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ОПИСАНИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ?ХАРАКТЕРИСТИКИ

 

1.0 ОПИСАНИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ?ХАРАКТЕРИСТИКИ

 

1.1 ОПИСАНИЕ

 

Настоящая машина представляет собой современный генератор
постоянного тока для сварки металлов, работающий с помощью
инвертора.  Эта особая технология позволяет создавать
компактные и легкие генераторы с высокими эксплуатационными
характеристиками. Возможность выполнения различных
регулировок, высокий кпд и ограниченный расход энергии делают
из этой машины отличным рабочим инструментом при сварке
обмазанным электродом и дуговой сварке вольфрамовым
электродом в среде инертного газа GTAW (TIG).

 

2.0 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ?ТАБЛИЧКА

 

НОМИНАЛЬНЫХ ДАННЫХ

 

ВНИМАНИЕ: Убедитесь, что параметры источника питания
соответствуют вышеприведенным. Превышение указанной
величины напряжения может привести к выходу из строя
сварочной машины и аннулированию гарантии.

2.1 ПРИНАДЛЕЖНОСТИ

 

Обращайтесь к местным агентам или продавцу.

 

2.2 DUTY CYCLE (Рабочий цикл - Относительная длительность
включения)

 

Представляет собой время в процентном отношении от 10 минут, в
течение которого  сварочная машина может работать  с
номинальной величиной тока при температуре окружающей среды
40 градусов C, не вызывая срабатывание теплового защитного
устройства. Если оно сработало, рекомендуется подождать не
менее 15 минут, чтобы дать сварочной машине остыть и затем
перед новой сваркой уменьшить величину тока или время рабочего
цикла (См. стр. III).

 

2.3 ВОЛЬТАМПЕРНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

 

Вольтамперные характеристики показывают максимальные
величины тока и напряжения, получаемые на выходе сварочной
машины (См. стр. III). 

 

3.0 УСТАНОВКА

 

ВНИМАНИЕ: Прежде чем подключить, подготовить к
работе или использовать оборудование, внимательно
прочитайте раздел УКАЗАНИЯ ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ.

3.1 ПОДКЛЮЧЕНИЕ СВАРОЧНОЙ МАШИНЫ К СЕТИ
ЭЛЕКТРОПИТАНИЯ

Отключение машины во время сварки может быть
причиной ее серьезного повреждения.

 

Убедитесь, что розетка защищена предохранителем с номиналом,
указанным в табличке номинальных данных, помещенной на
генераторе. Все модели снабжены системой компенсации
колебаний сетевого напряжения. Колебаниям в размере +-10%
соответствует изменение сварочного тока +-0,2%.

 

ПЕРЕКЛЮЧАТЕЛЬ ЗАЖИГАНИЯ: 

 

Этот выключатель имеет два положения 

 

I = ВКЛЮЧЕНО - O  = ВЫКЛЮЧЕНО.

 

 

 

3.2 ПЕРЕМЕЩЕНИЕ И ТРАНСПОРТИРОВКА ГЕНЕРАТОРА

ЗАЩИТА ОПЕРАТОРА:
Каска - Перчатки - Защитная обувь. 

Вес сварочной машины составляет не более
25 кг, причем она может подниматься оператором.
Прочитайте и соблюдайте нижеприведенные указания.

 

При проектировании сварочной машины была учтена возможность
ее подъема и транспортировки. Транспортировка оборудования
несложна, но требует соблюдения следующих правил:

1. Для подъема и перемещения используйте ручку,
предусмотренную для этой цели на генераторе.

2. Прежде чем поднять или переместить генератор, отсоедините
подключенные к нему приспособления, а также сам генератор
от электрической сети.

3. Не используйте кабели питания и сварочные кабели для
подъема или перемещения оборудования.

 

3.3 ПОДКЛЮЧЕНИЕ И ПОДГОТОВКА ОБОРУДОВАНИЯ К
ВЫПОЛНЕНИЮ СВАРКИ ОБМАЗАННЫМ ЭЛЕКТРОДОМ

 

•  ПЕРЕД ВЫПОЛНЕНИЕМ ОПЕРАЦИИ ПОДКЛЮЧЕНИЯ
ОБОРУДОВАНИЯ ВЫКЛЮЧИТЕ МАШИНУ.

 

Чтобы исключить потери мощности, подключение сварочного
оборудования к машине следует осуществлять очень
аккуратно. Скрупулезно соблюдайте указания по технике
безопасности, приведенные

 

1. Установите выбранный электрод на электрододержателе.

 

ВХОДНАЯ ЦЕПЬ

 

MMA TIG

 

Однофазное напряжение 230 V 

Частота 50 Hz / 60 Hz

Потребляемый ток 16A 13A

Максимальный 
потребляемый ток

25A 22A

 

ВЫХОДНАЯ ЦЕПЬ

 

MMA TIG

 

Напряжение холостого 
хода

97V

Сварочный ток 5A ÷ 180A 5A ÷ 220A

Рабочий цикл 35% - 220A

Рабочий цикл 40% 180A -

Рабочий цикл 60% 150A 180A

Рабочий цикл 100% 120A 150A

Степень защиты IP 23

Класс изоляции H

Вес Kg. 18

Габаритные размеры mm 250 x 460 x 450

Нормативные документы EN 60974.1 / EN 60974.10

ВО ИЗБЕЖАНИЕ ПОВРЕЖДЕНИЯ
ГЕНЕРАТОРА ПРЕЖДЕ ЧЕМ ВКЛЮЧИТЬ
ВИЛКУ КАБЕЛЯ ПИТАНИЯ В
СООТВЕТСТВУЮЩУЮ РОЗЕТКУ,
ПРОВЕРЬТЕ СООТВЕТСТВИЕ
НАПРЯЖЕНИЯ СЕТИ ЕГО
НОМИНАЛЬНОМУ НАПРЯЖЕНИЮ
ПИТАНИЯ. 
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ФУНКЦИИ

 

2. Подключите разъем заземляющего кабеля к отрицательному
быстроразъемному зажиму, а клещи этого же кабеля к точке,
близкой к месту, где выполняется сварка.

3. Подключите разъем зажима электрододержателя к
положительному быстроразъемному зажиму.

4. Такое соединение этих разъемов имеет результатом 

 

сварку в
прямой полярности

 

; для получения сварки с 

 

обратной
полярностью

 

 поменяйте разъемы местами.

5. Переключите сварочную машину в режим "электрод"

 

(Раздел. 5.0, пункт 5.1.1).

 

6. Регулируйте сварочный ток на нужную вам силу 

 

(Раздел 6.0,
пункт 6.1.4).

 

7. Подключение устройства дистанционного управления. При
использовании устройства дистанционного управления
подключите разъем данного устройства к предусмотренной
для этой цели розетке, расположенной на лицевой панели. В
этом случае регулирование мощности может осуществляться
независимо от настройки генератора.

8. Включите генератор.

 

3.4 ПОДКЛЮЧЕНИЕ И ПОДГОТОВКА ОБОРУДОВАНИЯ К
ВЫПОЛНЕНИЮ СВАРКИ GTAW (TIG).

 

•  ПЕРЕД ВЫПОЛНЕНИЕМ ОПЕРАЦИИ ПОДКЛЮЧЕНИЯ
ОБОРУДОВАНИЯ ВЫКЛЮЧИТЕ МАШИНУ.

 

Чтобы исключить потери мощности или опасные утечки газа,
подключение сварочного оборудования к машине следует
осуществлять очень аккуратно. Скрупулезно соблюдайте
указания по технике безопасности, приведенные в разделе 1.0.

 

1. Переключите сварочную машину в режим TIG LIFT и TIG HF.

2. Установите на сварочной горелке выбранные электрод и
сопло подачи газа. (Проверьте состояние конца электрода и
насколько он выступает из горелки).

3. Подключите разъем заземляющего кабеля к положительному
быстроразъемному зажиму 

 

(+)

 

, а клещи этого же кабеля к
точке, близкой к месту, где выполняется сварка.

4. Подключите соединитель силового кабеля горелки к
быстросрабатывающему зажиму

 

 (-)

 

.

5. Подсоедините трубку подачи газа к регулятору на газовом
баллоне.

6. Регулируйте режим сварки и желаемые рабочие параметры

 

(Раздел 5.0).

 

7. Откройте вентиль подачи газа.

8. Подключение устройства дистанционного управления.
При использовании устройства дистанционного управления
подключите разъем данного устройства к предусмотренной
для этой цели розетке, расположенной на лицевой панели. В
этом случае имеется возможность регулировать мощность.

9. Включите генератор.

 

4.0 ФУНКЦИИ

 

4.1 ЛИЦЕВАЯ ПАНЕЛЬ

 

Рисунок 1.

 

5.0 ВЫБОР РЕЖИМОВ СВАРКИ.

 

КЛАВИШИ ПРОКРУТКИ.

 

Выбор желаемых режимов сварки осуществляется нажатием в
течение одной секунды разамещенных на панели клавиш
прокрутки, обозначенных символом 
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Индикатор  сварки
обмазанным электродом
(MMA)
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Индикатор Pre-Gas
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Индикатор сварки TIG DC
с зажиганием при высокой
частоте
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Индикатор силы пускового
тока (В режиме 4T) 

 

3

 

Индикатор сварки TIG DC
с зажиганием отрывом
электрода

 

21

 

Индикатор времени подъема

 

4 - 8
11
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Клавиша вертикальной
прокрутки
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Индикатор номинальной силы
тока сварки
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Индикатор сварки TIG (в 2
прохода)
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Индикатор пониженной силы
тока (В режиме 4T)
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Индикатор сварки TIG (в 4
прохода)

 

24

 

Индикатор времени точечной
сварки

 

7

 

Индикатор  точечной
сварки TIG
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Индикатор балансировки
формы волны
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Индикатор сварки TIG
пульсирующим пост. током
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Индикатор  частоты
пульсирующего тока
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Индикатор свари TIG DC
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Индикатор времени спуска
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Индикатор
дистанционного
управления
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Индикатор конечного тока (В
режиме 4Т)
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Индикатор
дистанционного
управления
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Индикатор Post-gas
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Индикатор включения
устройств  аварийной
сигнализации
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Регулировочная ручка
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Индикатор подачи тока
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32

 

Клавиша горизонтальной
прокрутки
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Цифровой прибор

 

18

 

Функции  цифрового
прибора


