivo. Neste caso, interrompa a operagao de soldadura e

deixe o gerador ligado até o desligamento do LED que assinala a estabili-
o zagdo da temperatura.




MANUTENGAOQ

3.1.4 SELECTOR DE AMPERAGEM
700 L@ 100 Seleccione mediante o botdo (Ref. 7 - Fig. 1 pag. 3) a corrente de

(@) soldadura.

s A *150

3.1.5 REGULADOR TIMER / SLOPE DOWN (temporizador - tempo de descida
da corrente)
oo (Ref. 8 - Fig. 1 pag. 3) Regula o tempo do tempo de descida da
AN corrente de 0 a 6 segundos no modo de soldadura de 2 e 4 tem-
5, S pos. No modo de funcionamento de soldadura por pontos, regula
0 tempo de soldadura de 0,2 a 6 segundos.

3.1.6 SELECTOR PULSER / FREQUENCIA AC
s W g (Ref. 9 - Fig. 1 pag. 3) No modo de funcionamento com DC
s0_ 'S 450 0 € naposicdo 0, o gerador debita corrente continua. As posi-

% *%%  ¢des seguintes determinam a frequéncia dos impulsos de
2500 .

. ) e corrente. No modo de funcionamento com AC, as mesmas
3.1.7 SELECTOR AC/DC

posicdes determinam a frequéncia da corrente alternada.
e (Ref. 10 - Fig. 1 pag. 3) Permite escolher o tipo de corrente: con-
tinua ou alternada.
A
3.1.8 REGULADOR DO BALANCEAMENTO
j._ (Ref. 11 - Fig. 1 pag. 3) Regula a relagdo entre a decapa-

e, gem e a penetracdo. A rotagdo a direita aumenta a penetra-
(OW-

¢do enquanto a rotacdo a esquerda aumenta a decapagem.
|
2,0 .
D727 B7P

(7]

A posicao média constitui o compromisso ideal entre as
duas fungoes.

3.1.9 INTERRUPTOR ON/OFF
1 0 interruptor tem duas posigdes: 1=0N 0 = OFF.

[]

o

3.1.10 TOMADA DO BOTAO DO MAGARICO

Tomada (Ref. 12 - Fig. 1 pag. 3) para conexdo do botdo do
magarico.

3.1.11 UNIAO DE SAIDA DO GAS
Ligue nesta unido (Ref. 13 - Fig. 1 pag. 3) o tubo de gés a ligar no
magarico e aperte-o firmemente.

3.2 PAINEL POSTERIOR

0 aperto defeituoso destas duas conexdes pode gerar a perda de poténcia e
superaquecimento.

Insira nesta unido (Ref. 16 - Fig. 2 pag. 4) o tubo de gés proveniente da botija e
aperte-0 com uma bragadeira para tubos.

Figura 2.

(exemplo)

PARA NAO DANIFICAR O GERADOR ANTES DE LIGAR A
FICHA DE ALIMENTAGAO, CONTROLE QUE A TENSAO DA
LINHA CORREPONDA A ALIMENTAGAO DESEJADA.

4.0 MANUTENGAO

ATENGAO Retire a ficha de alimentacao antes de efectuar as
operagdes de manutencao.

A frequéncia das operagdes de manutencdo deve ser aumentada em condicdes de
trabalho severas.

De trés em trés meses efectue as seguintes operagdes:

a. Substitua as etiquetas ilegiveis.

b.  Limpe e aperte os terminais de soldadura.

c.  Substitua os tubos de gés danificados.

d.  Repare ou substitua os cabos de alimentag@o e de soldadura danificados.

De seis em seis meses efectue as seguintes operacgoes:
a. Limpe o p6 de todo o gerador.

b.  Aumente a frequéncia destas operagdes se 0 ambiente de trabalho for muito
poeirento.
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BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.0 BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.1 BESKRIVNING

Detta system utgdrs av en modern likstromsgenerator for svetsning av metaller
dér en véxelriktare anvdnds. Denna speciella teknologi utnyttjas for att tillverka
kompakta och latta generatorer med avsevérda prestationer. Utrustningen har
goda prestationer, begransad energiférbrukning och justerbara instéliningar vilket
g6r den till ett utmérk arbetsredskap, ldamplig fér svetsning med belagda elektro-
der och GTAW (TIG).

1.2 TEKNISKA DATA

DATASKYLT
PRIMAR

mMA [ TG
Enfas spénning 230V (+/- 10%)
Frekvens 50 Hz /60 Hz
Effektiv forbrukning 15A 13A
Max. forbrukning 27A 23A

SEKUNDAR

MMA TIG
Tomgéngsspanning 82V
Svetsstrom 5A+130A | 5A+150A
Intermittensfaktor 30% 130A 150 A
Intermittensfaktor 60% 100 A 100 A
Intermittensfaktor 100% 80A 80A
Skyddsindex 1P 23
Isoleringsklass H
Normer Kg. 21
Dimensioner mm 220 x 430 x 410
Effektindikator EN 60974.1 / EN 50199

1.3 INTERMITTENSFAKTOR

Intermittensfaktorn &r den procentandel av 10 minuter som generatorn kan svetsa
vid nominell strom och vid en omgivningstemperatur pa 404 C, utan att termostat-
skyddet aktiveras. Om termostatskyddet aktiveras, rekommenderas du att vénta
minst 15 minuter, sa att svetsutrustningen kan svalna av och amperetalet och inter-
mittensfaktorn reduceras innan du svetsar pa nytt (se sid. IV).

* Om intermittensfaktorn som specificeras pa dataskylten dverskrids kan genera-
torn skadas och garantin upphéra att galla.

1.4 VOLT- OCH AMPEREKURVOR

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

2.0 [INSTALLATION

VIKTIGT! Lis kapitel 1.0, SAKERHETSFORESKRIFTER, noggrant
innan du ansluter, forbereder eller anvander utrustningen.

2.1 ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGEN TILL ELNATET

Disaktivering av svetsutrustningen under svetsning kan orsaka
allvarliga skador pa denna.
Kontrollera att eluttaget dr utrustat med den typ av sakring som anges i den tekniska
tabellen pa generatorn. Samtliga generatormodeller férutser en kompensation av
spanningsvariationer. Vid +10% variation blir svetsstrommens variation + 0,2%.

1 VALJARE FOR PAKOPPLING: Denna strombrytare har tva ligen
I1=PA- 0 = AV

o

2.2 FORFLYTTNING OCH TRANSPORT AV SVETSGENERATORN

OPERATORSSKYDD: Hjalm - Skyddshandskar - Skyddsskor.

Generatorns vikt dverstiger inte 25 kg. och den kan lyftas av anvén-
daren. Lds nedanstaende foreskrifter noggrant.

Svetsutrustningen har projekterats for lyft och transport. Det ar létt att transpor-
tera utrustningen, men transporten méste ske enligt vissa regler som specificeras
nedan:

1. Lyft och transport kan ske med hjdlp av handtaget som finns pa svetsgene-
ratorn.

2. Skilj svetsgeneratorn och alla tillbehér fran elndtet innan du lyfter eller flyt-
tar den.

3. Svets- eller nitkablarna far inte anvandas for att lyfta, slapaeller dra utrust-
ningen.

2.3 SVETSUTRUSTNINGENS PLACERING

Specialinstallationer kan krévas dar det forekommer brénnoljor,
brénslevdtskor eller brinslegaser. Kontakta kompetenta myndigheter. For-
sdkra dig om attnedanstaende regler har foljts vid installation avsvetsutrust-
ningen:

1. Setill att det ar I4tt for anvdndaren att komma &t utrustningens reglage och
anslutningar.

2. Placera inte svetsutrustningen i trdnga utrymmen: Det &r mycket viktigt att
svetsutrustningen har l1dmplig ventilation. Forsdkra dig alltid om att ventila-
tionsvingarna inte dr téckta och att det inte finns risk for att dessa hindras
under svetsningen.

3. Undvik dessutom alltid dammiga eller smutsiga platser ddr damm och
andra féremal sugs in av svetsutrustningen och orsakar évertemperaturer
och skadar svetsutrustningen.

4. Svetsutrustningen inklusive svets- och nétkablarfar inte utgéra hinder for
andra manniskor eller andra ménniskors arbete.

5. Svetsutrustningen maste alltid sté stadigt, sé att det inte finns risk att den
faller eller vélter.
Nér svetsutrustningen placeras for hdgt upp foreligger alltid risk att den fal-
ler.

2.4 FORBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGFOR SVETSNING
MED BELAGDELEKTROD

 STANG AV _SVETSUTRUSTNINGEN INNAN DU UTFGRANSLUTNINGARNA.

Anslut alla svetstillbehdren pa ratt sattfor att undvika effektforluster.
Folj noggrant sékerhetsforeskrifterna kapitel 1.0

1. Montera den valda elektroden i elektrodhallaretdngen.

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

3. Anslut elektrodhéllaretdngens kontaktdon till det positiva kabelfastet (+).

4. Den hdr anslutningen av kontaktdonen, ger som resultat en svetsning med
direkt polaritet; for svetsning med motsatt polaritet, kasta om anslut-
ningen.

5. Stéll in véljaren pa svetsning med belagda elektroder . pr—

Reglera svetsstrommen med amperetalvaljaren (Ref. 7 - Fig. 1 Sid. 3)
Sla péa generatorn genom att trycka pa den lysande strombrytaren.




FUNKTIONER

2.5 FORBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNING FOR GTAW (TIG)
SVETSNING.

o STANG AV_SVETSUTRUSTNINGEN INNAN DU UTFGRANSLUTNINGARNA.

Anslut noggrant svetstillbehdrenfir att undvika effektforluster eller farliga gas-
lackage. Fdlj noggrant sakerhetsforeskrifterna kapitel 1.0.

1. Montera den valda elektroden och det valda gasmunstycket pa
elektrodhallaresvetsbrannaren. (Kontrollera den framskjutande delen och
elektrodspetsens skick).

2. Anslut jordkabelns kontaktdon till det positiva kabelfastet (+) och dess tang
i ndrheten av svetsningsomradet.

3. Anslut kontaktdonet for svetsbrannarens elkabel till det negativa kabelféstet
(-). Anslut kontaktdonet for svetsbrannarens tryckknapp till det tillhérande
uttaget.

OBSERVERA: DEN HAR ANSLUTNINGEN AV KONTAKTDONEN FOR JORDKABELN
OCH SVETSBRANNARENS ELKABEL GER SOM RESULTAT EN SVETSNING MED
DIREKT POLARITET. DEN HAR GENERATORN AR INTE LAMPLIG ATT FUNGERA
MED GTAW (TIG) SVETSNING MED MOTSATT POLARITET.

4. Sitt i gasslangen som kommer frdn gasbehéllaren i den hér kopplingen
(Ref. 16 - Fig. 2 Sid. 4) och fést den med en slangkldmma.

Tryck pé den lysande strombrytaren.
Vilj det 6nskade arbetssattet (Ref. 2, 3, 4 - Fig. 1 Sid. 3).
Kontrollera att det inte finns nagra gaslackor.

© N o o

Reglera amperetalet for svetsstrommen med potentiometern (Ref. 7- Fig. 1
Sid. 3).

2.6 (TIG) SVETSNING 2 STEG.

For att erhalla en 2 stegs TIG svetsning, placera valjaren for svetsningssatten
(Ref. 2 - Fig. 1 Sid. 3) i lige 4

t

Reglera nedsénkningstiden med potentiometern (Ref. 8 - Fig. 1 Sid. 3).

2.7 (TIG) SVETSNING 4 STEG.

For att erhdlla en 4 stegs TIG svetsning, placera véljaren for svetsningssatten
(Ref. 3 - Fig. 1 Sid. 3) i lage 7

"~

Reglera nedsénkningstiden med potentiometern (Ref. 8 - Fig. 1 Sid. 3).

2.8 GTAW (TIG) SVETSNING MED PUNKTER (SPOT).

For att erhdlla punktsvetsning (spot), stall véljaren for svetsningssattena i lage
(Ref. 4 - Fig. 1 Sid. 3) Tidsinstalld punktsvetsning (Punkt 4 - Avsnitt 3.1.1), reg-
lera darefter tidslangden med potentiometern o @ @

3.0 FUNKTIONER

3.1 FRONTPANEL
Figur 1.

sb s

3.1.1 VALJARE FOR SVETSNINGSSATTEN

(Ref. 1,2,3,4 - Fig. 1) Vdljare med fyra Idgen som gér det méjligt att vélja den
dnskade svetsningen.

o 1.Svetsning med belagda elektroder. Lage: for svetsning med
| belagda elektroder.

1 2.(TIG) Svetsning 2 steq. Léage: for (TIG) svetsning med regula-
'- torn fér nedsdnkningsrampen. Regulatorn for nedsdnkningsram-
T pen aktiveras genom avtryckaren.

7 3.(TIG) Svetsning 4 steq. Lage: tryckknappen pa svetsbréannaren

F fungerar med 4 steg. Ett tryck pd avtryckaren, aktiverar emissio-

¥ nen av gas. Nar avtryckaren sldpps, aktiveras svetsningen. Tva

tryck pd avtryckaren, aktiverar regulatorn fér nedsénkningsram-

pen tills ljusbagen slacks. Nér avtryckaren slépps, bryts svets-
strommen.

@ @ @ 4-Punkisvetsning. Punktsvetsldget &r ytterst anvéndbart for korta
och upprepade svetsningar. Tryck pd avtryckaren, aktiverar
svetsningen. Punktsvetstiden regleras av potentiometern (Ref.
8- Fig. 1 Sid. 3).

3.1.2 KONTROLLAMPA FOR STROMBRYTARE PA

_l:. (Ref. 5 - Fig. 1 Sid. 3) Den ar tand ndr generatorn &r klar att pdborja
svetsningen.

3.1.3 KONTROLLAMPA FOR OVERHETTNING

ténds, anger den en dverhettning av utrustningenorsakad av en alltfor

kravande arbetscykel. Om sa skulle vara fallet avbryt svetsningen, limna

generatorn pakopplad, tills kontrolllampan har slocknat som anger att
o temperaturen har normaliserats.

IJ Nar den gula lysdioden (Ref. 6 - Fig. 1 Sid. 3) placerad pa frontpanelen

3.1.4 AMPERETALSVALJARE

7 g Med knapp (Ref. 7 - Fig. 1 Sid. 3) vdlj den nédvéndiga strom-
m(®) kvantiteten for svetsningen.

by A *150




UNDERHALL

3.1.5 TIMERREGLAGE / SLOPE DOWN
oee (Ref. 8 - Fig. 1 Sid. 3) Reglera tiden for nedsénkningsrampen

N fran 0 till 6 sekunder under 2- och 4-stegssvetsningen. Reglerar
e, S a svetspunkts-tiden fran 0,2 till 6 sekunder under punktsvets-
" @ :  ningen.
3.1.6 PULSVALJARE / AC FREKVENS
5 10 g (Ref. 9 - Fig. 1 Sid. 3) P& DC och lage 0, levererar genera-

so,_ % e om0, torn likstrom. De foljande Idgena bestimmer frekvensen pa
stromimpulserna-. P4 AC, bestimmer samma lagen frek-
vensen pé vixelstrémmen.

3.1.7 AC/DC VALJARE
pc (Ref. 10 - Fig. 1 Sid. 3) Val av likstrom eller véxelstrom.
Ox

3.1.8 JAMVIKTSREGLAGE

# (Ref. 11 - Fig. 1 Sid. 3)Reglerar forhdllandet emellan
. avbrénningen och penetreringen. Medsols rotation 6kar

o/ \e penetreringen, medan motsols rotation dkar avbréanningen.
o . Mellanldget garanterar ett gott forhallande emellan avbrén-

.8 " 4 ningoch penetrering.

3.1.9 STROMBRYTARE PA/AV
1 Den hir strombrytaren har tva ligen: I = PA - 0 = AV.

[]

o

3.1.10 UTTAG FOR SVETSBRANNARENS KNAPP

Uttag (Ref. 12 - Fig. 1 Sid. 3) for anslutning av svetsbran-
© nareknappen.

3.1.11 KOPPLING VID GASUTSLAPP

Anslut, till den har kopplingen (Ref. 13 - Fig. 1 Sid. 3), gas-
slangen direkt till elektrodhallaresvetsbrannaren och fést den
ordentligt.

3.2 BAKRE PANEL

En felaktig atdragning av dessa anslutningar kan ge upphov till effektforluster
och dverhettning.

Satt i gasslangen som kommer frdn gasbehallaren i den hér kopplingen (Ref. 16 -
Fig. 2 Sid. 4) och dra & den med en slangklamma.

Figur 2.

(exemplet)

INNAN STICKKONTAKTEN SATTS IN | ELUTTAGET, KON-
TROLLERA ATT ELNATETS SPANNING AR DEN RATTA.
ANNARS KAN GENERATORN SKADAS.

4.0 UNDERHALL

OBSERVERA Skilj stickkontakten frén elnatetinnan du

utfor underhallet.
Antalet underhéllsingrepp maste okas under svara anvandningsforhallanden.

Var tredje (3) manad utfor foljande moment:

a. Byt etiketterna som &r oldsliga.

b.  Rengor och dra at svetsterminalerna.

c. Byt skadade gasslangar.

d.  Reparera eller byt skadade nat- och svetskablar.

Var sjatte (6) manad utfor foljande moment:
a. Rengér generatorn invandigt fran damm.
b.  Oka antalet pa dessa ingreppnr du arbetar i mycket dammiga miljder.
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.1 BESCHRIJVING

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

1.2 TECHNISCHE KENMERKEN

TYPEPLAATJE
MMA [ TG
Eenfasespanning 230 V (+/- 10%)
Frequentie 50 Hz /60 Hz
Werkelijk verbruik 15A 13A
Max. verbruik 27 A 23A
MMA TIG
Spanning bij leegloop 82V
Snijstroom 5A+130A | 5A+150A
Bedrijfscyclus 30% 130A 150 A
Bedrijfscyclus 60% 100A 100 A
Bedrijfscyclus 100% 80A 80A
Beschermingsgraad IP23
Classe di isolamento H
Gewicht Kg. 21
Afmetingen mm 220 x 430 x 410
Normering EN 60974.1 / EN 50199

1.3 DUTY CYCLE

De duty cycle betreft de 10 minuten dat het lasapparaat kan lassen met de nomi-
nale stroomwaarde, bij een omgevingstemperatuur van 404 C, zonder dat de ther-
mostatische beveiliging ingrijpt.

Mocht deze ingrijpen, dan is het raadzaam minstens 15 minuten te wachten, zodat
het lasapparaat kan afkoelen en alvorens opnieuw te lassen het amperage of de
duty cycle verder te verlagen (zie pag. IV).

« Qverschrijden van de op het typeplaatje vermelde duty cycle kan schade aan het
lasapparaat veroorzaken en de garantie doen vervallen.

1.4 KROMME VOLT - AMPERE

De Volt-Ampere krommen geven de maximale stroom- en spanningswaarden weer
die het lasapparaat kan leveren (zie pag. 1V).

2.0 INSTALLATIE

BELANGRIJK: Alvorens de uitrusting aan te sluiten, klaar te
maken of te gebruiken eerst aandachtig het hoofdstuk 1.0 VEILIGHEIDSVOOR-
SCHRIFTEN doorlezen.

2.1 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET VOEDINGSNET

Uitschakelen van het lasapparaat tijdens het lassen kan ernstige
schade aan het apparaat veroorzaken.

Controleer of het stopcontact uitgerust is met de zekering vermeld staat in de
technische tabel op de generator. Alle generatoruitvoeringen hebben de mogelijk-
heid tot compensatie van variaties in het elektriciteitsnet. Een variatie van +10%
betekent een variatie in de lasstroom van + 0,2%.

1 KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT:
Deze schakelaar heeft twee standen |=AAN- 0 = UIT

o

2.2 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR

BEVEILIGING VAN DE OPERATOR:
Helm - Handschoenen - Veiligheidsschoenen.

Het lasapparaat weegt niet meer dan 25 Kg. en kan door de ope-
rator opgetild worden. Lees onderstaande voorschriften aandachtig door.

Het lasapparaat is zodanig ontworpen dat het opgetild en vervoerd kan worden.
Het vervoer is heel eenvoudig, maar er moet met het volgende rekening worden
gehouden:

1. Voor het optillen en verplaatsen van de generator is er een handgreep aan-
gebracht.

2. Onderbreek de stroomtoevoer naar de generator en alle accessoires alvo-
rens hem op te tillen en te verplaatsen.

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

2.3 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Op plaatsen waar brandbare olie of vioeistof of brandbare gas-
sen aanwezig zijn kan het zijn dat speciale installaties vereist zijn. Neem con-
tact op met de bevoegde instanties. Bij het installeren van het lasapparaat
moet met onderstaande aanwijzingenrekening worden gehouden:

1. Bedieningsorganen en aansluitingen op het apparaat moeten gemakkelijk
toegankelijk zijn voor de operator.

2. Plaats het lasapparaat niet in een overdreven kleine ruimte: Goede ventilatie
is van uiterst belang voor het lasapparaat. Controleer altijd of de ventilatie-
vleugeltjes niet verstopt zijn of tijdens het lassen verstopt kunnen raken;

3. Werk nooit in stoffige of vuile ruimtes, zodat geen stof of overige verontrei-
nigende deeltjes door het lasapparaat aangezogen worden, hetgeen overver-
hitting en schade aan het apparaat tot gevolg kan hebben.

4. Het lasapparaat (inclusief de las- en voedingkabel) mag de doorgang en het
werk van anderen niet verhinderen.

5. Het lasapparaat moet veilig geplaatst worden, teneinde gevaar
voor omvallen te voorkomen. Wanneer het lasapparaat op een zekere
hoogte wordt geplaatst bestaat gevaar voor omvallen.

2.4 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTINGVOOR HET LASSEN MET
BEKLEDE ELEKTRODE

© SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AANSLUITINGEN UIT TE
VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van krachtverlies.
Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven staan in het
hoofdstuk 1.0

1. Bevestig de gewenste elektrode op de elektrodentang.

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

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

4. De op deze manier aangesloten connectoren brengen rechte polariteit
teweeg; voor omgekeerde polariteit de aansluiting omkeren.

(NL) 2
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FUNCTIES

5. Zet de keuzeschakelaar op lassen met beklede elektrode. -

6.  Stel de lasstroom in met behulp van de ampére-keuzeschakelaar (Ref.7 -
Afb. 1 pag. 3)

7. Druk op de lichtknop om de generator in te schakelen.

2.5 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR GTAW (TIG) LASSEN.

® SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AANSLUITINGEN UIT TE
VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van krachtverlies of lek-
kage van gevaarlijke gassen. Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op
die beschreven staan in hoofdstuk 1.0.

1. Bevestig de gewenste elektrode en mondstuk op de lasbrander. (Controleer
de elektrodenpunt en kijk hoever deze uitsteekt).

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

3. Sluit de connector van de krachtkabel van de lasbrander aan op de minklem
(-). Steek de connector van de knop van de lasbrander in het betreffende
stopcontact.

OPGELET: DE OP DEZE MANIER AANGESLOTEN CONNECTOR VAN DE MASSA-
KABEL EN DE KRACHTKABEL VAN DE LASBRANDER BRENGEN LASSEN MET
RECHTE POLARITEIT TEWEEG. DEZE GENERATOR IS NIET GESCHIKT VOOR
GTAW (TIG) LASWERK MET OMGEKEERDE POLARITEIT.

4. Steek de van de gasfles afkomstige gasslang in dit aansluitstuk (Ref. 16 -
Afb. 2 pag. 4) en klem ze vast met een slangbeugel.

Schakel de lichtknop in.
Kies de gewenste werkwijze (Ref. 2, 3, 4 - Afb. 1 pag. 3).
Controleer op eventuele gaslekkage.

© N o o

Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de potentiometer
(Ref. 7- Afb. 1 pag. 3).

2.6 (TIG) LASSEN 2-FASEN.

Voor het uitvoeren van TIG 2-fasen laswerk (Ref. 2 - Afb. 1 pag. 3) de laskeuzes-
chakelaar in de stand Fi

‘ T
zetten. De daaltijd instellen met behulp van de potentiometer (Ref. 8 - Afb. 1 pag.
3).

2.7 (TIG) LASSEN 4-FASEN.

Voor het uitvoeren van TIG 4-fasen laswerk (Ref. 3 - Afb. 1 pag. 3) de laskeuzes-
chakelaar in de stand q

"~

zetten. De daaltijd instellen met behulp van de potentiometer (Ref. 8 - Afb. 1 pag.
3).

2.8 GETIMED PUNTLASSEN

Voor het uitvoeren van puntlaswerk (spotwelding) de laskeuzeschakelaar in de
stand (Ref. 4 - Afh. 1 pag. 3) zetten. De punten zijn getimed (Punt 4 - Paragraaf
3.1.1); stel de tijdsduur derhalve in met behulp van de potentiometer Y

3.0 FUNCTIES

3.1 PANEEL VOORKANT
Figuur 1.

3.1.1 KEUZESCHAKELAAR LASMETHODE

(Ref. 1,2,3,4 - Afh. 1) Keuzeschakelaar met vier standen voor het instellen van de
gewenste lasmethode.

- 1.Lassen met beklede elektrode. Stand: voor lassen met beklede
| elektrode.

1 2.(TIG) lassen 2-fasen. Stand: voor (TIG) laswerk met instellen
van de daaltijd. De regelaar van de daaltijd wordt geactiveerd door
de trekker los te laten.

3.(TIG) lassen 4-fasen. Stand: de knop van de lasbrander werkt
met 4 fasen. Door de trekker eenmaal over te halen komt gas vrij.
Bij het loslaten van de trekker wordt er gelast. Door de trekker
tweemaal aan te halen wordt de regelaar van de daaltijd geacti-
veerd, totdat de boog gedoofd is. Bij het loslaten van de trekker
wordt de lasstroom onderbroken.

4.Puntlassen. Uiterst handig voor kort laswerk, dat zich steeds
weer herhaalt. Door de trekker aan te halen wordt er gelast. De
duur van de punten wordt geregeld met behulp van de potentio-
meter (Ref. 8 - Afb. 1 pag. 3).

3.1.2 CONTROLELAMPJE "AAN"

_l:. (Ref. 5 - Afb. 1 pag. 3) Dit brandt wanneer de generator gereed is om met
lassen te beginnen.

3.1.3 CONTROLELAMPJE OVERVERHITTING

Wanneer het gele controlelampje (Ref. 6 - Afb. 1 pag. 3) op het paneel
IJ aan de voorkant gaat branden betekent dit dat het apparaat oververhit is
geraakt vanwege een te hoog opgedreven bedrijfscyclus. Onderbreek in
dit geval het laswerk, maar laat de generator aan totdat het controlelampje
o uitgaat, hetgeen betekent dat de temperatuur weer normale waarden heeft
bereikt.
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ONDERHOUD

3.1.4 KEUZESCHAKELAAR AMPERAGE

Kies met de knop (Ref. 7 - Afb. 1 pag. 3) de voor het lassen beno-
. digde stroomwaarde.

T0q S0 100

Bl A 150

3.1.5 TIMER /SLOPE DOWN

X (Ref. 8 - Afb. 1 pag. 3) Stelt de daaltijd in van 0 tot 6 seconden bij
N de lasmethodes met 2 en 4 fasen. Stelt bij het puntlassen de tijd
2, S a van de laspunten in van 0,2 tot 6 seconden.

3.1.6 KEUZESCHAKELAAR PULSER / AC FREQUENTIE

(Ref. 9 - Afb. 1 pag. 3) In DC modus en in de 0 stand, levert
de generator gelijkstroom. De navolgende standen bepalen
de frequentie van de stroomimpulsen. In AC modus bepalen
dezelfde standen de frequentie van de wisselstroom.

3.1.7 AC/DC KEUZESCHAKELAAR
pc (Ref. 10 - Afb. 1 pag. 3) Keuze tussen gelijkstroom en wissel-
Ox

stroom.
3.1.8 BALANSREGELAAR
_.._ (Ref. 11 - Afb. 1 pag. 3) Regelt de verhouding tussen afbij-

e ting en penetratie. Rotatie naar rechts doet de penetratie
;’@’;

toenemen, terwijl die naar links voor meer afhijting zorgt.
De tussenstand zorgt voor een goede afbijt-penetratie tus-
7 ~ e Senoplossing.

3.1.9 SCHAKELAAR AAN/UIT
1 Deze schakelaar heeft twee standen: 1= AAN - 0 = UIT.

[ ]

o

3.1.10 STOPCONTACT KNOP LASBRANDER

Stopcontact (Ref. 12 - Afb. 1 pag. 3) voor het aansluiten
© van de knop van de lasbrander.

O

3.1.11 AANSLUITSTUK GASUITLAAT
Verbind met dit aansluitstuk (Ref. 13 - Afb. 1 pag. 3) de gasslang

voor de elektrodenhoudende lasbrander en klem ze stevig vast.

3.2 PANEEL ACHTERKANT

Wanneer deze twee aansluitingen niet correct zijn uitgevoerd kan dit tot kracht-
verlies en oververhitting leiden.

Steek in dit aansluitstuk (Ref. 16 - Afb. 2 pag. 4) de gasslang afkomstig van de
gasfles en klem ze stevig met een slangbeugel vast.

Figuur 2.

m' (Voorbeeld)

ALVORENS DE STEKKER IN HET STOPCONTACT TE
STEKEN EERST CONTROLEREN OF DE LIJNSPANNING
OVEREENKOMT MET DE GEWENSTE VOEDING, TENEINDE
SCHADE AAN DE GENERATOR TE VOORKOMEN

4.0 ONDERHOUD

A OPG ELET Haal de stekker uit het stopcontact alvorens onder-

houdswerkzaamheden uit te voeren.

Wanneer het apparaat onder zware omstandigheden werkt moeten de onder-
houdsintervallen verkort worden.

Voer elke drie (3) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

a.  Vervang onleesbare etiketten.

b.  Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.

c.  Vervang beschadigde gasslangen.

d.  Repareer of vervang beschadigde voedings- en laskabels.

Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:
a.  Maak de binnenkant van de generator stofvrij.s
b.  Doe dit vaker wanneer de werkomgeving zeer stoffig is.
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DESCRIERE SI CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE S| CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

Aparatul este un generator modern de curent continuu pentru sudarea
metalelor, nascut datorita aplicarii invertorului. Aceasta tehnologie
speciala a permis construirea unor generatoare compacte si ugoare, cu
prestatii de inalt nivel. Posibilitarea reglarii, randamentul ridicat si un
consum energetic redus il fac sa fie un instrument de lucru optim,
adecvat pentru sudura cu electrod invelit si GTAW (TIG).

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE
PLACUTA CU DATELE TEHNICE

PRIMAR

MMA [ TG
Tensiune monofazata 230 V (+/- 10%)
Frecventa 50 Hz / 60 Hz
Consum efectiv 15A 13 A
Consum maxim 27 A 23A

SECUNDAR

MMA TIG
Tensiune in gol 82V
Curent de sudura 5A 130 A 5A 150 A
Ciclu de lucru 30% 130 A 150 A
Ciclu de lucru 60% 100 A 100 A
Ciclu de lucru 100% 80 A 80 A
Indice de protectie IP 23
Clasa de izolare H
Greutate Kg. 21
Dimensiuni mm 220 x 430x 410
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTYCYCLE

"Duty cycle" este procentul din 10 minute in care aparatul de sudura
poate suda la curentul sdu nominal, considerand o temperatura
ambianta de 40&é C, fara interventia dispozitivului de protectie
termostatica.

Daca acesta intervine, se recomanda sa asteptati cel putin 15 minute,
astfel incat aparatul de sudura sa se poata raci, iar inainte de a suda din
nou reduceti amperajul sau "duty cycle" (vezi pagina V).

Depasirea duty cycle indicat pe placuta cu datele tehnice poate duce la
deteriorarea aparatului de sudura si la pierderea garantiei.

1.4 CURBE VOLT - AMPERE

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

2.0 INSTALAREA

IMPORTANT: inainte de a conecta, pregiti sau utiliza
aparatul, cititi cu atentie capitolul 1.0 NORME DE SIGURANTA.

21 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RETEAUA DE
ALIMENTARE

Dezactivarea aparatului de sudura in timpul procesului
de sudura poate provoca deteriorarea grava a acestuia.
Asigurati-va ca priza de alimentare este dotata cu siguranta fuzibila
indicata in tabelul tehnic situat pe generator. Toate modelele de
generator prevad o compensare a variatiilor din retea. Pentru o variatie
de +-10% se obtine o variatie a curentului de sudura de +-0,2%.

1 SELECTOR DE APRINDERE : Acest intrerupator are doua
pozitii | = APRINS - O = STINS

o

2.2 DEPLASAREA Sl TRANSPORTUL GENERATORULUI

PROTECTIE UTILIZATOR: Casca - Manusi - Pantofi de
siguranta.

Aparatul de sudura nu are o greutate mai mare de 25
Kg. si poate fi ridicat de catre utilizator. Cititi cu atentie
instructiunile urmatoare.

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

1. Aceste operatii pot fi executate prin intermediul manerului prezent
pe generator.

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

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

2.3 AMPLASAREA APARATULUI DE SUDURA

Pot fi cerute instalatii speciale acolo unde sunt prezente
uleiuri sau lichide combustibile sau gaze combustibile. Va rugam sa
contactati autoritatile competente.

Cand instalati aparatul de sudura asigurati-va ca urmatoarele
instructiuni au fost respectate:

1. Utilizatorul trebuie sa aiba acces usor la comenzi si la conexiunile
aparatului.

2. Controlati cablul de alimentare si siguranta fuzibila a prizei la care
se conecteaza aparatul de sudura, ca sa fie corespunzatoare
pentru curentul necesar pentru acesta.

3.  Nu amplasati aparatul de sudura in incaperi mici. Ventilarea
aparatului de sudura e foarte importanta. Asigurati-va intotdeauna
ca aripioarele de aerisire nu sunt astupate si ca nu exista pericolul
de a fi astupate in timpul procesului de sudurd, de asemenea,
evitati intotdeauna locurile pline de praf sau murdare, in care praful
sau alte obiecte sunt aspirate de aparatul de sudura, provocand
supraincalzirea si deteriorarea acestuia.

4.  Aparatul de sudurg, inclusiv cablurile de sudura si de alimentare,
nu trebuie sa impiedice circulatia sau munca celorlalte persoane

5. Aparatul de sudura trebuie sa fie plasat intotdeauna intr-o pozitie
sigura, astfel incat sa se evite pericolul de a cadea sau de a se
rasturna.

Cand aparatul de sudura este pus intr-un loc ridicat, exista
pericolul de a cadea.

2.4 CONECTAREA PREGZ\TIREA APARATULUI PENTRU SUDURA
CU ELECTROD INVELIT

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA

CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierderile de
putere.
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FUNCTII

Respectati cu strictete normele de siguranta capitolul 1.0
1. Montati electrodul ales pe clestele portelectrod.

2. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida negativa (-)
iar clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie sudata.

3.  Conectati conectorul clestelui portelectrod la borna rapida pozitiva
-
4. Conexiunea acestor doua conectoare, efectuata in acest mod, va

avea ca rezultat o sudura cu polaritate directa; pentru a avea o
sudurd cu polaritate inversa, inversati conexiunea.

5.  Pozitionati selectorul pentru modalitate pe sudura cu

A o ]
electrozi inveliti.

6. Reglati curentul de sudurd prin intermediul selectorului pentru
amperaj (Pet. 7 - Fig. 1 pag. 3)

7. Aprindeti generatorul apasand pe intrerupatorul luminos.

2.5 CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU SUDURA
GTAW (TIG).

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA

CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierderile de
putere sau fugile de gaz periculoase. Respectati cu strictete normele
de siguranta capitolul 1.0.

1. Montati pe torta portelectrod electrodul si duza pentru ghidarea
gazelor alese. (Controlati proeminenta si starea varfului
electrodului).

2. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida pozitiva (+)
iar clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie sudata.

3. Conectati conectorul cablului de putere al tortei la borna rapida
negativa (-) . Conectati conectorul butonului tortei la priza
corespunzatoare.

ATENTIE: CONECTORUL CABLULUI DE MASA $I CEL DE PUTERE
AL TORTEI, CONECTATE IN ACEST MOD, VOR AVEA CA
REZULTAT O SUDURA CU POLARITATE DIRECTA. ACEST
GENERATOR NU E ADECVAT PENTRU A FUNCTIONA IN SUDURA
GTAW (TIG) CU POLARITATE INVERSA.

4.  Introduceti in acest racord (Pet. 16 - Fig. 2 pag. 4) tubul pentru gaz
care provine de la butelie si strangeti-l cu un manson pentru
strAngerea tubului.

Aprindeti intrerupatorul luminos.
Selectati modalitatea dorita (Pet. 2, 3, 4 - Fig. 1 pag. 3) .

Verificati sa nu existe pierderi de gaz.

© N o o

Reglati amperajul curentului de sudura cu ajutorul potentiometrului
(Pet. 7 - Fig. 1 pag. 3) .

2.6 SUDURA (TIG) 2 TIMPL.

Pentru a obtine sudura TIG 2 timpi, pozitionati selectorul pentru
modalitatea de sudura (Pct. 2 - Fig. 1 pag. 3) pe pozitia 4

t

Reglati durata timpului de descrestere cu ajutorul potentiometrului (Pet.
8 - Fig. 1 pag. 3) .

2.7 SUDURA (TIG) 4 TIMPL.

Pentru a obtine conditia de sudura TIG 4 timpi, pozitionati selectorul
pentru modalitatea de sudura (Pet. 3 - Fig. 1 pag. 3) pe pozitia 7

‘ "
Reglati durata timpului de descrestere cu ajutorul potentiometrului (Pet.
8 - Fig. 1 pag. 3) .

2.8 SUDURA GTAW (TIG) iN PUNCTE (SPOT).

Pentru a obtine sudura in puncte (spot), aduceti selectorul pentru
modalitatea de sudura pe pozitia (Pet. 4 - Fig. 1 pag. 3) Sudura in puncte
temporizata (Punctul 4 - Paragraful 3.1.1), apoi reglati durata cu ajutorul
potentiometrului o @ @

3.0 FUNCTII

3.1 PANOUL ANTERIOR
Figura 1.

Sb  ba

3.1.1 SELECTORUL PENTRU MODALITATEA DE SUDURA

(Pct. 1, 2, 3, 4 - Fig. 1 pag. 3) Selector cu patru pozitii, permite sa se
selecteze modul de sudura dorit.

- 1. Sudura cu electrozi inveliti. Pozitie: pentru sudura cu
I electrozi inveliti.

2. Sudura (TIG) 2 timpi. Pozitie: pentru sudura (TIG) cu
regulator al pantei de descrestere. Regulatorul pantei de
descrestere se activeaza eliberand butonul.

3. Sudura (TIG) 4 timpi. Pozitie: butonul tortei
functioneaza in 4 timpi. Apaséand pe buton o data se
activeaza emisia gazului. Eliberand butonul, se activeaza
sudura. Apasand pe buton de doua ori se activeaza
regulatorul pantei de descrestere pana la stingerea
arcului. Eliberand butonul, se intrerupe curentul de
sudura.

o
=

4. Sudura in puncte. Pozitie de sudare in puncte foarte
utila pentru sudurile scurte si repetitive. Apasand pe
buton se activeaza sudura. Timpul de sudura in puncte e
reglat cu ajutorul potentiometrului (Pct. 8 - Fig. 1 pag. 3) .

3.1.2 LUMINITA INDICATOARE APRINDERE ON

_.:. (Pet. 5 - Fig. 1 pag. 3) E aprinsa cand generatorul e gata pentru a
* incepe procesul de sudura.

3.1.3 LUMINITA INDICATOARE SUPRAINCALZIRE

Aprinderea ledului galben (Pet. 6 - Fig. 1 pag. 3) situat pe panoul
IJ anterior indica o supraincalzire a aparatului cauzata de un ciclu

de lucru excesiv. In acest caz intrerupeti operatia de sudura,

lasand aprins generatorul, pana la stingerea luminitei
. indicatoare, care indica normalizarea temperaturii.

3.1.4 SELECTOR AMPERAJ

Selectati cu ajutorul butonului (Pet. 7 - Fig. 1 pag. 3)
. cantitatea de curent necesara pentru sudura.

T0g_Sge 100

s A *150
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INTRETINEREA

3.1.5 REGULATOR TIMER / SLOPE DOWN

eoe (Pct. 8 - Fig. 1 pag. 3) ) Regleaza timpul pantei de
AN descrestere de la 0 la 6 secunde in modalitatea de sudura
5, S a4 2 si 4 timpi. Regleaza timpul sudurii in puncte de la 0,2 la
2o @ s 6 secunde in modalitatea de sudura in puncte.

3.1.6 SELECTOR PULSER/FRECVENTA AC
5 10 g (Pet. 9 - Fig. 1 pag. 3) In modalitatea DC si in pozitia 0,

s0_ "% @ 80 eneratorul furnizeaza un curent continuu. Pozitiile
200 @

% *®  urmatoare determina frecventa impulsurilor de
2500 1 . . e s
. - curent. In modalitatea AC, aceleasi pozitii determina
3.1.7 SELECTORAC/DC

frecventa curentului alternativ.
bc (Pet. 10 - Fig. 1 pag. 3) Alegerea curentului continuu sau a
curentului alternativ.

AC
3.1.8 REGULATOR BALANS
(Pct. 11 - Fig. 1 pag. 3) Regleaza raportul dintre
decapare si patrundere. Rotirea sa in sens orar
mareste patrunderea, iar rotirea in sens antiorar

mareste decaparea. Pozitia intermediara asigura un
compromis adecvat intre decapare si patrundere.

1
=
7P

3.1.9 INTRERUPATOR DE APRINDERE
I Acest intrerupator are doua pozitii: I=APRINS - O=STINS.

o

3.1.10 PRIZA BUTON TORTA

Priza (Pct. 12 - Fig. 1 pag. 3) pentru conectarea
© butonului tortei.

O

3.1.11 RACORD IESIRE GAZ

Conectati la acest racord (Pct. 13 - Fig. 1 pag. 3) tubul pentru
gaz care intra in torta portelectrod, strdngandu-I foarte bine.

3.2 PANOUL POSTERIOR
Figura 2.

INAINTE DE A INTRODUCE STECHERUL DE
ALIMENTARE, PENTRU A EVITA DEFECTAREA
GENERATORULUI, CONTROLATI CA TENSIUNEA DE
LINIE SA CORESPUNDA CU ALIMENTAREA DORITA.

1. Introduceti in acest racord (Pct. 16 - Fig. 2 pag. 4) tubul pentru gaz
care provine de la butelie si strangeti-l cu un manson pentru
strangerea tubului.

Strangerea neadecvata a acestor doua conexiuni poate duce la pier-
deri de putere si la supraincalzire.

4.0 INTRETINEREA

ATENTIE: Deconectati stecherul de alimentare inainte
de a efectua operatii de intretinere.

Frecventa cu care se executa operatiile de intretinere trebuie sa fie
marita in conditii dificile de utilizare.

O data la fiecare trei (3) luni executati urméatoarele operatiuni:

a. Inlocuiti etichetele care nu mai pot fi citite.

b Curatati si strangeti terminalele de sudura.

c.  Inlocuiti tuburile de gaz deteriorate.

d Reparati sau finlocuiti cablurile de alimentare si de sudura
deteriorate.

O data la fiecare sase (6) luni executati urmatoarele operatiuni:

a.  Curatati de praf interiorul generatorului:

b.  Mariti frecventa cu care se efectueaza aceste operatii cand se
lucreaza in medii pline de praf.
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OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

1.0 OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

I PRZELACZNIK ZAPLONU: Ten wytgcznik ma dwa potozenia

1.1 OPIS

Urzadzenie jest nowoczesnym generatorem pradu statego do spawania
metali, stworzonym dzigki zastosowaniu inwertora. Ta specjalna techno-
logia umozliwita skonstruowanie generatoréw o niewielkich wymiarach i
cigzarze, ale wysokiej wydajnosci. Mozliwos$¢ regulacji, wysoka wydaj-
no$¢ i niewielkie zuzycie energii elektrycznej sprawiaja, ze generator ten
jest doskonatym narzedziem roboczym, nadajacym si¢ do spawania
elektrodg otulong i metodg GTAW (TIG).

1.2 CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA

GLOWNE
Mmma [ TG
Napiecie jednofazowe 230 V (+/- 10%)
Czestotliwos¢ 50 Hz / 60 Hz
Zuzycie rzeczywiste 15A 13A
Zuzycie maksymalne 27 A 23A
WTORNE
MMA TIG
Napiecie stanu jatowego 82V
Prad spawania 5A+130A 5A+150A
Cykl roboczy 30% 130 A 150 A
Cykl roboczy 60% 100 A 100 A
Cykl roboczy 100% 80A 80A
Stopien ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Ciezar Kg. 21
Wymiary mm 220 x 430x 410
Normy EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE

Duty cycle to procent 10 minut, oznaczajacy czas, przez jaki spawarka
moze pracowacé przy pradzie nominalnym, zaktadajgc temperature
otoczenia 40° C, bez zadziatania zabezpieczenia termostatycznego.
Jesli zabezpieczenie zadziata, zaleca sie odczekanie przynajmniej 15
minut, aby spawarka ostygta, a przed ponownym spawaniem
zmniejszenie natgzenia pradu lub duty cycle (patrz strona IV).

- Przekraczanie duty cycle podanego na tabliczce znamionowej moze
spowodowaé uszkodzenie spawarki i przepadek gwarancji.

1.4 KRZYWE VOLT - AMPER

Krzywe Volt-Amper obrazujg maksymalny prad i napiecie wyjsciowe,
jakie moze wytwarza¢ spawarka (patrz strona IV).

2.0 INSTALACJA

WAZNE: Przed podtaczeniem, przygotowaniem lub
eksploatacjag urzadzenia przeczyta¢ uwaznie rozdziat

I = WEACZONY - O = WYtACZONY

o

2.2 PRZENOSZENIE | TRANSPORT GENERATORA

ZABEZPIECZENIE OPERATORA:
Kask - Rekawice - Obuwie zabezpie-czajace.

Spawarka nie przekracza cigzaru 25 kg i moze by¢
podnoszona przez operatora. Uwaznie przeczytaé
ponizsze zalecenia.

Spawarka zostata zaprojektowana do podnoszenia i przenoszenia. Tran-
sport urzadzenia jest prosty i tatwy, ale nalezy przy tym przestrzega¢
ponizsze reguty:

1. Przenoszenie powinno odbywa¢ sig za pomocg uchwytu na gene-
ratorze.

2. Odtaczyé od sieci zasilajacej generator a wszystkie akcesoria od
generatora przed podnoszeniem lub przenoszeniem.

3. Urzadzenia nie mozna podnosi¢, wlec lub pocigga¢ za kable
spawalnicze lub zasilajace

2.3 USTAWIENIE SPAWARKI

Specjalna instalacja moze by¢ konieczna w miejscach,
gdzie znajduje sie olej lub ptyny palne albo gazy palne.
Prosimy o skon-taktowanie si¢ z odpowiednim urzedem.

Podczas instalacji spawarki nalezy sie upewni¢ o przestrzeganiu
nastepujacych zalecen:

1. Operator musi mie¢ tatwy dostgp do przyciskow sterujgcych i do
potaczen urzadzenia.

2. Skontrolowaé, czy kabel zasilajagcy i bezpiecznik gniazda, do
ktérego podtaczono spawarke sa odpowiednie do jej zapotrze-
bowania pradowego.

3. Nie ustawia¢ spawarki w ciasnych pomieszczeniach. Wentylacja
spawarki jest bardzo wazna. Zawsze nalezy sig upewni¢, ze zebe-
rka wentylacyjne nie sg zatkane i ze nie istnieje niebezpieczenstwo
ich zatkania podczas procesu spawania, ponadto unika¢ miejsc
mocno zapylonych lub zabrudzonych, gdzie pyt lub inne przedmioty
moga by¢ zasysane przez spawarkg, powodujac jej przegrzewanie
i uszkodzenia.

4. Spawarka wraz z kablami spawalniczymi i zasilajgcymi powinna
by¢ instalowana w taki sposob, aby nie blokowac przejscia oraz
aby umozliwia¢ prace innym.

5. Spawarka musi zawsze by¢ ustawiona w sposéb pewny i
bezpieczny, aby uniknaé¢ ryzyka upadku lub przewrécenia sie. Jesli
spawarka jest ustawiona na podwyzszeniu, istnieje niebezpie-
czenstwo jej upadku.

2.4 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO SPAWA-
NIA ELEKTRODA OTULONA

. WYLACZY(': SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZEN.
Podtaczyé prawidtowo akcesoria spawalnicze tak, by unikna¢ strat
mocy. Przestrzegaé doktadnie przepiséw bezpieczenstwa rozdziat

1.0 PRZEPISY DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA.

2.1 PODLACZENIE SPAWARKI DO SIECI ZASILAJACEJ

Wytaczenie spawarki w trakcie procesu spawania moze
spowo-dowaé jej powazne uszkodzenie.

Upewni¢ sie, ze gniazdo zasilajgce jest wyposazone w bezpiecznik
podany w tabeli technicznej na generatorze. Wszystkie modele genera-
tora posiadajg kompensacje wahan napigcia sieciowego. Przy wahani-
ach +-10% nastgpuje wahanie pradu spawania rzedu +-0,2%.

1.0

1. Zamontowac wybrang elektrode w zaciskach uchwytu elektrody.

2. Podtgczy¢ tacznik kabla masy do tapki zaciskowej bieguna ujem-
nego (-) a jego uchwyt w poblizu strefy spawania.

3.  Podtgczy¢ tacznik zacisku uchwytu elektrody do tapki zaciskowej
bieguna dodatniego (+).

4. Wykonane w ten sposéb podtaczenie tych dwoch tacznikow daje w
efekcie spawanie z polaryzacjg normalna; aby spawa¢ z polary-
zacjg odwrocona, zamieni¢ podtaczenia.

5.  Ustawi¢ przetacznik trybu na spawanie elektrodami

) L
otulonymi.
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6. Nastawi¢ pragd spawania za pomocg przetacznika natgzenia (Poz.
7 - Rys. 1str. 3).

7. Wigczyé generator wciskajgc pod$wietlany wytgcznik.

2.5 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO SPAWA-
NIA METODA GTAW (TIG).

- WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZEN.
Podtaczy¢ prawidtowo akcesoria spawalnicze tak, by unikngé¢ strat
mocy lub niebezpiecznych wyciekéw gazéw. Przestrzegaé
doktadnie przepiséw bezpieczenstwa rozdziat 1.0.

1. Zamontowa¢ na palniku uchwytu elektrody wybrang elektrode i
dysze prowadzacg gaz. (Skontrolowaé wystawanie i stan koncowki
elektrody).

2. 2.Podigczy¢ tacznik kabla masy do tapki zaciskowej bieguna dodat-
niego (+) a jego uchwyt w poblizu strefy spawania.

3. 3.Podtgczy¢ tacznik kabla mocy palnika do tapki zaciskowej
bieguna ujemnego (-) . Podtaczy¢ tacznik przycisku palnika do
odpowied-niego gniazda.

UWAGA WYKONANE W TEN SPOSOB PODLACZENIE LACZNIKA
KABLA MASY | KABLA MOCY PALNIKA DAJE W EFEKCIE SPAWA-
NIE Z POLARYZACJA NORMALNA. TEN GENERATOR NIE JEST
PRZYSTOSOWANY DO SPAWANIA GTAW (TIG) Z POLARYZACJA
ODWROCONA.

4.  Wiozy¢ w to ztacze przewdd gazu z butli i zamocowaé go opaska
rurowg (Poz. 16 - Rys. 2 str. 4) .

Wigczy¢ podswietlany wytgcznik.
Wybra¢ zadany tryb (Poz. 2, 3, 4 - Rys. 1 str. 3) ..

Skontrolowag¢, czy nie ma wyciekéw gazu.

© N o o»

Nastawi¢ natgezenie pradu spawania za pomocg potencjometru
(Poz. 7 - Rys. 1str. 3) ..

2.6 SPAWANIE (TIG) 2-TAKTOWE.

Aby uzyska¢ spawanie TIG 2-taktowe, ustawi¢ przetacznik trybu spawa-
nia (Poz. 2 - Rys. 1str. 3) . w potozeniu g

=~

Nastawi¢ czas trwania opadania potencjometrem (Poz. 8 - Rys. 1 str. 3) .

2.7 SPAWANIE (TIG) 4-TAKTOWE.

Aby uzyskaé spawanie TIG 4-taktowe, ustawi¢ przetacznik trybu spawa-
nia (Poz. 3 - Rys. 1 str. 3) . w potozeniu '

it
Nastawi¢ czas trwania opadania potencjometrem (Rif. 8 - Rys. 1 str. 3)

2.8 SPAWANIE GTAW (TIG) PUNKTOWE (SPOT).

Aby uzyska¢ spawanie punktowe (spot), ustawi¢ przetacznik trybu
spawania w potozeniu (Poz. 4 - Rys. 1 str. 3) . Zgrzewanie punktowe cza-
sowe (Punkt 4 - Paragraf 3.1.1), nastepnie nastawi¢ czas trwania poten-
cjometrem 000

3.0 FUNKCJE

3.1 PANEL PRZEDNI
Rysunek 1.

3.1.1 PRZELACZNIK TRYBU SPAWANIA

(Poz. 1, 2, 3, 4 - Rys. 1 str. 3) . Przetgcznik 4-pozycyjny umozliwia wybér
Zgdanego trybu spawania:

- 1. Spawanie elektrodami otulonymi. Potozenie: do spawania
I elektro-dami otulonymi.

r} 2. Spawanie (TIG) 2-taktowe. Potozenie: do spawania (TIG) z
regula-torem opadania pradu. Regulator opadania pradu
uruchamia sig¢ zwalniajgc spust.

1 3. Spawanie (TIG) 4-taktowe. Potozenie: przycisk palnika dziata
4-tak-towo. Naciskajac spust jeden raz zatgcza sie emisje gazu.
Zwal-niajac spust zatacza sig spawanie. Naciskajac spust dwa
razy zatgcza sie regulator opadania pradu az do wygaszenia
tuku. Zwalniajac spust wytacza sie prad spawania.

4. Spawanie punktowe. Potozenie zgrzewanie punktowe
niezwykle przydatne do spoin kroétkich i powtarzajacych sie.
Naciskajac spust zatacza sie spawanie. Czas zgrzewania
punktowego nastawia sig potencjometrem (Poz. 8 - Rys. 1 str. 3)

3.1.2 KONTROLKA WLACZENIA ON

_I:. (Poz. 5 - Rys. 1 str. 3) Zapalona, gdy generator jest gotowy do
°  rozpoczecia procesu spawania..

3.1.3 KONTROLKA PRZEGRZANIA
Zapalenie sie z6ttej diody led (Poz. 6 - Rys. 1 str. 3) na panelu
IJ przednim oznacza przegrzanie urzgdzenia spowodowane
nadmiernym cyklem pracy. W takim przypadku nalezy przerwa¢
spawanie, zostawiajgc wtaczony generator, az do zgasniecia
o kontrolki, co oznacza stabilizacje temperatury

3.1.4 PRZELACZNIK NATEZENIA

Wybraé¢ gatkg (Poz. 7 - Rys. 1 str. 3) ilos$¢ pradu
konieczng do spawania.

70 ¢ oo 0100
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3.1.5 REGULATOR TIMER / SLOPE DOWN
g{ (Poz. 8 - Rys. 1 str. 3) Reguluje czas opadania pradu od 0

do 6 sekund w trybie spawania 2- i 4-taktowego. Reguluje
czas zgrzewania punktowego od 0,2 do 6 sekund w trybie
spawania punktowego.
3.1.6 PRZELACZNIK PULSER/CZESTOTLIWOSC AC
5 10 g (Poz. 9 - Rys. 1 str. 3) W trybie DC i w potozeniu 0
so_ 'S _® o5 .0 generator wytwarza prad staty. Kolejne potozenia

\ * *5%  okreslajg czestotliwos¢ impulsow pradu. W trybie AC
5:' - te same potozenia okreslajg czestotliwosé pradu
3.1.7 PRZELACZNIK AC/DC

przemien-nego.
Dc (Poz.10 - Rys. 1 str. 3) Wybér pradu statego lub

przemiennego.
3.1.8 REGULATOR BALANSU

j._ (Poz. 11 - Rys. 1 str. 3) Reguluje stosunek pomiedzy
s dekapowaniem a penetracjg. Obrét zgodnie z

. o ruchem wskazowek zegara zwigksza pene-tracje,

o @ . natomiast obrét przeciwnie do ruchu wskazéwek
o " L zegara zwigksza dekapowanie. Potozenie

posrednie zapewnia rownowage pomiedzy
dekapowaniem a penetracja.

3.1.9 GNIAZDO PRZYCISKU PALNIKA

Gniazdo (Poz. 12 - Rys. 1 str. 3) do podtaczenia
© przycisku palnika.

O

3.1.10 ZLACZKA WYLOTOWA GAZU

Podtaczy¢ do tej ztaczki (Poz. 13 - Rys. 1 str. 3) przewod gazu
bezposre-dnio do palnika uchwytu elektrody, dokrecajac go do
konca

3.2 PANEL TYLNY
Rysunek 2.

PRZED WLOZENIEM WTYCZKI DO ZASILANIA, W
CELU UNIK-NIECIA POPSUCIA GENERATORA,
SKONTROLOWAC, CzY NAPIECIE W SIECI
ODPOWIADA ZADANEMU.

1. .Wiozy¢ w to ztgcze (Poz. 16 - Rys. 2 str. 4) przewdd gazu z butli i
zamocowaé go opaska rurowa,.

Wadliwe zamkniecie tych dwoch potaczeh moze spowodowaé
straty mocy i przegrzanie.

Wiozy¢ w to ztgcze przewdd gazu z butli i zamocowaé go opaska rurowa.

4.0 KONSERWACJA

UWAGA: Odtaczyé wtyczke zasilania przed
przystapieniem do konserwacji.

Czestotliwo$¢ konserwaciji nalezy zwigkszy¢ w warunkach duzych

obciazen eksploatacyjnych.

Co trzy (3) miesigce przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci:

a.  Wymiana nieczytelnych nalepek.

b.  Czyszczenie i dokrecenie koncdwek spawalniczych.

c.  Wymiana uszkodzonych przewodéw gazu.

d Naprawa lub wymiana uszkodzonych kabli zasilajacych i spawalni-
czych.

Co szes¢ (6) miesiecy przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci:

a. Oczyszczenie z pytu wnetrza generatora.

b.  Zwigkszy¢ czestotliwo$¢ tej interwencji w przypadku pracy w
mocno zapylonym otoczeniu.

(PL) 4
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MNEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.0 NMEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.1 NEPIFPA®H

H eykatdotaon eival pia ouyxpovn YEVVATPLA CUVEXOUG PEUMATOS Yia
N OUYKOAANON PETAAAWYV, TTIOU AELTOUPYEL XAPN OTNV EPAPUOYNH TOU
inverter. H 181k auTr) TexvoAoyia enéTpePe TNV Napaywyr) YEVWnTpLv
MIKPGV 3la0TAcEWV Kal Bapoug, pe emdooelg uPnAou ermnedou. Ot
duvaTtoTnNTeg pUBULONG, N UYNAR andédoon Kal n MeEPLOPLOUEVN
KatavaAwon evépyelag tTnv Kablotouv éva e&alpeTikd 6pyavo
egpyaciag, KATAAANAO Yla CUYKOAAROELG HE ETIEVOUUEVO NAEKTPODLO KAl
GTAW (TIG).

1.2 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN

NMPQTEYON

MMA [ TIG
Movopaotkr| tédon 230 V (+/- 10%)
2uxvotnta 50 Hz / 60 Hz
MpayuaTikr kKatavaiwon 15A 13A
Méyiotn katavaAwon 27 A 23 A

AEYTEPEYON

MMA TIG
Tdaon xwpig poptio 82V
Peupa ouykdAANong 5A+130A 5A+150A
KuUkAog Aettoupyiag 30% 130 A 150 A
KukAog Aettoupyiag 60% 100 A 100 A
KUkAog Aettoupyiag 100% 80A 80 A
Aeiktng npooTaciag IP 23
KAdon pévwong H
Bapog Kg. 21
Alaotaocelg mm 220 x 430 x 410
Kavoviouoi EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 KYKAOZ AEITOYPrIAZ

O KUKAOG AelToupyiag eival To mocootd 10 AEMTOV KATA TO OToio TO
unxavnua prnopei va AelToupyei e TO OVOUAOTLKO TOU pelja, OE
Bepupokpacia neptBdAAovtog 40° C, xwpig tTnv enéupaon tng
BePUOOTATIKAG TIPOOTATIAG.

Edav n npootacia enépPel, cuvioTATAL va TIEPLUEVETE TOUAAXLOTOV 15
AETITA £TOL WOTE TO UNXAVNHA VO KPUWDOEL KAl TIPLV EEKLVIOETE TN
OUYKOAANON va PELWOETE TNV £VTAON 1} TOV KUKAO AglToupyiag.

® H unépBaon tou KUKAOU AelToupyiag mou avaypa@etal oTnv
mivakida XapaKInPLloTIK®V Prnopei va mpokaAéoel BAABeg oto
UNXAvnua Kat va akupwoel tTnv eyyunon. BA. oeA.lV

1.4 KAMNYAEZ VOLT - AMPERE

O kaunuAeg Volt-Ampere gugpavifouv To HEYLOTO peUUA Kal TNV Taon
eE0dou Tou eival og B¢on va apdoxel To unxavnua. BA. oeA. IV.

2.0 EFKATAZTAZH

ZHMANTIKO: Mpiv ouv3€0ETE, MPOETOIPNACETE R
XPNOIUOTOINGETE TN OUOKEUR, 31a8A0TE TMMPOOEKTIKA TO
Kke@aAaio 1.0 OAHIIEZ AZPAAEIAZ.S

21 ZYNAEZH TOY MHXANHMATOZ ZTO AIKTYO TPO®OAOZIAZ

H amevepyomoinon Tou pnXaviuaTog Kard Tn didpKeia Tng
OUYKOAANONG HTTOpEi va TIpoKaAéoel coBapég BAGBeq aTo idio TO
unxavnua.

BeBaiwwBeite 6TL n npiCa Tpopodoaciag dlabEtel TNV acPpAAela Tou
avaypa@eTal OTOV TiVAKA TV TEXVIKOV XAPAKTINPLOTIKOV TNG

YevVNTPLaG. ‘OAa Ta HOVTEAQ YEVVITPLAG TIPOBAETIOUV TNV AVTIOTABON
TWV LETABOA®V TOU SIKTUOU. MNa peTaBoAég +-10% emtuyyaveral
HETABOAR TOU PEUNATOG OUYKOAANONG +-0,2%.

I EMIAOTEAZ ENAYZHZ: O diakéntng autog dlabétel duo
8¢ong | = ANAMMENO - O = 3BHXTO

o

2.2 METAKINHZH KAl META®OPA THZ FENNHTPIAZ

MPOZTAZIA XEIPIZTH:
Kpavog - Favria - MNamodToia acpaleiag.

To pnxavnua ocuyk6AAnong dev uriepBaivel To 8apog Twv 25 Kg
Kal propei va avupwei amnoé 1o XeipioTh. AlaBACTE IPOCEKTIKA
TIG ak6AouBeg odnyieg.

To unxavnua €xet HeAeTNOel yia va eMITPEMEL TNV avUPwon Kal TN
petapopd. H petapopd Tng CUOKEUNG gival amAn, AAAd mpenel va
mpaypaTornoLleital cUPPWVA PE TOUG aKOAOUBOUG KAVOVEG:

1. Ouv evépyeleq auTéq propouv va ekTeAouvTal
XELPOAQRNG TOU UTIAPXEL OTN YEVVATPLA.

pEOWw NG

2. TMpwv v avupwon 1 Tn HeTaPOPd, arnoouvdéote and ToO
NAEKTPIKO BIKTUO TN YEVVATPLA Kal 6Aa Ta eEAPTHHATA TNG.

3. H ouokeun dev TIPEMEL VO AVUYPHOVETAL, VO OUPETAL 1) VO EAKETAL
anoé Ta KaAwdla CUYKOAANONG 1) TPOPod0aciag.

2.3 TOMNOGETHZH TOY MHXANHMATOZX ZYTKOAAHZHZ

Ze TEPIMTWON TIapousiag Aadiiv i KAUGIHWV UYPAV Kal agpiwv
HTIOpOUV va anaiToUvTal ISIKEG EyKaTacTaoelg. Mapakaloupe
aneuBuvBeiTte oTIG apuOdIEG APXES.

‘OTav eyKabIOTATE TO UnxAavnua MpEmneL va giote BERatot OTL TnpouvTal
oL akdéAoubeg odnyieg:

1. O XelploTNg TIPEMEL va €xel EUKOAN TIPOCRAON OTA XEPLOTAPLA KAl
OTIG OUVOEDELG TNG OUCKEUNG.

2. BePawbeite OTL TO NAEKTPIKO KAADSIO Kal | ACPAAELD TNG TIPILAG
oTnv ornoia cuvdéeTte TO unxdavnua eivat KataAAnAa yia v
Tapoxn mou anatteitat.

3.  Mnv tonoBeteite TO unXavnua oe XMPoug HIKp®V dlacTtdoewv: O
AEPLOUOG TOU UNXAVAUATOG eival MOAU onuavTtikég. Mpémet va
eiote mavtote BERaloL OTL Ta MTEPUYLA AEPLOPOU dev €XoV
BouAwoel Kal OTL dev UTTAPXEL KivOUVvog Euppagng Katda In
SlApKEL TNG OUYKOAANONG. AropeUYETE EMIONG MAVTA XWOPOUG e
TOAU OKOVN N BpwHLa OTOU TO UNXAvnua avappopa tn okovn i
AAAa avTikeipeva pokaAwvTag urepBéppavon 1) BAGREG.

4. To pnxdavnua kat Ta KaAwdla CUYKOAANONG Kal Tpopodooiag dev
MPEMEL va gurnodifouv Tn SIEAEUON 1) TN £pYACiA TWV AAAWV.

5. To unxavnua mpéret va Bpioketal MAvta oe aoPaAr) B€on wote
va arnopeUyovTal Kivduvol TITwong 1 avatpormmq.
‘Otav 1o punxavnua eival TormoBeTNUEVO OE UMEPUPWUEVO onpueio,
unapxet kivduvog meavng mrwong.

24 XYNAEZH KAI MPOETOIMAZIA EZONAIZMOY rA
ZYFKOAAHZH ME ENMENAYMENO HAEKTPOAIO

@ ZBHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAESH TON SYNAESEON.
Zuv3£0TE TIPOOEKTIKA Ta EEapTANATA CUYKOAANGNG YIa va amopuUyeTE
AmWAEIEG 10XU0G.

Tnpeite oX0AaoTIKA TIG 08nYieg acpaleiag Tou kepaAaiou 1.0

1. TomoBethote otV
NAEKTPODL0.

Towrnida nAektpodiou TO  ETMAEYHEVO

2. Xuvdéote TO Buopa Tou KOaAwdioU Yeiwong oTov apPVNTIKO
AKPOJEKTN Taxeiag ouvdeong (=) kal TNV TOLWUTIOA TOU KOVTA 0Tn
Cwvn Ya OUYKOAAnon.

3. Zuvdéote TO Puopa NG TOWMdag nAekTpodiou OTO BEeTIKO
AKPOJEKTN Taxeiag ouvdeong (+).

(GR) 2

GR



GR

AEITOYPTIEZ

4. Houvdeon Twv dU0 AUTGOV BUOUATWY HE AUTOV TOV TPOTIO EXEL WG
arnoTéAeoua Tn GUYKOAAnon pe opBR moAikéTnTa. MNa
OUYKOAANON e aveSTPAMMEVN TTOAIKOTNTA, AVTIOTPEYTE TN
ouvdeon.

5. TomoBemnote Tov emAoyéa Asttoupyiag Sotn B€on -
OUYKOAANONG He eTeVOUNEVA NAEKTPODLA. I

6. PuBuioTe TO peUpa OUYKOAANONG HEOW Tou eTAOYEa évTaong (7 -
Ew. 1 oeA. 3).

7.  Avayte n yevvhtpla meCovtag 1o PWTELVO dLaKOTTT.

25 ZYNAEZH KAI NMPOETOIMAZIA
ZYFKOAAHZH GTAW (TIG).

@ ZBHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN SYNAEZEQN.

Zuvd£oTE TIPOCGEKTIKG Ta EEAPTANATA OUYKOAANONG YIA VA AMOPUYETE

anwAeieg 10X00G N emKiviuveg diappoég aspiou. Tnpeite XOAAOTIKA

TIG 03nyieq acpaleiag Tou kepaiaiou 1.0.

1. TomoBetnote otnv TOWMda nNAEKTPOdioU TO  ermAeyUévo
NAEKTPODLO Kal TO priek agpiou. (EAEYETE TNV Mpoegoxn kal TNV
KOTAOTAOT) NG ALXMAG TOU NAEKTPOBIOU).

EZOMAIZMOY FIA

2. 2uvdéote TO BUOpA TOU KOAWDIOU YEIWONG OTO BETIKO OKPOJEKTN
Taxeiag ouvdeong (+) Kat TNV TOLUMIda Tou KovTa oTn {wvn ya
OUYKOAANON.

3. Zuvdéote TO BUOHA NG TOWMIdAg NAEKTPOSIOU OTOV APVNTIKO
akpodEKTN Taxeiag ouvdeong (-). ZuvdéoTte To BUCUA TOU
TANKTPOU TOLUMIdAg OTnV avTioTolxn urodoxn.

MPOZOXH TO BYZMA TOY KAAQAIOY FEIQZHZ KAI TOY KAAQAIOY
IZXYOZ THZ TZIMMIAAZ EXOYN QX ANOTEAEZMA TH ZYTKOAAHZH
ME OPOH MNOAIKOTHTA EAN ZYNAEOOYN ME AYTON TON TPOMO.
H FTENNHTPIA AYTH AEN EINAI KATAAAHAH TIA AEITOYPTIA
ZYFKOAAHZHZ GTAW (TIG) ME ANEZTPAMMENH MOAIKOTHTA.

4.  ZuvdéoTte oe auTd To pakodp (16 - Eik. 2 ogA. 4) To cwArva agpiou
TIOU TIPOEPXETAL ATO TN PLAAN Kal OPiETe TOV e €va KOAGPO yia
OWAnva.

MEoTe TO PWTEVO SLAKOTTTN.
EruAé€Te Tnv emBupntr) Asttoupyia (2, 3, 4 - Ewk. 1 oeA. 3).

BeBawwbeite 6TL dev undpxouv dlappoEg agpiou.

© N o o

PuBuiote tnv évraon Tou peUMATOG CUYKOAANONG MECW TOU
TIOTEVOLOUETPOU (7 - Elk. 1 oeA. 3).

2.6 XYFKOAAHZH (TIG) 2 XPONQN.

lMa ouykdAAnon TIG 2 xpdvwv, TOTIOBETNOTE TOV ETIAOYEQ AELTOUPYIAG
OUYKOAANONG (2 - Eik. 1 0gA. 3) otn B¢on 4

-

PuBuioTe TN dldpKela Tou XpOvou KaBOdou Pe TO TIOTEVOLOUETPO (8 -
Ew. 1 oeA. 3).

2.7 XZYIFKOAAHZH (TIG) 4 XPONQN.

MNa ouykO6AANnon TIG 4 xpovwv, TOMOBETNOTE TOV ETAOYEQ AELTOUPYIOG
OUYKOAANONg (3 - Ewk. 1 oeA. 3) otn B€on 7

‘ "
PuBuiote tn dldpKela Tou XpOvou KaBOdou Pe TO TIOTEVOLOUETPO (8 -
Ew. 1 oeA. 3).

2.8 ZHMEIAKH (SPOT) ZYFTKOAAHZH GTAW (TIG)

lNa onuelakn ocuykOAANoN (spot), yupiote Tov emthoyéa Aettoupyiag
OUYKOAANONG otn B€on (4 - Ek. 1 ogA. 3) Znuelaxr) CUYKOAANON e XPOVIOUO
(2nueio 4 - Map. 3.1.1) kKat 0Tn OUVEXELD PUBNIOTE TN JLAPKELA LE TO
TIOTEVOLOUETPO YY)

3.0 AEITOYPrIEZ

3.1 EMMNPOZ NMINAKAZ
EIKONA 1.

s6  ou

3.1.1 ENIAOTEAZ AEITOYPIIAZ ZYFTKOAAHZHZ
(1,2,3,4- Ek. 10¢eA. 3) O emhoyeag Te00apwv BECEWV ETITPETEL TNV
€MAOYT| TOU €TIIBUUNTOU TPOTIOU CUYKOAANONG.

1. ZuykOAAnon pe enevdupéva nAekTpddia. O¢on: yia

| OUYKOAANON Ue emnevoupéva nAektpddla.

i 2. ZuykOAAnon (TIG) 2 xpoévwv. OEon: yia cuykoAAnon (TIG)
ue pubuioTtn otadlakng kaBodou. O puBUIOTAG TNG OTASIAKAG
KaBodou enepPaivel EAeuBEPLVOVTAG TN OKAVIAAN.

P 3. ZuykdAAnon (TIG) 4 xpdvwyv. O€on: To MANKTPO TOLUTdag
Aettoupyei pe 4 xpovoug. Miggovtag tn okavdAaAn pia gopd,
evepyormoleital n €§odog aepiou. EAeuBepvovtag
oKavOAAn, apxigel n cuykOAANnon. MECovtag tn okavoaAn duo
POPEG, EVEPYOTIOLEITAL O PUBULOTNG TNG OTASLAKNG KaBodou
£wq 6Tou oBnoel To T6E0. EAcuBepmvovTag Tn oKavaaAn,
SLAKOTTETAL TO PEUNA CUYKOAANONG.

4. InueLaKr) OUYKOAANGON. OE0n ONUELaKNG CUYKOAANGNG Tou
eival 1dlaitepa xpNoLUn Yo CUVTONEG Kal EMAVOAQUPBAVOUEVES
OUYKOAANoe1G. MigCovTag Tn okavodAn, apxi¢el n cuykdAAnon. O
XPOVOG GUYKOAANONG pubuideTal arod To MoTeEVOIOUETPO (8 - Eik.
1 oeA. 3).

3.1.2 ENAEIKTIKH AYXNIA ON

_t. (5 - Ek. 1 oeA. 3) AvéBel 6tav n yevvAaTpla givat €Tolun ya va
*  apxioel n dadikaoia cuyKOAANONG.

3.1.3 ENAEIKTIKH AYXNIA YNIEPOEPMANZHZ

To dvappa tng Kitpvng evOEIKTIKNAG Auxviag (6 - Ewk. 1 ogA. 3)
IJ OTOV gUMPOOBL0 Tivaka, urmtodnAwvel uttepBEépuavon g

OUOKEUNG ToU TipoKaAeital anod uttepPoALKA LEYAAO KUKAO

epyaoiag. XTnv nepintwon autr, SIaKOWTE TN CUYKOAANON Kat
. APnOTE aAVappévn TN YEVVATPELA €W OTOU ORNOEL N EVOEIKTIKN

Auxvia urnodnAwvovtag v eEopdluvon Tng Bepuokpaciaq
3.1.4 ENIAOTEAZ ENTAZHZ

EruAé€ETe pe To proutdv (7 - Ewk. 1 ogA. 3) v avaykaia
s EVTAOT) TOU PEUUATOG YIa TN CUYKOAANON.

T0g S @100
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2YNTHPHZH

3.1.5 PYOMIZTHZ TIMER / SLOPE DOWN
(8 - Eix. 1 oeA. 3) PuBpilel To Xpovo TG oTadlakng kaBodou
AN a6 0 €wg 6 deutepOAETTTIA 0N AETOUPYIQ CUYKOAANONG 2 Kat
2, S 4 xpovwv. Pubuigel To Xpovo ouykdéAAnong arno 0,2 £wg 6
1o @ s OeuTEPOAETTIA OTN AEITOUPYIA ONUEIOKTIG OCUYKOAANONG.
02¢ e

3.1.6 EMIAOIMEAZ PULSER / ZYXNOTHTA AC

75 100

90 1g (9 - Eik. 1 ogA. 3) 2t Aettoupyia DC kat otn B¢€on O,
b

s

50, %0 M0 0 N YEVVITPLA TIAPEXEL CUVEXEQ peUNA. Ot ETIOUEVEG
250e

Hz
3.1.7 ENIAOTEAZ AC/DC

e (10 - Ewk. 1 oeA. 3)
£VOAAOOCOUEVOU PEUUATOG.
AC

3.1.8 PYOMIZTHZ IZOPPOMNIAZ
H (11 - Ewx. 1 oeA. 3) PuBuiCet Tn oxéon petagu
arnookwpiwong kat dieicduong. H de&looTpopn
nepLoTpoPn aufavel In Oieicduon, evi n
aApLOTEPOOTPOPN TNV ArMooKwpiwon. H evdidueon B€on

%%p £EA0PaAileL Evav KOAO CUVOUAOHO ArMOCKWPIWoNG Kat
dieioduong.

*%0  ggoelg KaBopifouv TN oUXVOTNTA TWV MAAUOV
peupaTog. 21N Aettoupyia AC, ol idleg BEoelg
KaBopiCouv Tn ocuxvoTNTa TOU EVAAAQCCOUEVOU
peUpaTOq.

ULSE

EmiAoyn ouvexoug 1

3.1.9 YMNOAOXH MAHKTPOY TZIMMNIAAZ

Yrnodoxn (12 - Ewk. 1 oeA. 3) yia m ouvdeon Tou
TARKTPOU TOWtidag.

O

3.1.10 PAKOP EZOAOY AEPIOY
‘ 2uvdéoTe oe aUTO To pakop (13 - Ewk. 1 oeA. 3) To owAnva

agpiou MPog TNV Torida NnAekTpodiou Kat OPIETE TOV KAAA.

3.2 MIZQ NINAKAZ

PAKOP AEPIOY
2uvd€OTE Oe aUTO TO pakop (16 - Eik. 2 oeA. 4) To owArva agpiou Mou
TIPOEPXETAL ATTO TN PLAAN KAl OPIETE TOV e £VA KOAGPO YA CWARVA.

EIKONA 2.

m Mapadeiypa

FIA NA ATIO®YTETE BAABEZ ZTH FENNHTPIA,
APIN ZYNAEZETE TO ¢I1Z TPO®OAOZIAZ,
EAEF=TE EAN H TAZH THZ FrPAMMHZ EINAI
KATAAAHAH TlA TO MHXANHMA.

4.0 ZYNTHPHZH

MPOZOXH: Mplv T CUVTIPENON AMOCUVIEDTE TO PI§ TPOPOSOGIag.

H ouxvétnta cuvtipnong npénet va au§avetal oe SUCUEVEIG CUVONKEG
Xpnong.

Kale Tpeiq (3) ufiveg eKTeAEITE TIG AKOAOUBEG EVEPYEIEG:
a.  AvTiKataoTtaon ducavAYVWOTWV ETIKETWV.

b KaBaplopdg kat cUCPIEN TEPHATIKMOV CUYKOAANONG.
C.  AvVTIKATAOTAON EAATTWHATIKOV CWARVWVY agpiou.
d

Emokeury 1 aviikataotaon KaAWdiwV

TPOPOJ00iag kal CUYKOAANONG.

EAATTWHUATIKOV

Kabe £€1 (6) pnveg eKTEAEITE TIG AKOAOUOEG EVEPYEIEG:
a. KaoBaplopodg eowTepIKoU YeVvTTPLaG ard Tn OKOVN.

b.  H ouxvotnta tng dladikaciag autng nmpémnel va augavetal 6tav To
UNXAavnua AELToupyYEel o€ XMPOUG E TIOAU OKOV).

(GR) 4
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OMNCAHUE N TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKN

1.0 ONMUCAHMUE U TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKN

11 OMUCAHUE

HacToAuaA malumHa npeactasnaAeT cobon COBPEMEHHbIN, CHABXEHHbIN
WHBEPTOPOM reHepaTop NOCTOAHHOIO TOKa, NpeAHasHayYeHHbIn AnA
cBapku meTtannos. OTa ocobana TeXHOMOrMA No3BoNAeT co3AaBaTb
KOMMaKTHbIE W NErkne reHepaTopbl C BbICOKUMMW KCMyaTaUuMOHHbLIMU
xapakTepucTukamu. BoamMoXHOCTb BbIMONHEHWA Pa3fMyHbIX
PerynnpoBOK, BbICOKUI KM, U OrPaHNYEHHbIA pacxon SHepruu aenatoT
N3 3TOW MaWWHbl OTIMYHLIM Pa6O4UM UHCTPYMEHTOM Npu cBapke
o6Ma3aHHbIM 3/1EKTPOAOM U AYrOBOW CBApKW BONbMPaMOBbIM
3N1eKTPOAOM B cpeae nHepTHoro raza GTAW (TIG).

1.2 TEXHUYECKWE XAPAKTEPUCTUKU
TABJINYKA HOMUHATJIbHBIX JAHHbIX

BXOOHAA LIEMb

MMA | TIG
HanpaxxeHune ogHodasHoe 230 B (+/- 10%)
YacrtoTta 50Tu/60My
Pacxop chakTnyeckni 15A 13A
Pacxon makcumManbHbi 27A 23A

BbIXOOHAA LIEMNb

MMA | TIG
HanpsaxxeHne xonoctoro 82B
xona
ToK CBapoYyHbIv 5A+130A | 5A+150A
Pa6oumin unkn 30% 130A 150 A
Pa6ouunn umkn 60% 100 A 100 A
Pa6oumnin unkn 100% 80A 80A
CreneHb 3aWwmThl IP 23
Knacc nsonaumm H
Bec Kr 21
[abapuTHble pa3mepbl 220 x 430x 410 mm
HopmaTtueHble nokymeHTbl | EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DUTY CYCLE (OTHOCUTenbHaA ANUTENIbHOCTb BKJTIOYEHUA)

MpeactaBnAeT cobon BpemA B NPOLEHTHOM OTHOLWEHUM oT 10 MUHYT, B
TeyeHUe KOTOPOro ceapovyHana MawmHa MoxeT paboTaTb C
HOMMWHaNbLHOW CUNON TOKa Npy TemnepaType oKpy><atoLen cpeabl 40°C,
He BbI3blBaA cpabaTbiBaHNe 3aLUMTHOMO YCTPOWCTBA MO TOKY.

B cnyyae cpabatbiBaHUA 3aWMTHOrO yCTPOMCTBA PeKOMeHAayeTcA
nofoXxaatb He MeHee 15 MUHYT, 4TO6bI 06ecneynTb oxnaxaeHune
MalWwwuHbl. MNepen BbINONIHEHNEM CneayloWwen onepaunn cBapku
YMEHbLUMTE CUMYy TOKa UMK BPEMA BKIOYEHWUA MaLLVHbI.

¢ MpeBbiweHne 3aaaHHoro Bpemenn (duty cycle), ykasaHHoOro Ha
TabnMuKe HOMUHANbBHBIX AAHHBIX MOXET MPUBECTU K NOBPEXAEHUIO
CBapOYHOW MaluWHbl C COOTBETCTBYIOLMM aHHYNIMPOBAHNEM rapaHTum
(Cm. cTpanuuy V).

1.4 BOJIbTAMMNEPHbIE XAPAKTEPUCTUKU

BonbTamnepHble XapakTepUCTUKN NOKa3blBAOT MaKCMManbHble
BENUYMHbI CUSbI TOKA W HanpAXeHWA, obecneynBaemble CBAPOYHOIA
matumHow (Cm. ctpanuuy 1V).

2.0 YCTAHOBKA

BAXXHOE NMPUMEYAHMUE: MNpe>xae 4em NoaKNIO4YUTb,
noaroToBuTb K paboTe unu mcnonb3oBaTb
obopyaoBaHue, BHUMaTesNIbHO NpouyuTanTe pasgen 1.0
YKA3AHUA NO BE3OMNACHON SKCMNJYATALIUW.

2.1 MOAKMIOYEHME CBAPOYHOM MALLUHbI K

QNIEKTPOCHAB)XEHUA

CETU

OTKNo4YeHWe MallMHbI BO BpEMA CBapKu MoOXeT 6biTb

NPUYUHON ee Cepebe3HOro NOBPEeXAEHUA.

Y6eanTechb, YTO WTNEceNbHanA BuUNKa cHabXeHa nnaBkuM
npepoxpaHuTenemMm Ha CuMNy ToKa, YKas3aHHyl0 Ha Tabnu4ke
HOMWHanNbHbIX AaHHBIX reHeparTopa. Bce moaenu cHab>eHbl cuctemon
KoMMeHcaunn konebaHUin ceTeBOro HanpaxeHuAa. KonebaHmam B
pa3mepe +-10% cOOTBETCTBYET U3MEHEeHne CBapo4HOro Toka +-0,2%.

I FMABHbINA BbIKNIOYATENb: BuikntouaTtens ¢ AByMA
nonoxexuamu | = BKMIOYEH - O = BbIK/IOYEH

o
2.2 TPAHCMOPTUPOBKA U NEPEMELUEHUE FrEHEPATOPA

CPE[CTBA 3ALUUTbI OMNEPATOPA:
Kacka - Mepuyatku - 3awmrHaA obyBb.

Bec cBapo4HOI MaluMHbI cocTaBnAeT He 6onee 25 Kr,
npu4yem oHa MoOXeT 6biTb NepemMelleHa onepaTopom.
MpouunTtanTe n cobniopanTe HUXENpMBeaAeHHbIe
yKa3saHuA.

Mpy NPOEKTUPOBAHUM CBAPOYHON MaLMHbI Bblfla y4TeHa BO3MOXHOCTb
ee noabemMa u TPaHCNopTUMPOBU. TpaHCNopTUpoBKa o6opyAaoBaHmA
HECNoXHa, Ho TpebyeT coBNoAEHNA CNEAYIOIMX NPaBN:

1. [OnAa nogbema v nepemeLleHna WUCMonb3yhTe NPesyCMOTPEHHYIO
ANA 9TON LeNN Ha reHepaTope pyuKy.

2. Tpexnae 4eM NOAHATbL UM NepemMecTUTb reHepaTop OTCOeanHUTe
NOAKIOYEHHbIE K HEMY MPUCNIOCOBNeHNA, a TakXKe cam reHepaTop
OT 3NEKTPUYECKOW CETU.

3. He wucnonb3ynte kabenu nutaHWA W cBapoyHble kabenu anA
noabema unv nepemelleHa obopynoBaHuA.

2.3 PACMNOJIOXXEHUE CBAPOYHOW MALLUHbI

CneumanbHble Tpe6oBaHUA MOryT 6bITb NpeAbABEHbI

K MawuHam, ycTaHaBfiMBaembiM B NOMEILEHUAX, B

KOTOPbIX UCNONb3YyWTCA WUNAU XpaHATCA

BOCNMamMeHAIWMUECA XXNAKOCTU Unu rasol. Ana
pelweHna CBA3aHHbIX C 3TUM BONpPocoB obpawanTtechb K
KOMMETEHTHbIM OpraHam BnacT.

Mpu BLINOMHEHUM YCTAHOBKM CBAPOYHON MalLMHbI y6eamTech B Hanmumm
CrneayoLWmx yCrnosun:

1. Ob6ecneyeHne ymobHOro p[ocTyna oneparopa K YCTpPOMCTBam
ynpaBneHua 1 K aNeKTPUYECKUM CoeaMHEHNAM 06opyaoBaHNA.

2. CooTBeTcTBME Kabensa MNMTaHWA W MNNaBKOrO NpeAoxpaHuTens
WTEeNncenbHOW PO3eTKN, K KOTOPON NOAKIIIOYEHA MallnHa,
notpebnAeMomMy MaLLVHOW TOKY.

3. CBapoyHasa MawwuHa He [orkHa 6blTb YCTaHOBNEHA B TECHOM
nomeuwexHnn. Hanuume Hagnexauwen cMcTeMbl BEHTUAALUN
CBapOYHOW MalnHbl. XKano3yn BEHTUNALUMOHHBLIX OTBEPCTUIA He
[OMXHbI 6bITb 3aCOPEHbI M HE [OMKHA CyLWEeCTBOBAaTb ONAaCHOCTb
MX 3aCOPEHWA BO BPEMA npoLiecca cBapku. VicknounTe ycTaHoBKY
M UCNONb30BaHWE MalWHbl B 3anblIEHHbIX UMW TPA3HbIX
NOMELLEHNAX, FAe Mbiflb U Apyrie NpeaMeTbl MOryT 3acachbiBaTbCA
B MalUVHy, Bbi3blBaA ee Neperpes 1 NoBpexXaeHue.

4. CsapoyHaA MawwHa u ee Kabenu NUTaHUA He AOMKHblI MelaTb
npoxoay unu paboTe Apyrux Moaen.

5. CsapoyHaA MallvMHa A0KHa ObiTb YCTAHOBMEHA B YCTOWYMBOM
nonoXeHun, 4YTOo6bl WUCKNKYUTL ee najeHue unu
nepeeopaymBaHme.

PacnonoxeHne cBapo4YHOW MalWWHbl HA BO3BbILIEHHOM MecTe
co3[aeT NOTEHLUManbHyO ONacHOCTb NaAeHuUA.

(RU) 2
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OYHKUUN

2.4 TMNOAK/MOYEHUE W NOArOTOBKA OBOPYAOBAHUA K
BbINOJIHEHUIO CBAPKW OBMA3AHHbIM 3JIEKTPOJOM

e MEPEA BbINONHEHWEM OMEPALUUU NOAKNIOYEHUA
OBOPYANOBAHMA BbIKNIOYUTE MALLUHY.

YT106b1 UCKNIOYNTL NOTEPU MOLUHOCTH, NOAKITI0OYEHUE CBapPO4YHOro
obopynoBaHMA K MawWWHe cneayeT OCyWeECTBNATb OYEHb
akKKypartHo.

Ckpynyne3Ho cobniopainte ykasaHuAa no 6esonacHoW

aKcnnyaTauum mallvHbl, NnpuBefAeHHble B pasaene 1.0.
1. YcTaHoBMTe Bbl6paHHbIN 3N1IEKTPOA Ha aneKTpoaoaepxarene.

2. TlogknmiounTe  HaKOHEYHWK  3asemniAlowero  kabena K
6bIcTpOoCcpabaTbiBaloWeMy 3aXKnMy (-), @ Knewm 3Toro xe kabens
K Touke, 6rIn3Koi K MECTY, Iie BbINONHAETCA CBapKa.

3. Moakniounte coeanHnTenb anekTpogoaepxarensa K
6bicTpoCpabaTbiBatoLLeMy 3aXUMY (+).

4. BbiNMOnNHeHHOe TakuM 06pa3oM coeavHeHue obecneyvBaeT
BbIMOSHEHWE CBapKM € NPAMOW MONIAPHOCTbIO; LA BbIMNOMHEHUA
cBapku c 06paTHON NONAPHOCTbLIO NOMEHANTE MecTaMm
BbILLEOMNUCAHHbIE COEANHEHUA.

5. [epeBeauTe nepeknioyareNnb pexXuma CBapku B

| ]
nonoxexue "ceapka obMa3aHHbIM 31EKTPOAOM".

6.  Perynupynte cuny CBapoYHOro ToKa c NOMOLLbO
COOTBETCTBYIOLLEro nepeksoyarena (nos. 7 puc 1 Ha ctp. 3).

7. BknounTe reHepaTop HaXKaTuem BbIK/oYaTena ¢ NOACBETKON.

2.5 MOAKJ/MIOYEHUE W NOArOTOBKA OBOPYAOBAHUA K
BbINOJIHEHUIO CBAPKU GTAW (TIG).

e NEPEA BbINMOJITHEHMEM ONEPALUN NOAKNIOYEHUA
OBOPYNOBAHMA BbIKNIOYUTE MALLUHY.

YT06b1 UCKIIOYUTL MOTEPU MOLLHOCTU UJIN ONAacHble YTEYKHU rasa,
nopksioyeHme cBapo4yHoro o6opyaoBaHMA K MallMHe cneayeT
OoCylLecTBNATb OYeHb aKKypaTHo. CkpynynesHo cobniopaiTe
yKa3saHuA no 6e3onacHoi aKcnyaTaluuy MalmHbl, NPpUBEAEHHbIe B

pasgene 1.0.

1 YcTaHOBUTE Ha CBapO4YHON ropenke BblOGpaHHbIe 3NeKTpon WU
conno nogayu rasa. (MpoBepbTe COCTOAHNE KOHLA 3NeKTpoaa u
HACKOJbKO OH BbICTYMNaeT U3 ropesnkiu).

2. TlogkMouuTe  HakOHeYHWK  3asemniAlowero  kabens K
6bicTpocpabaTbiBatoLLeMy NOMOXKUTENBHOMY 3aXKMMY (+), @ Knewum
3TOro Xe KabenA K To4Ke, 6NU3KOI K MECTY, rae BbINoNHAETCA
cBapka.

3. [Mogkniounte coeauHWTENb CUNMOBOrO  KabenA ropenku K
6bicTpocpabaTbiBalOWemMy oTpuuaTenbHOMy 3axumy (-).
MoakniounTe coeanmHUTENb KHOMKN rOpenku K COOTBETCTBYIOLLEN
po3seTke.

BHUMAHUE! MNPU MNOAKJIOYEHUW COEAMHUTENA
3A3EMNAOWEro KABENA U COEAUHUTENA CUNOBOTO
KABENA KAK YKA3AHO BbIWE OBECMNEYUBAETCA
BbIMONHEHUE CBAPKM MPAMOW MONAPHOCTBIO. HACTOALLMNN
FEHEPOATOP HE MPUIOAEH ANA BbINOMHEHNA CBAPKU GTAW
(TIG) OBPATHOM MOJIAPHOCTbIO.

4. Tlopknouute K 3Tomy WTyLUepy (nos. 16 - puc 2 Ha cTp. 4) Tpyby
nojaqu rasa n3 6annoHa n 3akpenute ee XoMyToM.

HaxkmmTe BbIKNto4aTens ¢ NOACBETKON.
BbibepuTe xenaembii pexxum ceapku (nos. 2,3,4 - puc 1 Ha cp. 3).

I'IpOBepre CUCTeMy Ha OTCYTCTBME yTe4veK rasa.

©® N o o

PerynupyiitTe cuny cBapo4HOro TOKa C MOMOLLbIO MOTeHUomeTpa
(no3.7-puc 1 Ha cTp. 3).

2.6 CBAPKA (TIG) B 2 IPOXOJA

[na BbinonHeHuA ceapku TIG B 2 npoxoaa nepeBeanTe nepekoyaresb
PEXMMOB CBapKU (Mo3. 2 - puc 1 Ha cTp. 3) B NnonoxeHne g

t

PerynupyiiTe BpemA cnycka ¢ MOMOLLbIO MOTeHuMomeTpa (nos. 8 - puc 1
Ha cTp. 3).

2.7 CBAPKA (TIG) B 4 MPOXOOA

[nA BbinonHeHnA ceapku TIG B 4 npoxoaa nepeseavTe nepeknoyarenb
pexvmoB cBapku (nos. 3 - puc 1 Ha cTp. 3) B MonoXxeHve i
‘ i

Perynupyiite Bpemsa cnycka ¢ NoOMOLLbio NoTeHunomeTpa (nos. 8 - puc 1
Ha cTp. 3).

2.8 TOYEYHAA CBAPKA GTAW (TIG)

[lnA BbINONHEHWA TOYEYHON CBaPKM (Spot) NnepeBeanTe Nepeknioyarenb
PEXMMOB CBapKu B nonoxexue (nos. 4 - puc 1 Ha ctp. 3) ToyeyHaa ceapka
c perynupoBkon BpemeHu (MyHKT 4 - Maparpad 3.1.1), 3atem
perynupynte BpeMA C MOMOLLbIO NOTEHUMOMETPA o @ @

3.0 ®YHKUUU

3.1 JIMLUEBAA NAHEJb
Puc. 1.

Y

a. MEPEKJIIOYATEJIb PEXXUMOB CBAPKU
(nos.1,2,3,4 - puc 1 Ha cTp. 3) HeTbIpexno3nUMOHHbLIN NepeksyaTenb
AnA BbIGOPA >XeNnaeMoro pexxmma CBapKu.

- CBapka o6masaHHbIM 3n1ekTpoaom. MNMonoxeHne: ana

I cBapKy 06Ma3aHHbIM 31EKTPOAOM.

i 2. Ceapka (TIG) B 2 npoxoga. Monoxenwne: ana ceapku (TIG) ¢
perynupoBKoi BpeMeHu criycka. Perynatop BpemeHu cnycka
BKJ1O4AETCA, OTMNYCTUB KPIOYOK.

P 3. Ceapka (TIG) B 4 npoxoga. [MonoxeHune: KHOMKa ropenku
nmeeT 4 pabounx cocToAHUA. MNpu OAHOKPATHOM HaXxaTuu
KHOMKW BKNoYaeTcA nogaya rasa. OTnycTuB KHOMKY,
BK/lOYaeTCcA cBapka. [IByKpaTHbIM HaxaTueMm KHOMKU
BKJIIOYAEeTCA PErynATop BPEMEHU Cnycka A0 MOMeHTa
noracaHua ayru. OTNYyCTUB KHOMKY, CBAPOYHbIA TOK
npekpatiaeTca.

4. ToyeyHan cBapka. [MonoxeHne, obecneunBaiouiee
BbINOSIHEHVE KOPOTKOW U YacTo NoBTopAtoLWencA ceapku. MNpu
HaXxaTum KHOMKKN BKNoYaeTcA cBapka. Bpema BbinonHeHua
OTAENbHbIX TOYEK CBApKW perynmpyeTcA NoTEHUMOMETPOM
(no3. 8- puc 1 Ha cTp. 3).

(RU) 3
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TEXHUYECKOE OBCJTY>KUBAHUE

b. WHAWKATOP BKJTIOYEHUA MALLUUHbI
i (no3.5 - puc 1 Ha cTp. 3) 3axkuraeTcA KorAa reHepaTop HaxoAUTCA B
COCTOAHUM FOTOBHOCTY K BbIMOMHEHUIO CBAPKU.

c. WHAUKATOP NEPErPEBA
3axuraHue xenToro ceetoamona (nos. 6 - puc 1 Ha cTp. 3) Ha
IJ NMUEBON NaHenu npegynpexaaeT o neperpese o6opynoBaHNA B
pesynbTarte Ype3MepHo TAXENoro umkna obpaboTku. B atom
cny4ae nNpuocTaHoBUTe CBapKy, ocTaBfiAA reHepaTtop
‘ BKJIIOYEHHbIM, U NOAOXANTE A0 AOCTWXKEHUA 06opyaoBaHNEM
HOpMaI‘IbHOI7I TemnepaTypbl, O 4eM npeaynpexnapaetT
BbIK/IIO4YEHWE NHAMKaTopa.

d. MEPEKJIIOYATEJIb CUNbI TOKA

ﬁ C nomoLbio KHOMKKM (N03. 7 - puc 1 Ha cTp. 3) BbibepuTe

HY>XHYIO CUIy CBapOYHOro TOKa.
5 A 150

e. PEMYNIATOP "TAMMEP / BPEMA CNYCKA"

(XL (no3. 8 - puc 1 Ha cTp. 3) icnonb3yeTcA AnA perynuposaHnA
N BpemeHu cnycka B npegenax ot 0 o 6 ceKyH/ BO BpemA
2, S s pPeXu1MOoB CBapKu 2-MA 1 4-mA npoxogamu. VicnonbsyetcA

[ANA perynnpoBK1 BpeMeHM TO4eYHON CBapKKW B npeaenax
oT 0,2 o 6 cekyHA npu paboTe B pexume TOYEYHOWN
CBapKu.

f. MEPEKJIIOYATEJIb UMMYJIbCOB /YACTOTbI MNEP. TOKA

(no3. 9 - puc 1 Ha cTp. 3) B pexxume DC (MOCT. TOK) n
npu nepekioyaTtene B nonoxeHuun 0 reHepaTop
BbipabaTbiBaeT nmepeMeHHbIn TOK. [lpyrue
NonoXeHnA nepekniovaTenA UCNonb3ylTCA ANA
perynmpoBaHnA 4acToTbl TOKOBbIX UMMYNbCOB-. B
pexume AC (MEP. TOK), aTn xe nonoxeHunnA
nepeksoyaTena No3BoNAT perynmpoBaTb YacToTy
nepemMeHHoro Toka.

g. MEPEKIJIIOYATENb AC/DC

bc (nos. 10 - puc 1 Ha cTp. 3) Ncnonb3yeTcA anA Bbibopa
MOCTOAHHOIO WS NEPEMEHHOrO ToKa.
O
h. PEFYNATOP BAJIAHCUPOBKU
j._ (nos. 11 - puc 1 Ha cTp. 3) Ncnonb3yeTcAa AnA
perynupoBaHuA OTHOLLEHWA MeXAY TpaBJieHueM U
NpoOHWKHOBEHMEM. MOBOPOTOM perynATopa no
4acoBOW CTpesike yBenmMynBaeTcA BenmynHa
NPOHUKHOBEHWA; MOBOPOTOM perynATopa npoTue
4acoBOW CTPenku ysennynsaeTcA apdekT
TpasneHua. Mpu perynATtope B LEHTPasbHOM

nonoxeHumn obecnevynBaeTcA Xopouwee
COOTHOWeEeHNe Mexnay TpaBlieHUeMm n
NMPOHNKHOBEHNEM.

i PO3ETKA ANA NOAKNKOYEHMNA KHOMKWU FOPENKN
LTencenbHaA po3eTka (no3. 12 - puc 1 Ha cTp. 3),

© ncnonb3yeman ANA NOAKMIOYEHUA KHOMKKN
CBapOYHOV ropesnku.

@)

j- COEAVUHUTENDb NOAAYU FA3A

K atomy coeaunHutenio (nos3. 13 - puc 1 Ha cTp. 3)
nogkniovaetcA Tpyba nogaym rasa B CBapOYHYIO FOPErKYy.
Tpy6y cneayeT NAOTHO 3aKPenuUTb.

3.2 3AQHAA NAHEJb

COEAVHUTENDb FA3A
PucyHok 2.

BO U3BEXAHUE NOBPEXAEHUA FTEHEPATOPA,
NPEXAE YEM BK/IOYUTb BUJIKY KABEJIA MUTAHUA B
PO3ETKY, NTPOBEPbTE COOTBETCTBUE CETEBOIO
HANPAXXEHMA HAMPAXKEHUIO MUTAHNA MALUUHbI.

MoakniounTe K 3TOMy WTLEpyTpyby (No3. 16 - puc 2 Ha cTp. 4) noaayn
rasa us 6annoHa u 3akpenute ee XoMyTOM.

4.0 TEXHWYECKOE OBCIY>XUBAHUE

BHUMAHMUE: Mpe>xxae 4em NpUcTynuTb K BbINOMHEHWIO
onepaunin TeXHNYeCcKoro 06Cny>XXMBaHNA OTCOEANHNTE BUNKY OT
3NIEKTPUYHECKON CETHU.

Mpy TAXENbIX YCNOBUAX 3KCMyaTaumn MalluHbl, yKasaHHYo HUXe

4acTOTy BbIMOMIHEHNA TeXHU4YecKoro ob6cnyxunueaHua cnepyet

YBESIMYNTb.

Yepes kaxable Tpu (3) MecALa BbINOMHUTE cneaylowme onepauvuum:

a. 3ameHa UCMOPYEHHbIX HaKMeekK.

b. OuucTtka u 3aTArMBaHve 3aXMMOB CBapOYHOW CUCTEMBI.

c.  3ameHa noBpexXAeHHbIX ra3oBbix Tpy6.

d PeMOHT wnn 3ameHa noBpexXAeHHbIX Kabenen nuTaHnA un
CBapoYHbIX kabenew.

Yepes kaxable wecTb (6) mecAueB BbINONHUTE cneayolmne

onepauuu:

a.  OuncTka BHYTPEHHeN YacTu reHepaTopa OT Mbln.

b. YacToTy BbINOMHEHWA 3TOW oOMepauun YBENUYUTL B Cry4vae
paboThbl B 3anblfeHHbIX MOMELIEHNAX.

(RU) 4
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TECHNICKY POPIS CZ

1.0 TECHNICKY POPIS

2.0 INSTALACE

11 POPIS

Systém je tvofen modernim generdtorem stejnosmérného proudu pro
svarovani kovl, ktery je zaloZen na pouZiti invertoru. Tato specidlni technologie
umoznuje zkonstruovani lehkého generdtoru s vysokym vykonem. Jeho
moznosti nastaveni, U¢innost a spotieba energie z néj Cini vynikajici nastroj
vhodny pro svarovani s obalovanou elektrodou a svafovani elektrickym
obloukem wolframovou elektrodou v ochranné atmosféfe inertniho plynu (TIG).

1.2 TECHNICKE UDAJE

TYPOVY STITEK
UDAJE VSTUPU
MMA TIG
Jednofézové napdjeni 230V (+/-10 %)
Frekvence 50Hz/60Hz
Efektivni spotieba 15A 13A
Maximaini spotfeba 27 A 23A
UDAJE VYSTUPU
MMA TIG
Svorkové napéti 82V
Svarovaci proud 5A+130A 5A+150A
Pracovni cyklus 30 % 130 A 150 A
Pracovni cyklus 60 % 100 A 100 A
Pracovni cyklus 100 % 80A 80A
Trida ochrany P23
Tfida izolace H
Hmotnost 21 kg
Rozméry (mm) 220x430x 410
Evropské normy EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 PRACOVNI CYKLUS A PREHRIVANI

Pracovni cyklus predstavuje procento ¢asu z 10 minut pfi okolni teploté

40 °C, po ktery mlize jednotka svarovat se jmenovitym vykonem, aniz by se
prehfivala. Pokud se jednotka prehfivd, vystup se vypne a rozsviti se kontrolka
prehfivani. Vyckejte 15 minut, nez jednotka vychladne, aZ poté mizete
pracovat znovu. Pred dal§im svarovanim snizte proud, napéti nebo zkratte
pracovni cyklus (viz strana lll.).

e Prekroceni pracovniho cyklu miize poskodit jednotku a zplsobit neplatnost
zaruky.

1.4 KRIVKY NAPETI / PROUDU

Kfivky napéti / proudu ukazuji maximalni vystupni napéti a proud, které je
svarovaci zdroj schopen doddvat. Kfivky pro jiné nastaveni spadaji do rozsahu
zde uvedenych krivek II1.).

DOLEZITE:
PRED PRIPOJENIM, PRIPRAVOU NEBO POUZITIM
ZARIZENi SI PROSTUDUJTE KAPITOLU 1.0
BEZPEGNOSTNi OPATRENI.

2.1 PRIPOJENi NAPAJECIHO ZDROJE K SiTOVEMU NAPAJENi

POKUD NAPAJEC ZDROJ VYPNETE BEHEM SVAROVANI,
MOZE DOJIT K TEZKEMU POSKOZENI ZARIZENi.

>

Zkontrolujte, zda je napdjeci zasuvka vybavena pojistkou uvedenou na
typovém Stitku na napajecim zdroji. VSechny modely napdjeciho zdroje jsou
navrzeny tak, aby korigovaly kolisani napdjeciho zdroje. Pro zmény +/-10 %
dochézi ke kolisani proudu v rozsahu +/-0,2 %.

I HLAVNi NAPAJECI SPINAC

Tento spina¢ ma dvé polohy: ON = | (zapnuto)
o a OFF = O (vypnuto).

2.2 MANIPULACE S NAPAJECIM ZDROJEM A JEHO PREPRAVA
BEZPECNOST OPERATORA:
SVAROVACI MASKA, RUKAVICE A OBUV S VYSOKYM

A

SVAROVACi ZDROJ MA HMOTNOST MAXIMALNE
25 KG A MUZE S NiM MANIPULOVAT SAM OPERATOR.
PROSTUDUJTE SI BEZPECNOSTNi OPATRENI.

Pristroj se snadno zvedd, prepravuje a ovladd, nicméné je nutné dodrZovat

nasledujici postupy:

1. Operace uvedené vySe je mozné provadét ovlddanim napajeciho zdroje
za rukojet.

2. Pred zvedanim nebo manipulaci s napajecim zdrojem jej vZdy odpojte od
sitového napdjeni, spolecné s prisluSenstvim.

3. Netahejte, netlaCte ani nezvedejte zafizeni za kabely.

2.3 VYBER UMISTENi

POKUD SE V PRACOVNIM PROSTORU VYSKYTUJE
BENZIN NEBO JINE TEKAVE KAPALINY, MOZE INSTALACE

A VYZADOVAT ZVLASTNi OPATRENI. PRI UMiSTOVANI
ZARIZENi NA VYBRANE MiSTO ZAJISTETE, ABY BYLY
DODRZENY NASLEDUJICi POKYNY.

1. Operator musi mit pristup k ovladacim prvkim a pripojenim zafizeni
neblokovany Zadnymi prekazkami.
2. Potiebné vstupni parametry napajeni urcete podle tdajd na typovém

Stitku.

3. Neumistujte zafizeni do stisnénych, uzavienych prostor. Je extrémné
dilezité zajistit spravné vétrani prostoru, kde se nachazi napajeci zdroj.
\lyhnéte se praSnym nebo znecisténym mistiim, kde mohou byt do
systému nasaty prach nebo jiné predméty.

4. Zafizeni (véetné spojovacich vodicti) nesmi prekazet v priichodech,
ani v pracovnich ¢innostech jiného personalu.

5. Umistéte napdjeci zdroj na bezpecné misto, aby nemohlo dojit k jeho
padu nebo prevrzeni. Méjte na paméti riziko padu zafizeni umisténého do
prostoru nad hlavami obsluhy.




CZ

INSTALACE

2.4 PRIPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENi PRO SVAROVANi ELEKTRODOU
 PRED PRIPOJENiM SVAROVACi JEDNOTKU VYPNETE.

Pripojte peclivé vesSkeré svarovaci prisluSenstvi tak, abyste zabranili
zbhyteénym ztratam energie. Peélivé dodrZujte bezpeénostni opatieni
popsana v kapitole 1.0.

1. Nasadte vybranou elektrodu do klesti.

2. Pfipojte rychlospojku zemniciho kabelu do zaporné zasuvky () a svorku
pripojte do blizkosti svafovaci zony.

3. Pripojte rychlospojku kabelu elektrody do kladné (+) zasuvky.

4. VySe uvedeng pfipojené pouZijte pro svafovani s normalni polaritou.
Pro svafovani s obrdcenou polaritou zapojeni obratte.

5. Na jednotce nastavte parametry pro svafovani s obalovanou elektrodou.

9,

6. Nastavte svarovaci proud volicem ampérd.
(Pozice 7. — Obrdzek 1. — Strana 5.).
7. Zapnéte napdjeci zdroj.

2.5 PRIPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENi PRO SVAROVANI
ELEKTRICKYM OBLOUKEM WOLFRAMOVOU ELEKTRODOU
V OCHRANNE ATMOSFERE INERTNiHO PLYNU (TIG)

e PRED PRIPOJENIM SVAROVACi JEDNOTKU VYPNETE.

Pripojte peélivé svarovaci pfisluSenstvi tak, aby nedochazelo ke
zbyteénym ztratam energie nebo tiniku nebezpeénych plyni. Peélivé
dodrzujte bezpeénostni opatfeni popsana v kapitole 1.0.

1. Nasadte pozadovanou elektrodu a trysku do drzaku elektrody
(zkontrolujte délku vycnivani a stav konce elektrody).

2. Pripojte rychlospojku zemniciho kabelu do kladné zasuvky (+) a svorku
pripojte do blizkosti svafovaci zony.

3. Pripojte konektor napdjeciho kabelu elektrodového hordku k rychlospojce
zaporné svorky (—) a konektor tlacitka hofaku do odpovidajici zasuvky.

UPOZORNEN:

KONEKTOR ZEMNICIHO KABELU A NAPAJECI KABEL HORAKU, KTERE
JSOU PRIPOJENY VYSE UVEDENYM ZPUSOBEM, PREDSTAVUJi
ZAPOJENI PRO SVAROVANI S NORMALNi POLARITOU. TENTO
GENERATOR NENi VHODNY PRO SVAROVANI ELEKTRICKYM OBLOUKEM
WOLFRAMOVOU ELEKTRODOU V OCHRANNE ATMOSFERE INERTNIHO
PLYNU (TIG) S OBRACENOU POLARITOU.

4. Pripojte plynovou hadici od tlakové nadoby do této spojky
(Pozice 16. — Obrazek 2. — Strana 6.) a zajistéte hadicovou sponou.
5. Stisknéte podsvicené tlacitko a zapnéte napajeci zdroj.
6. Vyberte pozadovany zplisob svarovani
(Pozice 2., 3., 4. — Obrdzek 1. — Strana 5.).
7. Zkontrolujte, zda nedochdzi k Zadnému Uniku plynu.
8. Nastavte svarovaci proud volicem ampérd
(Pozice 7. — Obrdzek 1. — Strana 5.).

2.6 DVOUKROKOVE SVAROVANi METODOU TIG

Chcete-li pouZit dvoukrokové svafovani metodou TIG, nastavte voli¢ reZimu
svarovani (Pozice 2. — Obrazek 1. — Strana 5.) do nasledujici polohy:

&

Nastavte ¢as krivky poklesu pomoci potenciometru
(Pozice 8 — Obrazek 1. — Strana 5.)

2.7 CTYRKROKOVE SVAROVANI METODOU TIG

Chcete-li pouZit ¢tyfkrokové svafovani metodou TIG, nastavte voli¢ rezimu
svarovani (Pozice 3. — Obrazek 1. — Strana 5.) do nasleduijici polohy:

Nastavte ¢as krivky poklesu pomoci potenciometru
(Pozice 8 — Obréazek 1. — Strana 5.).

2.8 BODOVE SVAROVANi ELEKTRICKYM OBLOUKEM WOLFRAMOVOU
ELEKTRODOU V OCHRANNE ATMOSFERE INERTNIHO PLYNU (TIG)

Chcete-li pouzit bodové svarovani, nastavte voli¢ reZimu svafovani do polohy
(Pozice 4. — Obréazek 1. — Strana 5.). Casované bodové svafovani
(Bod 4. — Odstavec 3.1.1) a pak nastavte dobu trvani pomoci potenciometru.

&




FUNKCE

CZ

3.0 FUNKCE

3.1 PREDNi PANEL
Obrézek 1.

3.1.1 VOLIC REZIMU SVAROVAN

(Pozice 1., 2., 3., 4. — Obrazek 1. — Strana 5.) CtyFpolohovy voli& pro
vybér poZadovaného reZzimu svarovani.

Svarovani obalovanymi elektrodami. Poloha: pro svafovani
obalovanymi elektrodami.

2. Poloha: pro svarovani metodou TIG s regulatorem krivky
poklesu. Reguldtor kfivky poklesu se aktivuje po uvolnéni
Spouste.

3. Ctyikrokové svafovani metodou TIG. Poloha: tlacitko
hordku pracuje s ¢tyrkrokovou funkci. Kdyz spoust
jednou stisknete, spustite privod plynu. Svarovani pak
zacnete uvolnénim spousté. KdyZ spoust stisknete
podruhé, aktivujete regulétor kFivky poklesu, dokud
oblouk nezhasne. Po uvolnéni spousté je vypnut privod
svarovaciho proudu.

4. Casované bodové svatovani. Casované bodové svafovani.
Velmi uZitecny rezim svafovani pro kratké a opakované
svary. Svafovani se zapne stisknutim spousté. Intervaly
bodového svarovani se oviddaji potenciometrem
(Pozice 8. — Obrazek 1. — Strana 5.).

DD

D

®

3.1.2 KONTROLKA ZAPNUTI

(Pozice 5. — Obréazek 1. — Strana 5.) Tato kontrolka se
rozsviti, kdyZ je generdtor pfipraven ke svarovani.

6

3.1.3 VYSTRAZNA KONTROLKA PREHRIVANi

Zluté LED kontrolka (Pozice 6. — Obrazek 1. — Strana 5.)

@ na prednim panelu signalizuje prehfivani v disledku pracovniho
cyklu s prili$ vysokymi parametry. Pferuste svarovani. Ponechte
napdjeci zdroj zapnuty, dokud kontrolka nezhasne, ¢imz
signalizujete navrat teploty na normaini hodnoty.

3.1.4 VOLIC PROUDOVEHO ODBERU

. ;"&"‘m Pomoci otoéného ovladade
{ B (Pozice 7. — Obrazek 1. — Strana 5.) regulujte svarovaci

N ” proud.

AP,

3.1.5 POTENCIOMETR CASOVANI KRIVKY POKLESU

L3, (Pozice 8. — Obrdzek 1. — Strana 5.) Reguluje ¢as kfivky
1% 5‘5 poklesu od 0 do 6 sekund v rezimu dvoukrokového nebo

| B Ctyrkrokového svafovani. Reguluje interval bodového svarovani
o L 0,2 do 6 sekund v rezimu bodového svafovani.

3.1.6 VOLIC IMPULSU/FREKVENCE STRIDAVEHO PROUDU

s w0 (Pozice9.— Obrazek 1. — Strana 5.) Napajeci zdroj
s0g g <0200 dodavd stejnosmérny proud v rezimu DC a v poloze 0.
250 Nasledujici polohy nastavujf frekvenci impulsu proudu.

V reZimu AC stejnd poloha nastavuje frekvenci stridavého
Hz Pulse pl’OUdU.

3.1.7 VOLIC AC/DC (STRIDAVY/STEJNOSMERNY PROUD)

(Pozice 10. — Obrdzek 1. — Strana 5.) Vybér stfidavého

nebo stejnosmérného proudu.

B/

3.1.8 VYVAZOVACI REGULATOR

(Pozice 11. — Obrazek 1. — Strana 5.) Reguluje
&) pomér mezi odkujenim a prinikem. Otacenim po sméru
1o hodinovych rucicek zvysujete priinik, zatimco otacenim
(@; proti sméru hodinovych rucic¢ek zvySujete miru odkujent.
& ®  stredni poloha zajiStuje idedini kompromis mezi mirou
odkujeni a priinikem.

3.1.9 HLAVNi NAPAJECi SPiNAG

Tento spina¢ ma dvé polohy: ON (Zapnuto) a OFF (Vypnuto).

(o]

3.1.10 ZASUVKA TLACITKA OVLADANI HORAKU

@

Zésuvka (Pozice 12. — Obrazek 1. — Strana 5.) slouzi pro
pripojeni tlacitka horaku.




CZ UDRZBA

3.1.11 SROUBENI PRO PRIPOJENI PLYNU (VYSTUP PLYNU) 4.0 UDRZBA

K tomuto Sroubeni pfipojte hadici s plynem
(Pozice 13. — Obrazek 1. — Strana 5.) vedouci do hofaku PRED ZAPOCETiM UDRZBY ODPOJTE NAPAJENI.
elektrody a fadné dotahnéte. V PRIPADE POUZiVANi ZARIZENi V NEPRIZNIVYCH
PODMINKACH PROVADEJTE UDRZBU CASTEJI.
Kazdé tii (3) mésice provadéjte nize uvedené operace.

o \/yméiite neCitelné Stitky.

o VycCistéte a dotahnéte svarovaci svorky.

o \/ymérite poSkozenou hadici plynu.

e (Opravte nebo vyménte popraskané kabely a vodice.

Kazdych Sest (6) mésicii provadéjte nize uvedené operace.

o Vyfoukejte vnitfek jednotky.
e 7ZvySte Cetnost CiSténi, pokud pracujete v praSnych nebo znecisténych
podminkdch.

3.2 ZADNIPANEL I

Zajistéte, aby vSechna spojeni byla fadné dotazena a nedochazelo . oo
ke ztraté energie a piehfivani.

Obrazek2. T

n

Priklad

PRED PRIPOJENIM SiTOVE ZASTREKY ZKONTROLUJTE, ZDA
HODNOTY SiTOVEHO NAPAJENi ODPOVIDAJi POZADOVANYM
PARAMETROM SiTOVEHO NAPAJENi JEDNOTKY, VYHNETE SE
ZNIGENi NAPAJECIHO ZDROJE.

Do tohoto Sroubeni pfipojte privodni hadici plynu od tlakové nadoby
(Pozice 16. — Obrazek 2. — Strana 6.) a zajistéte pomoci hadicové spony.



Robert.Kovacs
Obdĺžnik
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R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION BESCHREIBUNG
01 | W000233944 | CIRCUIT BOARD GE 22604 CIRCUIT ELECTRONIQUE CE 22604 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22604 | ELEKTRONISGHE SCHALTUNG CE 22604
08 | W000254539 | POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION SPEISEKABEL
11 | W000070027 | SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR SCHALTER
12 | W000231163 | DINSE COUPLING RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA VERSCHRAUBUNG
13 | W000070032 | KNOB BOUTON PERILLA DREHKNOPF

13.1 | W000228005 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON KAPPE
14 | W000227829 | FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR MOTORVENTILATOR
18 | W000070034 | CIRCUIT BOARD CE 22661 CIRCUIT ELECTRONIQUE CE 22661 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22661 | ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22661
20 | W000070035 | CIRCUIT BOARD CE 22617 CIRCUIT ELECTRONIQUE CE 22617 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22617 | ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22617
21 | W000050172 | CIRCUIT BOARD CE 22678 CIRCUIT ELECTRONIQUE CE 22678 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22678 | ELEKTRONISGHE SCHALTUNG CE 22678
22 | W000050171 | CIRCUIT BOARD CE 22675 CIRCUIT- ELECTRONIQUE CE 22675 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22675 | ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22675
24 | W000070038 | TRANSFORMER COIL BOBINE TRANSFORMATEUR BOBINA TRANFORMATOR TRANSFORMATOR-SPULE
26 | W000227848 | FAN VENTILATEUR VENTILADOR LUFTERRAD
32 | W000070040 | CIRCUIT BOARD HF 317 CIRCUIT ELECTRONIQUE HF 317 CIRCUITO ELECTRONICO HF 317 ELEKTRONISCHE SCHALTUNG HF 317
33 | W000070041 | COIL COUPLER BOBINE COUPLEUR BOBINA ACOPLADOR KUPPLUNGSSCHLAUCH-SPULE
36 | W000070042 | CIRCUIT BOARD CE 22624 CIRCUIT ELECTRONIQUE CE 22624 CIRCUITO ELECTRONICO CE 22624 | ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CE 22624
38 | WO000262755 | PROFILE FRAME PROFIL ARETE PROFIL ARETE RAHMENPROFIL
41 | w000227794 | AUXILIARY TRANSFORMER | TRANSFORMATEUR AUXILIAIRE TRANSFORMADOR AUXILIAR HILFS TRANSFORMATOR
46 | W000070045 | SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALYULA MAGNETVENTIL
48 | W000050179 | TRIMMER PIN ARBRE POUR TRIMMER EJE DEL TRIMMER LANGE WELLE FUR TRIMMER
51 | W000070019 | CONNECTOR CONNECTEUR CONECTOR STECKER
52 | W000070047 | GAS CONNECTION RACCORD GAZ RACOR GAS GASANSCHLUSS
56 | W000070049 |KNOB BOUTON PERILLA DREHKNOPF

56.1 | W000228008 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON KAPPE
57 | W000227589 | CONNECTOR CONNECTEUR CONECTOR STECKER
69 | W000050201 | CHOKE ASSEMBLY IMPEDANZ IMPEDANCIA IMPEDANZ
72 | W000070053 | RH MOUNT SUPPORT DROIT SOPORTE DERECHO HALTER RECHTS

72.1| W000070052 | LH MOUNT SUPPORT GAUCHE SOPORTE IZQUIERDO HALTERUNG LINKS

72.2 | WO000050178 | INSULATOR ENTRETOISE ESPACIADOR ISOLATOR
75 | w000070054 | FAN ATTACHMENT ASSISE DE VENTILATEUR ASIENTQ DEL VENTILADOR VENTILATORSATTEL
76 | W000070055 | CHOKE ASSEMBLY IMPEDANZ IMPEDANCIA DROSSEL
R. CODE DESCRICAD BESKRIVNING BESCHRIJVING DESCRIERE
01 | W000233944 | CIRCUITOELECTRONICOCE 22604 | ELEKTRONISK KRETS CE 22604 PRINTPLAAT CE 22604 CIRCUIT ELECTRONIC CE 22604
08 | W000254539 | CABO DE ALIMENTAGAQ NATKABEL VOEDINGSKABEL CABLU DE ALIMENTARE
11 | W000070027 | INTERRUPTOR STROMBRYTARE SCHAKELAAR INTRERUPATOR
12 | W000231163 | UNIAO DE SAIDA UTGANGSKOPPLING AANSLUITSTUK UITGANG RACORD IESIRE
13 | W000070032 | BOTAD RATT KNOP BUTON

13.1 | WO000228005 | TAMPA NIPPEL DOP CAPAC
14 | W000227829 | VENTILADOR FLAKT VENTILATOR VENTILATOR
18 | W000070034 | CIRCUITO ELECTRONICOCE 22661 | ELEKTRONISK KRETS CE 22661 PRINTPLAAT CE 22661 CIRCUIT ELECTRONIC CE 22661
20 | W000070035 | CIRCUITOELECTRONICOCE 22617 | ELEKTRONISK KRETS CE 22617 PRINTPLAAT CE 22617 CIRCUIT ELECTRONIC CE 22617
21 | W000050172 | CIRCUITO ELECTRONICOCE 22678 | ELEKTRONISK KRETS CE 22678 PRINTPLAAT CE 22678 CIRCUIT ELECTRONIC GE 22678
22 | W000050171 | CIRCUITO ELECTRONICOCE 22675 | ELEKTRONISK KRETS CE 22675 PRINTPLAAT 22675 CIRCUIT ELECTRONIC CE 22675
24 | W000070038 | BOBINATRANSFORMADOR TRANSFORMATORSPOLE TRANSFORMATORSPOEL BOBINA TRANSFORMATOR
26 | WO000227848 | VENTILADOR FLAKT VENTILATOR VENTILATOR
32 | W000070040 | CIRCUITO ELECTRONICO HF 317 ELEKTRONISK KRETS HF 317 PRINTPLAAT HF 317 CIRCUIT ELECTRONIC HF 317
33 | W000070041 | BOBINAACOPLADOR KOPPLARSPOLE SPOEL KOPPELSTUK BOBINA DE CUPLAJ
36 | W000070042 | CIRCUITOELECTRONICOCE 22624 | ELEKTRONISK KRETS CE 22624 PRINTPLAAT CE 22624 CIRCUIT ELECTRONIC CE 22624
38 | W000262755 | MOLDURA RAMPROFIL LIJSTPROFIEL PROFIL CADRU
41 | W000227794 | TRANSFORMADOR AUXILIAR HJALPTRANSFORMATOR HULPTRANSFORMATOR TRANSFORMATOR AUXILIAR
46 | W000070045 | SOLENOIDE ELEKTROVENTIL ELEKTROMAGNETISCHE KLEP ELECTROVALVA
48 | WO000050179 | EIXO PARA TEMPORIZADOR AXEL FOR TRIMMER AS VOOR TRIMMER AX PENTRU TRIMMER
51 | W000070019 | CONECTOR KONTAKTDON CONNECTOR CONECTOR
52 | W000070047 | UNIADDOGAS GASKOPPLING GASAANSLUITING RACORD GAZ
56 | W000070049 | BOTAQ RATT KNOP BUTON

56.1 | W000228008 | TAMPA NIPPEL DOP CAPAC
57 | W000227589 | CONECTOR KONTAKTDON CONNECTOR CONECTOR
69 | W000050201 | GRUPOIMPEDANCIASECUNDARIO | SEKUNDAR IMPEDANSENHET SECUNDAIRE IMPEDANTIE-EENHEID | GRUP IMPEDANTA SECUNDAR
72 | W000070053 | SUPORTE DIREITO HOGER STOD STEUN RECHTS SUPORT DREAPTA

72.1 | WO000070052 | SUPORTEESQUERDO VANSTER STOD SUPPORT GAUCHE SUPORT STANGA

72.2 | W000050178 | DISTANCIADOR DISTANSBRICKA ENTRETOISE SAIBA IZOLATOARE NYLON
75 | W000070054 | SUPORTE PARAVENTILADOR FLAKTANSLUTNING ASSISE DE VENTILATEUR SUPORT PENTRU VENTILATOR
76 | W000070055 | GRUPO IMPEDANGIA PRIMARIO PRIMAR IMPEDANSENHET IMPEDANZ GRUP IMPEDANTA PRIMAR
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R. CODE POPIS MEPIFPAOH OMWUCAHUE
01 W000233944 | DOSKA PLOSNYCH SPOJOV CE 22604 | HAEKTPONIKO KYKAQMA CE 22604 OnexTpoHHan cxema CE 22604
08 W000254539 | NAPAJACI VODIC HAEKTPIKO KAAQAIO KABE/b MATAHUA
1 W000070027 | VYPINAC AIAKOMTHE BLIKMIOYATENb
12 W000231163 | VYSTUPNA PRIPOJKA PAKOP EZ0ADY COEVMHATENb BbIXOOHOW
13 W000070032 | RUKOVAT KAAYMMA Konnasok

131 | W000228005 | KRYTKA AAKOMTHE Pyuika
14 W000227829 | MOTOR VENTILATORA ANEMISTHPA QNEKTPOBEHTUNATOP
18 W000070034 | DOSKA PLOSNYCH SPOJOV CE 22661 | HAEKTPONIKO KYKAQMA CE 22661 OnexTporHan cxema CE 22661
20 W000070035 | DOSKA PLOSNYCH SPOJOV CE 22617 | HAEKTPONIKO KYKAQMA CE22617 BnexTporHan cxema CE 22617
21 W000050172 | DOSKA PLOSNYCH SPOJOV CE 22678 | HAEKTPONIKO KYKAQMA CE 22678 OnexTpoHHan cxema CE 22678
22 W000050171 | DOSKA PLOSNYCH SPOJOV CE 22675 | HAEKTPONIKO KYKAQMA CE 22675 3nexTpoHHan cxema CE 22675
24 W000070038 | CIEVKA TRANSFORMATORA MHNIO METASXHMATIETH KATYLIKA TPAHCOOPMATOPA
26 W000227848 | VRTULA ANEMIETHPA BEHTWIATOP
32 W000070040 | DOSKA PLOSNYCH SPOJOV HF 317 HAEKTPONIKO KYKAQMA HF 317 BnexTporHan cxema HF 317
33 | woooorooat | GEVKEVYSOKOFREKVENSNEHO MHNIO ZEYKTH KATYILIKA COEIVHWUTENA
36 W000070042 | DOSKA PLOSNYCH SPOJOV CE 22624 | HAEKTPONIKO KYKAQMA CEV 22624 AnexTpoHHan cxema CE 22624
38 W000262755 | RAM EMMPOZ KOPNIZA PAMKA NIMLIEBOW MAHENA
] W000227794 | POMOCNY TRANSFORMATOR BOHOHTIKOSE METASXHMATIETHE TPAHCOOPMATOP BCMOMOMATENBHbIN
46 W000070045 | ELEKTROVENTIL HAEKTPOBAABIAA 3nexTpoknanaH
48 W000050179 | OS PRE TRIMMER MAKPY AcONAKI MA TRIMMER BANVK ONWHHBIM ANA TPUMMEPA
51 W000070019 | KONEKTOR KANQAIQSH SYNAETHPA KABENW K COEAMHUTENIO
52 W000070047 | PLYNOVA PRIPOJKA PAKOP AEPIOY COEOWMHWTEND FA3A
56 W000070049 | RUKOVAT KAAYMMA Konnasok

56.1 | WO000228008 | KRYTKA AAKOMTHE Pyuka
57 W000227589 | KONEKTOR KANQAIQZH ZYNAETHPA KABENA K COEAMHMUTENIO
69 W000050201 | JEDNOTKA TLMIVKY SEKUNDAR SYNOETH ANTIETAZH KATYLUKA PEAKTUBHAA
72 W000070053 | PRAVY DRZIAK AEolA BASH NEPXATENb NPABLIN

72.1 | WO000070052 | LAVY DRZIAK APIZTEPH BAZH [NEPXATENb NEBbIA

72.2 | WO000050178 | NYLONOVA IZOLASNA PODLOZKA AZH NAAKETAZ OEPXATENb NNAThI
75 W000070054 | DRZIAK PRE VENTILATOR SYNAEZH ANEMIETHPA OMOPA BEHTUNATOPA
76 W000070055 | JEDNOTKA TLMIVKY PRIMAR SYNOETH ANTIZETAZH NPQTEYONTOX PEAKTOP BXOOHOWM LIENW




NAHRADNi SOUCASTI

CZ
REF. | KOD POPIS
01 W000233944 DESKA TISTENYCH SP0JU CE 22604
08 W000254539 NAPAJECI KABEL
11 W000070027 SPINAC
12 W000231163 SPOJKA DINSE
13 W000070032 OTOCNY OVLADAC
13,1 W000228005 KRYT
14 W000227829 VENTILATOR
18 W000070034 DESKA TISTENYCH SP0JU CE 22661
20 W000070035 DESKA TISTENYCH SP0JU CE 22617
21 W000050172 DESKA TISTENYCH SP0JU CE 22678
22 W000050171 DESKA TISTENYCH SP0JU CE 22675
24 W000070038 CIVKA TRANSFORMATORU
26 W000227848 VENTILATOR
32 W000070040 DESKA TISTENYCH SPOJU HF 317
33 W000070041 VAZEBNI CIVKA
36 W000070042 DESKA TISTENYCH SP0JU CE 22624
38 W000237974 RAM Z PROFILU
4 W000227794 POMOCNY TRANSFORMATOR
46 W000070045 SOLENOIDOVY VENTIL

DLOUHY CEP TRIMOVACIHO

48 | W000050179 | porencioMETRU
51 W000070019 KONEKTOR
52 W000070047 PRIPOJENI PLYNU
56 W000070049 OTOCNY OVLADAC
56,1 W000228008 KRYT
57 W000227589 ZASUVKA DALKOVEHO OVLADANI
69 W000050201 SESTAVA TLUMIVKY
72 W000070053 PRAVY ZAVES
72,1 W000070052 LEVY ZAVES
72,2 | W000050178 IZOLATOR
75 W000070054 UPEVNENE VENTILATORU
76 W000070055 SESTAVA TLUMIVKY




DUTY CYCLE - FACTEUR DE MARCHE - CICLO DE TRABALHO - BEDRIJFSCYCLUS - CICLO DE TRABAJO
INTERMITTENSFAKTOR - BEDRIJFSCYCLUS - CICLUCL DE LUCRU
KYKAOZ EPIrAZIAZ - PABOYUU LIMKIISE

TIG

MMA N

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100

DUTY CYCLE - FACTEUR DE MARCHE - CICLO DE TRABAJO - EINSCHALTDAUER - CICLO DE TRABALHO - INTERMITTENSFAKTOR
BEDRIJFSCYCLUS - CICLUCL DE LUCRU - KYKAQZ EPT'ASIAS - PABOYUN LINKN

WELDING CURRENT - COURANT DE SOUDAGE - CORRIENTE DE SOLDADURA
SCHWEISSSTROMBEREICH - CORRENTE DE SOLDADURA - SVETSSTROM - SNIJSTROOM
CORENT DE TAIERE - PRAD SPAWANIA - PEYMA SYTKOAAHZHS - Cuna Toka

VOLT/AMPERE CURVES - COURBES VOLT /AMPERE - CURVA VOLTIOS/AMPERIOS - KURVEN VOLT/AMPERE
CURVAS VOLTAMPERICA - VOLT/AMPERE CURVES - KURVOR VOLT/AMPERE - CURBE VOLT-AMPERE
KRZYWE VOLT-AMPER - KAMIMYAEZ VOLT/AMPERE - BOJIbTAMINEPHBIE XAPAKTEPUCTUKMU
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WIRING DIAGRAM - SCHEMA ELECTRIQUE - ESQUEMA ELECTRICO - STROMLAUFPLAN
ESQUEMAS ELECTRICOS - ELSCHEMOR - ELEKTRISCHE SCHEMA'S - SCHEMA ELECTRICA
SCHEMAT ELEKTRYCZNY - HAEKTPIKO AIATPAMMA - 3JIEKTPUYECKAA CXEMA
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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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