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1.0 BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

 

1.1 BESKRIVNING

 

Denna maskin är ett modernt DC-aggregat baserat på växel likriktning och avsett
för metallsvetsning. Tekniken med inverterare (växelströmslikriktare) har gjort det
möjligt att bygga kompakta och lätta svetsaggregat med mycket goda prestanda.
Justerbar svetsström, hög effekt och låg energiförbrukning gör denna enhet till ett
utmärkt verktyg för svetsning med belagda (avsmältande) elektroder och båg-
svetsning med volframgas (TIG).

 

2.0 TEKNISKA DATA - DATASKYLT

 

VIKTIGT: Kontrollera att strömkällan uppfyller de ovannämnda kraven. Om den
angivna spänningen överskrids kan generatorn skadas och garantin upphöra
att gälla.

2.1 TILLBEHÖR

 

Kontakta försäljare i området eller återförsäljaren.

 

2.2 INTERMITTENSFAKTOR 

 

Intermittensfaktorn är den procentandel av 10 minuter som generatorn kan svetsa
vid nominell ström och vid en omgivningstemperatur på 40â C, utan att termo-
statskyddet aktiveras. Om termostatskyddet aktiveras, rekommenderas du att vänta
minst 15 minuter, så att svetsutrustningen kan svalna av och amperetalet och inter-
mittensfaktorn reduceras innan du svetsar på nytt (Se sid.III).

 

2.3 VOLT- OCH AMPEREKURVOR

 

 

Volt- och Amperekurvorna visar max. utström och utspänning som den är i stånd
att distribuera till svetsutrustningen (Se sid.III).

 

3.0 INSTALLATION

 

VIKTIGT! Läs SÄKERHETSFÖRESKRIFTER noggrant innan du
ansluter, förbereder eller använder utrustningen.

3.1 ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGEN TILL ELNÄTET

Disaktivering av svetsutrustningen under svetsning kan orsaka
allvarliga skador på denna.

 

Kontrollera att eluttaget är utrustat med den typ av säkring som anges i den tek-

niska tabellen på generatorn. Samtliga generatormodeller förutser en kompensa-
tion av spänningsvariationer. Vid ±10% variation blir svetsströmmens variation ±
0,2%.

 

VÄLJARE FÖR PÅKOPPLING: 

 

Denna strömbrytare har två lägen

 

 ON

 

 = PÅ -  

 

OFF

 

 = AV.

 

3.2 HANTERING OCH TRANSPORT AV SVETSGENERATORN 

SKYDD FÖR ANVÄNDAREN: Hjälm - Skyddshandskar.

Skyddsskor. Svetsutrustnings vikt överstiger inte 25 kg. och den
kan lyftas av användaren. Läs nedanstående föreskrifter noggrant.

 

Svetsutrustningen har projekterats för lyft och transport. Det är lätt att transpor-
tera utrustningen, men transporten måste ske enligt vissa regler som specificeras
nedan:

1. Lyft och transport kan ske med hjälp av handtaget som finns på svetsgene-
ratorn.

2. Skilj svetsgeneratorn och alla tillbehör från elnätet innan du lyfter eller flyt-
tar den.

3. Svets-och elkablarna får inte användas för att lyfta, släpa eller dra utrust-
ningen.

 

3.3 FÖRBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNING FÖR SVETSNING
MED BELAGD ELEKTROD

 

• STÄNG AV SVETSAGGREGATET INNAN DU UTFÖR ANSLUTNINGARNA.

 

Anslut alla svetstillbehören på rätt sätt för att undvika effektförluster. Följ nog-
grant säkerhetsföreskrifterna.

 

1. Montera den valda elektroden i elektrodhållaretången.

2. Anslut jordkabelns kontaktdon till det negativa kabelfästet och dess tång i
närheten av svetsningsområdet.

3. Anslut elektrodhållaretångens kontaktdon till det positiva kabelfästet.

4. Den här anslutningen av kontaktdonen, ger som resultat 

 

en svetsning med
direkt polaritet

 

; för svetsning med 

 

motsatt polaritet

 

, kasta om anslut-
ningen.

5. Ställ in svetsaggregatet för funktion med elektrod (Avsnitt 5.0 punkt 5.1.1).

6. Ställ in svetsströmmen på det önskade värdet 

 

(Avsnitt 6.0 punkt 6.1.4). 

 

7. Anslutning av fjärrkontroll. När du vill ansluta fjärrkontrollen, anslut kon-
taktdonet för fjärrkontrollen till uttaget på frontpanelen. På det här sättet kan
du reglera effekten oberoende av inställningen på svetsgeneratorn.

8. Slå på svetsgeneratorn.

 

3.4 ANSLUTNING OCH FÖRBEREDNING AV UTRUSTNINGEN FÖR GTAW (TIG)
SVETSNING.

 

• STÄNG AV SVETSAGGREGATET INNAN DU UTFÖR ANSLUTNINGARNA.

 

Anslut svetstillbehören noggrant för att undvika effektförluster och läckage av
farliga gaser. Följ noggrant säkerhetsföreskrifterna.

 

1. Ställ in svetsaggreget för TIG LIFT- och TIG HF-svetsning.

2. Montera den valda elektroden och det valda gasmunstycket på elektrodhål-
larebrännaren. (Kontrollera den framskjutande delen och elektrodspetsens
skick). 

3. Anslut jordkabelns kontaktdon till det positiva kabelfästet (+) och dess tång
i närheten av svetsningsområdet.

4.

 

Anslut kontaktdonet för svetsbrännarens elkabel till det negativa kabelfästet (-).

 

5. Anslut gasslangen till regulatorn på gasflaskan.

6. Ställ in svetsfunktionen och de önskade parametrarna 

 

(Avsnitt 5.0). 

 

PRIMÄR

 

MMA TIG

 

Enfas spänning 230 V 

Frekvens 50 Hz / 60 Hz

Effektiv förbrukning 16A 13A

Max. förbrukning 25A 22A

 

SEKUNDÄR

 

MMA TIG

 

Tomgångsspänning 97V

Svetsström 5A ÷ 180A 5A ÷ 220A

Intermittensfaktor 25% - 220A

Intermittensfaktor 35% 180A -

Intermittensfaktor 60% 150A 180A

Intermittensfaktor 100% 120A 150A

Skyddsindex IP 23

Isoleringsklass H

Normer Kg. 18

Dimensioner mm 250 x 460 x 450

Effektindikator EN 60974.1 / EN 60974.10

INNAN STICKKONTAKTEN SÄTTS IN I
ELUTTAGET, KONTROLLERA ATT ELNÄ-
TETS SPÄNNING ÄR DEN RÄTTA. ANNARS
KAN GENERATORN SKADAS. 
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7. Öppna gaskranen.

8. Anslutning för fjärrkontroll.
När du vill ansluta fjärrkontrollen, anslut fjärrkontrollens kontaktdon till
uttaget på frontpaneln, på det här sätten kan du strypa effektregleringen.

9. Slå på svetsgeneratorn.

 

4.0 FUNKTIONER

 

4.1 FRONTPANEL

 

Figur 1. 

 

5.0 INSTÄLLNINGAR FÖR SVETSNINGSSÄTT

 

RULLKNAPPAR.

 

Om du trycker på rullknapparna på panelen i minst en sekund,  åskådligjorda med
symbolen, kan du välja de önskade svetsfunktionerna.

Vid varje tryck på rullknapparna väljer du en svetsfunktion.

 

VIKTIGT: DE VERTIKALA RULLKNAPPARNA FUNGERAR INTE UNDER SVETS-
NINGSFASEN.

 

5.1.1   Svetsning med belagd MMA elektrod.

 

Om du trycker på rullknappen 4 och för den lysande indikatorn  till symbolen 1-
Fig. 1 Sid. 3), kan du välja svetssättet med elektrod.

 

5.1.2   TIG DC HF-svetsning.

 

Om du trycker på rullknappen 4- Fig. 1 Sid. 3) tills att den lysande indikatorn förts
till symbolen 2- Fig. 1 Sid. 3), kan du välja svetssättet TIG med hög startspänning.
Om du trycker på svetsbrännareknappen genereras en högspänningsurladdning
som alstar den tändande gnistan för ljusbågen.

 

5.1.3   TIG DC-svetsning med liftstart

 

Om du trycker på rullknappen 4- Fig. 1 Sid. 3) tills att den lysande indikatorn förts
till symbolen 3- Fig. 1 Sid. 3), kan du välja svetssättet TIG med liftstart.

På det här sättet sker ljusbågens tändning i följande ordning:

a. Du lutar elektroden mot arbetsstycket som ska svetsas och orsakar en kort-
slutning mellan arbetsstycket och elektroden.

b. Du trycker på svetsbrännareknappen: och FÖRGASEN startar. Slutet av för-
gasen segnaleras med ett ihållande “BIP”-ljud. 
Om du utför detta moment med början från EFTERGAS, så fort du trycker på
svetsbrännareknappen hör du det ihållande  “BIP”-ljudet.

c. Under “BIP”-ljudet kan du lyfta upp elektroden från arbetsstycket och fram-
kalla den tändande gnistan för ljusbågen.

 

5.1.4   Två-stegssvetsning. 

 

Bara aktiv på TIG-sättet.

Om du trycker på rullknappen 8- Fig. 1 Sid. 3) placerar sig den lysande indikatorn
på symbolen 5- Fig. 1 Sid. 3). På det här arbetssättet trycker du på svetsbrännare-
knappen för att utlösa svetsströmmen och du håller den nedtryckt hela tiden som
du ska svetsa.

 

5.1.5   Fyrstegssvetsning.

 

Bara aktiv på TIG-sättet.

Om du trycker på rullknappen 8- Fig. 1 Sid. 3) placerar sig
den lysande indikatorn på symbolen 6- Fig. 1 Sid. 3). På det här arbetssättet fung-
erar svetsbrännareknappen i fyra steg för att tillåta automatisk svetsning. Vid det
första trycket på svetsbrännaretryckknappen aktiveras gasflödet och när du släp-
per den tänds svetsbågen. Vid det andra trycket på svetsbrännaretryckknappen
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Indikator för svetsning med
belagda elektroder (MMA)
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Förgasindikator
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Indikator för TIG DC-svetsning
med hög frekvensstart
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Indikator för initial ström
(På 4T sätt)
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Svetsindikator för TIG DC-
liftstart
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Indikator för uppåtgående ramp

 

4 - 8
11
14

 

Knapp för vertikal rullning
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Indikator för nominell svetsström
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Indikator för TIG-svetsning
(2-steg)
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Indikator för reducerad ström
(På 4T sätt)
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Indikator för TIG-svetsning
(4-steg)
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Indikator för punktsvetstid
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Indikator för  Spot TIG-svets-
ning

 

25

 

Indikator för balansering av vågfor-
mer
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Indikator för pulserad TIG DC

 

26

 

Frekvensindikator för pulserad
svetsning
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TIG DC indikator
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Indikator för nedsänkniningsramp
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Indikator för fjärrkontroll
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Indikator för utgångsström
(På 4T sätt)
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Indikator för fjärrkontroll
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Eftergasindikator
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Larmindikator
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Strömreglage
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Srömindikator
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Knapp för horisontal rullning
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Digitalt instrument

 

18

 

Funktion av digitalt instrument 


