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1.0 OPIS I CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

 

1.1 OPIS

 

Urządzenie jest nowoczesnym generatorem prądu stałego do spawania
metali, stworzonym dzięki zastosowaniu inwertora. Ta specjalna techno-
logia umożliwiła skonstruowanie generatorów o niewielkich wymiarach i
ciężarze, ale wysokiej wydajności. Możliwość regulacji, wysoka wydaj-
ność i niewielkie zużycie energii elektrycznej sprawiają, że generator ten
jest doskonałym narzędziem roboczym, nadającym się do spawania
elektrodą otuloną i metodą GTAW (TIG). 

 

2.0 CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

 

TABLICZKA ZNAMIONOWA

WAŻNE: Sprawdzić, czy źródło zasilania spełnia powyższe wymogi.

Przekraczanie podanego napięcia może spowodować uszkodzenie

spawarki i przepadek gwarancji.

2.1 AKCESORIA

 

Skonsultować się z lokalnym agentem lub sprzedawcą.

 

2.2 DUTY CYCLE

 

Duty cycle to procent 10 minut, oznaczający czas, przez jaki spawarka
może pracować przy prądzie nominalnym, zakładając temperaturę
otoczenia 40° C, bez zadziałania zabezpieczenia termostatycznego.
Jeśli zabezpieczenie zadziała, zaleca się odczekanie przynajmniej 15
minut, aby spawarka ostygła, a przed ponownym spawaniem
zmniejszenie prądu lub duty cycle (Patrz str. IV).

 

2.3 KRZYWE VOLT - AMPER

 

Krzywe Volt-Amper obrazują maksymalny prąd i napięcie wyjściowe,
jakie może wytwarzać spawarka (Patrz str. IV). 

 

3.0 INSTALACJA

 

 

 

WAŻNE: Przed podłączeniem, przygotowaniem lub

eksploatacją urządzenia przeczytać uważnie rozdział 1.0 PRZEPISY

DOTYCZĄCE BEZPIECZEŃSTWA.

3.1 PODŁĄCZENIE SPAWARKI DO SIECI ZASILAJĄCEJ

Wyłączenie spawarki w trakcie procesu spawania może

spowo-dować jej poważne uszkodzenie.

 

Upewnić się, czy gniazdo zasilające jest wyposażone w bezpiecznik
podany w tabeli technicznej umieszczonej na generatorze. Wszystkie
modele generatora posiadają kompensację wahań napięcia sieciowego.
Przy wahaniach +-10% następuje wahanie prądu spawania rzędu +-
0,2%.

 

PRZEŁĄCZNIK ZAPŁONU: 

 

Ten wyłącznikma dwa położenia
I = WŁĄCZONY - O  = WYŁĄCZONY. 

 

3.2 PRZENOSZENIE I TRANSPORT GENERATORA

 

 

 

ZABEZPIECZENIE OPERATORA: 

Kask - Rękawice - Obuwie zabezpieczające.

Spawarka nie przekracza ciężaru 25 kg. i może być

podnos-zona przez operatora. Uważnie przeczytać poniższe

zalecenia.

 

Spawarka została zaprojektowana do podnoszenia i przenoszenia. Tran-
sport urządzenia jest prosty i łatwy, ale należy przy tym przestrzegać
poniższe reguły:
1. Przenoszenie powinno odbywać się za pomocą uchwytu na gene-

ratorze.
2. Odłączyć generator od zasilania oraz od wszystkich akcesoriów

przed podniesieniem i przeniesieniem.
3. Urządzenia nie można podnosić, wlec lub pociągać za kable

spawalnicze lub zasilające.

 

3.3 PODŁĄCZENIE PRZYGOTOWANIE URZĄDZENIA DO

SPAWA-NIA ELEKTRODĄ OTULONĄ

• WYŁĄCZYĆ SPAWARKĘ PRZED WYKONANIEM PODŁĄCZEŃ.

Podłączyć prawidłowo akcesoria spawalnicze tak, by uniknąć strat

mocy. Przestrzegać dokładnie przepisów bezpieczeństwa.

 

1. Zamontować wybraną elektrodę w zaciskach uchwytu elektrody.
2. Podłączyć łącznik kabla masy do łapki zaciskowej bieguna ujem-

nego (-) a jego uchwyt w pobliżu strefy spawania.
3. Podłączyć łącznik zacisku uchwytu elektrody do łapki zaciskowej

bieguna dodatniego (+).
4. Wykonane w ten sposób podłączenie tych dwóch łączników daje w

efekcie spawanie z polaryzacją normalną; aby spawać  z polary-
zacją odwróconą, zamienić podłączenia.

5. Ustawić przełącznik trybu na  spawanie elektrodami otulonymi.
6. Nastawić prąd spawania za pomocą przełącznika natężenia
7. Podłączenie zdalnego sterowania. Gdy chcemy podłączyć zdalne

sterowanie, należy podłączyć łącznik zdalnego sterowania do
gniazda na panelu przednim. W tych warunkach można nastawiać
moc niezależnie od ustawień generatora.

8. Włączyć generator.

 

3.4 PODŁĄCZENIE PRZYGOTOWANIE URZĄDZENIA DO SPAWA-

NIA METODĄ GTAW (TIG).

• WYŁĄCZYĆ SPAWARKĘ PRZED WYKONANIEM PODŁĄCZEŃ.

Podłączyć prawidłowo akcesoria spawalnicze tak, by uniknąć strat

mocy lub niebezpiecznych wycieków gazó. Przestrzegać dokładnie

przepisów bezpieczeństwa.

 

1. Ustawić przełącznik trybu spawania na spawanie Lift TIG oraz TIG
HF.

 

GŁÓWNY

 

MMA TIG

 

Napięcie jednofazowe 230 V 
Częstotliwość 50 Hz / 60 Hz
Zużycie rzeczywiste 16A 13A
Zużycie maksymalne 25A 22A

 

WTÓRNY

 

MMA TIG

 

Napięcie stanu jałowego 97V
Prąd spawania 5A ÷ 180A 5A ÷ 220A
Cykl roboczy 35% - 220A
Cykl roboczy 40% 180A -
Cykl roboczy 60% 150A 180A
Cykl roboczy 100% 120A 150A

Stopień ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Ciężar Kg. 18
Wymiary mm 250 x 460 x 450
Normy EN 60974.1 / EN 60974.10

PRZED WŁOŻENIEM WTYCZKI DO
ZASILANIA, W CELU UNIKNIĘCIA
POPSUCIA GENERATORA,
SKONTRO-LOWAĆ, CZY NAPIĘCIE W
SIECI ODPOWIADA ŻĄDANEMU.



 

FUNKCJE
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2. Zamontować na uchwycie elektrody  wybraną elektrodę oraz dyszę
gazu. (Sprawdzić, czy nie wystają oraz skontrolować stan uchwytu
elektrody).

3. Podłączyć złącze przewodu uziemiającego do szybkozłącza
dodatniego (+), a szczękę zaciskową w pobliżu strefy spawania.

4. Podłączyć złącze przewodu fazy palnika do szybkozłącza
ujemnego (-).

5. Podłączyć przewód gazu do regulatora na butli gazowej.
6. Nastawić funkcję spawania i żądane parametry.
7. Otworzyć zawór gazu.
8. Podłączenie zdalnego sterowania. Gdy chcemy podłączyć zdalne

sterowanie, należy podłączyć łącznik zdalnego sterowania do
gniazda na panelu przednim, w tych warunkach można podzielić
regulację mocy.

9. Włączyć generator.

 

4.0 FUNKCJE

 

4.1 PANEL PRZEDNI

 

Rysunek 1.

 

5.0 USTAWIANIE TRYBU SPAWANIA

 

KLAWISZE PRZESUWU.

 

Wciskając na co najmniej jedną sekundę klawisze przesuwu znajdujące
się na panelu i oznaczone symbolem

można wybrać żądane funkcje spawania. Za każdym naciśnięciem
klawiszy przesuwu wybiera się jedną funkcję spawania.

 

WAŻNE: KLAWISZE PRZESUWU PIONOWEGO NIE DZIAŁAJĄ W

FAZIE SPAWANIA.

 

5.1.1   

 

Spawanie elektrodą otuloną MMA

 

Wciskając klawisz przesuwu 4 i ustawiając wskaźnik świetlny na symbol
1 

 

- Rys 1 str. 3) 

 

można wybrać tryb spawania elektrodą.

5.1.2   

 

Spawanie TIG DC HF.

 

Wciskając klawisz przesuwu 4

 

- Rys 1 str. 3) 

 

 ) aż do ustawienia wskaźnika
świetlnego na symbol 2

 

- Rys 1 str. 3) 

 

, można wybrać tryb spawania
metodą TIG ze startem z wysokim napięciem. Po wciśnięciu przycisku
palnika następuje wyładowanie wysokonapięciowe, umożliwiające
zajarzenie łuku

5.1.3   

 

Spawanie TIG DC ze startem lift (z zajarzeniem kontaktowym)

 

Wciskając klawisz przesuwu 4

 

- Rys 1 str. 3) 

 

 ) aż do ustawienia wskaźnika
świetlnego na symbol 3

 

- Rys 1 str. 3) 

 

, można wybrać tryb spawania
metodą TIG ze startem Lift.
W tym trybie zajarzenie łuku odbywa się według następującej sekwencji:

a. Kieruje się powierzchnię roboczą elektrody w stronę spawanego
elementu powodując zwarcie zajarzeniowe między elementem a
elektrodą.

b. Wciska się przycisk palnika: włącza się PRZED-GAZ. Zakończenie
przed-gazu jest sygnalizowane przez przedłużony sygnał
dźwiękowy (“BIP”). Jeśli ta czynność jest wykonywana przy starcie
z PO-GAZEM, od razu po naciśnięciu przycisku palnika słychać
przedłużony sygnał dźwiękowy (“BIP”). During the BEEP it is
possible to lift the electrode from the piece provoking the arc fuse.

c. Podczas trwania sygnału dźwiękowego (“BIP”) można odsunąć
elektrodę od przedmiotu powodując zajarzenie łuku.

5.1.4   

 

Spawanie dwutaktowe. 

 

Aktywne tylko w trybie TIG.

Wciskając klawisz przesuwu 8

 

- Rys 1 str. 3) 

 

 ) ustawia się wskaźnik
świetlny na symbol 5

 

- Rys 1 str. 3) 

 

. W tym trybie wciska się przycisk
palnika w celu załączenia prądu spawania i trzyma się go wciśnięty
przez cały czas spawania. 
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Wskaźnik spawania 
elektrodami otulonymi 
(MMA)
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Wskaźnik gazu wstępnego
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Wskaźnik spawania TIG DC 
start z wysoką 
częstotliwością
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Wskaźnik prądu początkowego 
(W trybie 4T)
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Wskaźnik spawania TIG DC 
start lift (z zajarzeniem 
kontaktowym)
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Wskaźnik narastania prądu

 

4 - 8
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Klawisz przesuwu 
pionowego

 

22

 

Wskaźnik nominalnego prądu 
spawania
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Wskaźnik spawania TIG ( 2-
taktowe)
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Wskaźnik prądu 
zredukowanego (W trybie 4T)
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Wskaźnik spawania TIG (4-
taktowe)
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Wskaźnik czasu zgrzewania 
punktowego
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Wskaźnik spawania TIG 
Spot (punktowe)
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Wskaźnik balansu formy falowe
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Wskaźnik TIG DC 
pulsacyjne
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Wskaźnik częstotliwości dla 
pulsacyjnego
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Wskaźnik TIG DC
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Wskaźnik opadania prądu
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Wskaźnik sterowania 
zdalnego
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Wskaźnik prądu końcowego
(W trybie 4T)
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Wskaźnik sterowania 
zdalnego

 

29

 

Wskaźnik Po-gazu
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Wskaźnik zadziałania 
alarmów
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Pokrętło regulacyjne
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Wskaźnik dostarczania 
prądu
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Klawisz przesuwu poziomego
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Przyrząd cyfrowy
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Funkcja przyrządu 
cyfrowego


