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1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

 

1.1 BESCHREIBUNG

 

Bei dieser Anlage handelt es sich um einen modernen Gleichstromgenerator zum
Schweissen von Metall, der dankder Anwendung des lnverters entstand. Diese
besondere Technologie ermoglicht den Bau kompakter und leichter Generatoren
mit ausgezeichneter Arbeitsleistung. Einstellmoglichkeiten, Leistung und Energie-
verbrauch machen aus dieser Anlage ein ausgezeichnetes Arbeitsmittel, das für
Schweissarbeiten mit Mantel- elektroden und GTAW (TIG) geeignet ist.

 

2.0 TECHNISCHE DATEN TYPENSCHILD

WICHTIG: Sicherstellen, dass die Stromquelle die obenge-
nannten Bedingungen erfüllt. Durch Überschreitung der vorge-
schriebenen Spannung kann die Schweißmaschine beschädigt

 

werden. In diesem Fall entfällt jeder Garantieanspruch.

 

2.1 SCHWEISSZUBEHÖR

 

Bitte wenden Sie sich an die Gebietsvertreter oder an den Vertragshändler.

 

2.2 ARBEITSZYKLUS

 

Der duty cycle ist der Prozentanteil von 10 Minuten, für dessen Dauer das
Schweissgerät bei Nennstrom und einer Umgebungstemperatur von 40°C
schweissen kann, ohne dass der Wärmeschutzschalter ausgelöst wird. Bei
Ansprechen des Wärmeschutzschalters empfiehlt es sich, mindestens 15 Minuten
zu warten, damit das Schweissgerät abkühlen kann. Bevor danach wieder
geschweisst wird, sollte die Stromstärke oder der duty cycle reduziert werden.
Sehen Sie Seite III.

 

2.3 SPANNUNGS-STROM-KENNLINIEN

 

Die Spannungs-Strom-Kennlinien stellen- die verschiedenen Ausgangsstrom- und
-spannungswerte dar, die Schweißmaschine abgeben kann. Sehen Sie Seite III.

 

3.0 INSTALLATION

 

WICHTIG: Vor Anschluß oder Benutzung des Geräts das UNFALL-
VERHÜTUNGSVORSCHRIFTEN lesen.

3.1 NETZANSCHLUß DES GENERATORS

HINWEIS - Eine Abschaltung während des Schweißvorgangs kann
das Gerät stark beschädigen.

 

Überprüfen, ob der Stromanschluß entsprechend der Angabe auf dem Leistungs-
schild der Maschine abgesichert ist. Alle Modelle sind für die Kompensation von
Schwankungen der Netzspannung ausgelegt. Bei Schwankungen von ± 10%
ergibt sich eine Änderung des Schweißstroms von ± 0,2%.

 

ZÜNSCHALTER: 

 

Diese Schalter hat zwei Stellungen:

 

 I = E IN - O = AUS 

3.2 HANDLING UND TRANSPORTDES GENERATORS

PERSÖNLICHE SCHUTZAUSRÜSTUNG DES BEDIENERS:
Schutzhelm - Schutzhandschuhe - Sicherheitsschuhe.

Das Schweißgerät wiegt nicht mehr als 25 kg und kann vom
Bediener angehoben werden. Die nachfolgenden Vorschriften aufmerk-
sam durchlesen.

 

Das Gerät wurde für ein Anheben und Transportieren entworfen und gebaut. Wer-
den folgende Regeln eingehalten, so ist ein Transportieren einfach möglich: 

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

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

3. Das Gerät darf nicht an seinen Kabeln angehoben oder über den Boden
geschleift werden.

 

3.3 VORBEREITUNG ZUM SCHWEISSEN MIT UMHÜLLTEN ELEKTRODEN.

 

VOR DURCHFÜHRUNG DER ANSCHLÜSSE MUSS DAS SCHWEISSGERÄT
AUSGESCHALTET WERDEN.

 

Das Schweißzubehör fest anschließen, um Energieverluste zu vermei-
den. Die Unfallverhütungsvorschriften aus streng einhalten.

 

1. Die gewünschte Elektrode auf die Schweißzange aufsetzen.

2. Verbinder des Massekabels in die Schnellverschluß-Minusklemme stekken
und die Werkstückzwinge nahe dem Bearbeitungsbereich anklemmen.

3. Verbinder des Schweißzangenkabels in die Schnellverschluß-Plusklemme

 

(+)

 

.

4. Der so durchgeführte Anschluß dieser zwei Verbinder ergibt als Resultat
eine Schweißung mit direkter Polung; um eine Schweißung mit umgekehr-
ter Polung zu erzielen, den Anschluß vertauschen.

5. Die Zweckmäßigkeit der Schweißmaschine nah Art Elektrode einordneno
(Abschnitt. 7.0, Punkt 7.1.1)

 

.

 

6. Den Schweißstrom gewünschten Wert einstellen. (Abschnit. 8.0, Punk
8.1.4)

 

.

 

7. Anschluss der Fernbedienung. Wenn eine Fernbedienung angeschlossen
werden soll, wird der Verbinder der Fernbedienung an den Stekken am vor-
deren Bedienfeld angeschlossen. Unter dieser Bedingung kann man die
Stärke unabhängig von der Generatoreinstellung regulieren.

8. Den Generator einschaltene.

 

PRIMÄRSEITE

 

MMA TIG

 

Netzanschluß Einphawsig 230 V 

Frequenz 50 Hz / 60 Hz

Effektive Verbrauch 16A 13A

Max. Verbrauch 25A 22A

 

SEKUNDÄRSEITE

 

MMA TIG

 

Leerlaufspannung 97V

Schweißstrombereich 5A ÷ 180A 5A ÷ 220A

Einschaltdauer 25% - 220A

Einschaltdauer 35% 180A -

Einschaltdauer 60% 150A 180A

Einschaltdauer 100% 120A 150A

Schutzart IP 23

Isolationsklass H

Gewicht Kg. 18

Abmessungen mm 250 x 460 x 450

Vorschrift EN 60974.1 / EN 60974.10

BEVOR MAN DEN SPEISUNSSTECKER EIN-
SETZT,KONTROLLIEREN DASS DIE
LINIENSPANNUNG DER GEWUNSCHTEN
SPANNUNG ENSPRICHT, UM SCHADEN
AM GENERATOR ZU VERMEIDEN.



 

FUNKTION
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3.4 ANSCHLUSS UND VORBEREITUNG DES GERÄTES FÜR GTAW ( TIG ) .

 

VOR DURCHFÜHRUNG DER ANSCHLÜSSE MUSS DAS SCHWEISSGERÄT
AUSGESCHALTET WERDEN.

 

Das Schweisszubehör sorgfältig anschliessen, um Leistungsverluste und
das Austreten gefährlicher Gase zu vermeiden. Die Unfallverhütungsvor-
schriften aus Kapitel 1.0  streng einhalten.

 

1. Die Zweckmäßigkeit der Schweißmaschine nah Art TIG LIFT und TIG HF ein-
ordnen.

2. Die gewählte Elektrode und Gasdüse am Elektrodenhalter - Brenner montie-
ren (Ausladung und Zustand der Elektrodenspitzen kontrollieren).

3. Den Verbinder des Erdungskabels mit der Positiv-Schnell-klemme (

 

+

 

) und
der Zangederselben in der Nähe des Schweiß-bereiches verbinden.

4. Den Verbinder des Leistungskabels des Brenners mit der Negativ-Schnell-
klemme (-) .

5. Die Gasleitung mit dem Regler an der Gasflasche verbinde.

6. Die Schweißstromstärke mit dem Schweißstromstärkenregler einstellen
(Abschnit. 7.0).

7. Gashahn öffnen.

8. VERBINDUNG FERNBEDIENUNG.
Wenn man die Fernbedienung anschließen will, soll der Verbinder der Fern-
bedienung mit der Steckdose auf dem Frontpaneel verbunden werden. In
diesem Zustand kkann man die Stärkeregelung drosselnkann man die Stär-
keregelung drosselnkann man die Stärkeregelung drosseln.

9. Den Generator einschaltene.

 

4.0 FUNKTION

 

4.1 FRONT PANEL

 

Abbildung 1.

 

5.0 EINSTELLUNGEN DES SCHWEIßENSVERSAHRENS

 

GLEITUNGTASTEN.

 

Wenn man mindestens eine Sekunde lang die Gleitungstasten drückt, die auf dem
Anzeigefeld sind und so dargestellt werden,

dann kann man die gewünschten Schweißfunktionen auswählen. Durch jeden
Tastedruck wählt man eine bestimmte Schweißfunktion aus.

 

ZU BEACHTEN! :WÄHREND DER SCHWEIßPHASE SIND DIE SENKRECHTGLEI-
TUNGSTASTEN AUSSER BETNEB .

 

5.1.1   

 

MMA - Mantelelektrode-Schweißen.

 

Wenn man die Gleitungstaste

 

 

 

4 

 

drückt und die Anzeigelampe aufs Symbol

 

 

 

1

 

- Abb.
1 Seite 3)  bringt

 

 

 

, kann man das Elektrode-Schweißverfahren auswählen.

 

5.1.2   

 

TIG-DC -HF Schweißen.

 

Wenn man die Gleitungstaste 

 

4

 

 drückt - Abb. 1 Seite 3) 

 

 

 

und die Anzeigelampe
aufs Symbol 

 

2

 

 bringt - Abb. 1 Seite 3) , kann man das Schweißverfahren TIG mit
Hochfrequenzausgang auswählen. Drückt man die Stablampetaste, so entsteht
eine elektrische Entladug und somit auch die Lichtbogenzündung.

 

5.1.3   

 

TIG DC mit LIFTAUSGANG Schweißen.

 

Wenn man die Gleitungstaste 4 drückt - Abb. 1 Seite 3)  und die Anzeigelampe
aufs Symbol 3 bringt- Abb. 1 Seite 3) , ), kann man das Schweißverfahren TIG mit
Liftausgang auswählen. 
Die Lichtbogenzündung geht stufenweise vor sich und zwar:

a. Man steckt die Elektrode in das zu verschweißende Stück und man verur-
sacht so den Kurzschluß zwischen dem Stück und der Elektrode

b. Man drückt den Stablampeknopf; so beginnt das Pre-Gas. Ein verlängertes
BIP meldet, dass das Pre-Gas zu Ende ist.
Wenn man dieses Verfahren vom Post-Gas beginnt, dann hat man sofort
das verlängerte    BIP, und zwar gleich nach dem Druck des Stablampeknop-
fes.

c. Während des BIPs kann vorkommen, dass sich die Elektrode vom Stück
aufhebt: das verursacht die Lichtbogenzündung.

 

5.1.4   

 

Zwei-Zeiten-Schweißen. 

 

Nur nach Art TIG wirksam.

 

Wenn man die Gleitungstaste 8 drückt - Abb. 1 Seite 3) ),  dann ordnet man die
Anzeigelampe auf das Symbol 5 ein - Abb. 1 Seite 3) . Man drückt die Stablampe-
taste, um den Schweißstrom einzuleiten. Man soll diese Taste die ganze Schweiß-
dauer gedrückt halten. 
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ANZEIGER MANTELELEKTRODE 
SCHWEIßUNG (MMA)
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ANZEIGER PRE-GAS
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ANZEIGER TIG DC HOCHFREQUENZAU-
SGANG-SCHWEIßUNG
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ANZEIGER ANFANGSSTROM  (nach Art 4T)

 

3

 

ANZEIGER TIG DC 11FTAUSGANG- 
SOHWEIßUNG
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ANZEIGER AUFSTIEGSRAMPE

 

4 - 8
11 - 14

 

SENKRECHTGLEITUNGSTASTE
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ANZEIGER NENNSCHWEIBSTROM
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ANZEIGER TIG ZWEI-ZEITEN- SCHWEIßUNG
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ANZEIGER SCHWACHSTROM (nach Art 4T)

 

6

 

ANZEIGER TIG VIER-ZEITEN- SCHWEIßUNG
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ANZEIGER HEFTSCHWEIßENZEIT

 

7

 

ANZEIGER SPOT - SCHWEIßUNG

 

25

 

ANZEIGER WELLENFORMENAUSGLEIOH

 

9

 

ANZEIGER TIO DC PULSIERTE- SCHWEIßUNG 
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ANZEIGER PULSIERENDE FREQUENZ
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ANZEIGER TIG DC
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ANZEIGER ABSTIEGRAMPE
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ANZEIGER FERNBEDIENUNG 
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ANZEIGER ENDSTROM (nach Art 4T)
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ANZEIGER LOKALBEDIENUNG
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ANZEIGER PRE-GAS

 

15

 

ANZEIGER ALARMEINGNFF
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EINSTELLKNOPF
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ANZEIGER STROMVERS0RGUNG
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WAAGERECHTGLEITUNGTASTE
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DIGITALGERÄT
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FERNBEDIENUNGSANSOHLUß
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DIGITALGERÄT-FUNKTION

 

-

 

(Siehe auch Abschnitt 10)


