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Safety instruction for use and maintenance - Do not destroy this manual

Instruction de securite d’emploi et d’entretien - Conserver ce livret d’instructions
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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 metals, 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, ef-
feciency and energy consumption make it an excellent work tool
suitable for coated electrode and GTAW (TIG) welding.

VOLTAGE CAN DAMAGE THE- WELDING MACHINE AND IN-
VALIDATE THE WARRANTY.

1.3 ACCESSORIES (OPTIONALS)
Consult the area agents or the dealer.
1.4 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

Duty cycle is the percentage of 10 minutes at 40°C ambient tem-
perature that the unit can weld at its rated output without overheat-
ing. If the unit overheats, the output stops and the over
temperature light comes On. To correct the situation, wait fifteen

1.2 TECHNICAL DATA . ?
minutes for unit to cool. Reduce amperage, voltage or duty cycle
DATA PLATE before starting to weld again (See page V - VI).
CITOTIG 1800 1.5 VOLT - AMPERE CURVES
PRIMARY Volt-ampere curves show the maximum voltage and amperage
MMA TIG output capabilities of the welding power source. Curves of other
Single phase supply 230 V settings fall under curves shown (See page V - VI).
Frequency 50/60 Hz
Effective consumption 15A 11A 2.0 INSTALLATION
Maximum consumption 21 A 14 A
SECONDARY IMPORTANT: BEFORE CONNECTING, PREPARING OR US-
Open circuit voltage 50V ING EQUIPMENT, READ SAFETY PRECAUTIONS.
Welding current 5A=160A 2.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS
Duty cycle 35% 160 A ELECTRICITY SUPPLY.
Dut le 40% 160 A
St s o SERIOUS DAMAGE TO THE EQUIPMENT MAY RESULT IF
uty cycle 607% THE POWER SOURCE IS SWITCHED OFF DURING WELDING
Duty cycle 100% 120 A 130 A OPERATIONS.

Protection class P 23S Check that the power socket is equipped with the fuse indicated in
n - the features label on the power source. All power source models
sulation class H ) L -

_ are designed to compensate power supply variations. For varia-
Weight 9.5Kg tions of + 15% a welding current variaton of +- 0,2% is created.
Dimensions 205 x 345 x 460 mm
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10 230 V

European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

The machine can be connected to a motor generator of power
meeting the dataplate specifications and having the following
characteristics:

- Output voltage between 185 and 275 Vac.

- Frequency between 50 and 60 Hz.

IMPORTANT: MAKE SURE THE POWER SOURCE MEETS
THE ABOVE REQUISITES. EXCEEDING THE SPECIFIED

CITOTIG 2200 50-60 Hz BEFORE INSERTING THE MAINS
FRIVARY PLUG, IN ORDER TO AVOID THE FAIL
OF POWER SOURCE, CHECK IF THE
_ MMA e (@) MAINS CORRESPONDS TO THE
Single phase supply 230V WISHED MAIN SUPPLY.
Frequency 50/60 Hz
Effective consumption 16 A 12A
Maximum consumption 245A 21,5A
SECONDARY |
Open circuit voltage 50V ON - OFF SWITCH :
Welding current 5A+180A | 5A+ 220A This switch has two positions: ON = | and OFF = O.
Duty cycle 35% 220 A (o]
Duty cycle 40% 180 A
But o 60% 50 A T80A THIS CLASS A EQUIPMENT IS NOT INTENDED FOR USE IN
uly cycle 0% RESIDENTIAL LOCATIONS WHERE THE ELECTRICAL POW-
Duty cycle 100% 130 A 150 A ER IS PROVIDED BY THE PUBLIC LOW-VOLTAGE SUPPLY
SYSTEM. THERE MAY BE POTENTIAL DIFFICULTIES IN EN-
Protection dlass P 23S SURING ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY IN THOSE
neuiation class H LOCATIONS, DUE TO CONDUCTED AS WELL AS RADIATED
! DISTURBANCES.
Weight 9,5Kg
Dimensions 205 x 345 x 460 mm 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 fol-
lowing procedures must always be observed:

1. The operations mentioned above can be operated by the
handle on the power source.

Always disconnect the power source and accessories from
main supply before lifting or handling operations.

2.
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3.
23

Do not drag, pull or lift equipment by the cables.

CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT
FOR STICK WELDING.
-« TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect all welding accessories securely to prevent power
loss. Carefully follow safety precautions described.

Fit the selected electrode to the electrode clamp.

4. Connect the ground cable quick connection to the negative (-

) receptacle and locate the clamp near the welding zone.

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

6. Use the above connection for straight polarity welding; for re-
verse polarity turn the connection.

7. On the unit preset for coated electrode welding
(Ref.1 - Picture 1 Page 4.).

8. Adjustwelding current with ampere selector (Ref. 30 - Picture
1 Page 4.).

9. Turn on the power source

24 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT

FOR GAS TUNGSTEN ARC WELDING TIG.

« TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect all welding accessories securely to prevent power
loss. Carefully follow safety precautions described.

1. Position the welder in TIG LIFT and TIG HF mode.

2. Fit the required electrode and nozzle to the electrode holder
(Check the protrusion and state of the electrode tip).

3. Connectthe ground cable quick connection to the positive (+)
receptacle and the clamp near the welding zone.

4. Connect the torch power cable connector to the negative re-
ceptacle. (-) .

5. Connect the gas hose to the regulator located on the gas cyl-
inder.

6. Regulate the welding mode and the desired parameters
(Section 5.0) .

7. Open the gas valve on the torch.

8. Connection of relay command.

9. When relay command is required connect the relay to the
socket on the front panel. In this position regulation can be
fractioned through the power gauge.

10. Turn ON the power source.

3.0 FUNCTIONS

3.1 FRONT PANEL

Picture 1.

1 ﬁz‘{;iﬁ I(E'\I/T&t:;de Welding 18 |Digital Instrument mode
TIG DC Welding Indicator '
2 with High Freq. Start 19 | Pre Gas Indicator
3 TIG DC Welding Indicator with 20 Initial Current Indicator (Four
Lift Start Times mode)
4-8
11 | Vertical Function Key 21 | Ascent Slope Indicator
14
5 Welding Indicator (Two 22 Nominal Current Welding In-
Times) dicator
6 Welding Indicator (Four 23 Reduced Current Indic. (Four
Times) Times mode)
7 | Spot Welding Indicator 24 | Spot Time Indicator
9 |TIG CD Pressed Indicator p5 |Vave-Shaped Balance Indi-
cator
10 | TIG CD Indicator 26 |Pressed Frequency Indicator
12 | Remote Control Indicator 27 |Descent Slope Indicator
13 | Remote Control Indicator 28 F!nal Current Indicator (Four
Times mode)
15 | Alarm Indicator 29 |Post Gas Indicator
16 | Current Supply Indicator 30 |Regulation Knob
31 Left scrolling kex/Memorized
. program recall
17 | Digital Instrument 32 Right scrolling key/Storage
program
4.0 WELDING SET UP
4.1 FUNCTION KEYS.

If you press for at least a second the function keys
On the panel as represented by the symbol.

A A A A

It is possible to select the desired welding functions. With each
function key pressed you are selecting a welding function.

IMPORTANT: VERTICAL FUNCTION KEYS DO NOT WORK
DURING THE WELDING STAGE.

1. Covered Electrode Welding MMA.
L[

By pressing the function key 4 and taking the luminous indicator
on symbol 1 - Picture 1 Page 4.) you can select the mode of elec-
trode welding.

2. TIG DC HF Welding.

/|
\ HF
By pressing the function key 4 - Picture 1 Page 4.) you can select
the mode of TIG welding with high-voltage start until the luminous
indicator reaches the position on symbol 2 - Picture 1 Page 4.) , If
you press the torch button you will get a high-voltage discharge
that allows the arc fusing.

3. TIG DC Welding with Lift Start

]~

$ PA

By pressing the function key 4 - Picture 1 Page 4.) you can select
the mode of TIG welding with lift start until the luminous indicator
reaches the position on symbol 3 - Picture 1 Page 4.) .

(1}

In this mode the arc fusing occurs with the following sequence:
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WELDING PROCESS PROFILE

1. If the electrode points to the welding piece it provokes the
short-circuit between the piece and the electrode.

2. Pressing the torch key the pre gas is set. The end of the
pre gas is indicated by a long BEEP. If that operation is car-
ried out starting from the post gas you get the long BEEP im-
mediately as soon as you press the torch key.

3. During the BEEP it is possible to lift the electrode from the
piece provoking the arc fuse.

4. Two Times Welding.
Active only in TIG mode.

o

By pressing the function key 8 - Picture 1 Page 4.) you can posi-
tion the luminous indicator on symbol 5 - Picture 1 Page 4.) . In
this mode you press the torch button to prime the welding current
and it should be pressed whilst welding.

5. Four Times Welding.
Active only in TIG mode.

)
-~

By pressing the function key 8 - Picture 1 Page 4.) you can posi-
tion the luminous indicator on symbol 6 - Picture 1 Page 4.) . In
this mode the torch button works in four times for an automatic
weld. The gas flux is activated by first pressing the torch button.
By releasing the button the welding arc is primed. The second
pressing on the torch button interrupts the welding. By releasing
the gas flux is deactivated.

6. Spot Welding.
Active only in TIG mode.

can position the luminous indicator on symbol 7 - Picture 1 Page
4.) . In this mode you obtain a spot welding timed with a set up tim-
er as described on reference 24 - Spot time.

7. TIG pressed.

nnn

Once the TIG mode is selected (Lift or HF), press the function key
11 - Picture 1 Page 4.) until the luminous indicator reaches the
position on symbol 9 - Picture 1 Page 4.3) . In this mode the cur-
rent pulsates between a maximum and a minimum value and can
be set up as described on reference 22: Nominal Current Welding
and e 23: Reduced Current respectively.

8. TIGDC.

DC

Once the TIG (Lift or HF) mode is selected press the function key
11 - Picture 1 Page 4.) until the luminous indicator reaches the
position on symbol 10 - Picture 1 Page 4.) .

9. Remote.

S

In order to connect the remote control press the function key 14 -
Picture 1 Page 4.) until the luminous indicator reaches the posi-
tion on symbol 12 - Picture 1 Page 4.) .

10. Local.

%,

In order to connect the remote control press the function key 14 -
Picture 1 Page 4.) until the luminous indicator reaches the posi-
tion on symbol 13 - Picture 1 Page 4.) .

11. Alarm Indicator.

IJ

When one of the alarms goes off the indicator 15 - Picture 1 Page
4.) and the display 17 - Picture 1 Page 4.) The alarm, the relative
indications and the instructions to follow to restore the genera-
torare shown immediately:

DISPLAY MEANING
o Insufficient voltage entry, line switch open or lack of line,
no V regulated.
LtF Interface connector disconnected, absence of the 24V
auxiliary voltage, other interface problems..
Power converter overheated.
ThA
Restoration occurs when the alarm stops.
Short-circuit caused by:
a) Generator's terminal output in short-circuit.
SCA b) Output stage failure.
a) Eliminate the short-circuit.
b) Call after-sales service.
PiF The inverter stage does not work properly.
ATTENTION: WHENEVER ALL THE PANEL LUMINOUS INDI-

CATORS REMAIN ON OR OFF SIMULTANEOUSLY FOR
MORE THAN 40 SECONDS IT WILL BE NECESSARY TO CON-
TACT THE MANUFACTURER.

12. Current supply

The indicator 16 - Picture 1 Page 4.) lights up every time the gen-
erator is supplying a current.

13. Led.
Symbols that display the following; Duty Cycle, Frequency, Time,

Amps) 18 - Picture 1 Page 4.)
%
Hz
Sec
A

5.0 WELDING PROCESS PROFILE

In this section of the panel you can set up all the parameters in or-
der to improve the process previously selected.

5.1 FUNCTION KEYS.

Press the function keys 31 0 32 - Picture 1 Page 4.) for at least a
second with the symbols

<

>

B =
In order to select the welding parameters that you wish to modify.
By pressing a function key you select the different welding modes.

Please note that during every single parameter the corresponding
luminous indicator lights up. The display 17 - Picture 1 Page 4.)
and the led 18 - Picture 1 Page 4.) indicate the parameter's value
and unity measure respectively.

5EN



WELDING PROCESS PROFILE EN

ATTENTION: THIS SECTION OF THE PANEL IS CHANGE-
ABLE DURING WELDING.

1. Pregas.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 19 - Picture 1 Page 4.); then by activating the knob 30, the
time length for the gas flux is set up in seconds. The value range
is between 0,2 and 5 seconds.

l
AN
d wn

2. Initial Current

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 20 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
value for the initial current on the mode TIG Four Times is set up.
The value range is between | Min and the nominal current welding.

-_-‘
Sy

4 b
1 ]
1 ]

«“»
FREQUENCY
I -
- «« »
SPOT TIME
3

Ascent Slope.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 21 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
time to reach the nominal current welding in TIG modality is set
up. The value range is between 0 and 10 seconds.

/9 -
FREQUENCY
I -
- « »
SPOT TIME

4. Nominal Current Welding.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 22 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
value for the nominal current welding for alvl the available modal-
ities is set up. The value range is between 5A and 220A in elec-
trode mode; 5A and 220A.

/ «»

FREQUENCY
I -
- <« »

SPOT TIME

5. Reduced Current/ Basic Current.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 23 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
value for the reduced current in the Four Times mode is set up. If

the TIG mode is pressed (either Two or Four Times) the pulsation
of the basic current is set up. The value range is between the nom-
inal current welding and the 10% of that same value.

/ FREQUENCY
J -
- « »

SPOT TIME

6. Spot Time.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 24 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
time length for the spot impulse is set up in seconds. TIG The val-
ue range is between 0,1 and 10 seconds.

FREQUENCY

7. Wave-shaped Balance.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 25 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
balance of the different wave shapes pressed on TIG is set up.

I / FREQUENCY
- <« »

SPOT TIME

J

The wave-shaped balance can be set up in a value ranging from
1 and 99 for frequencies between 0,3 Hz and 15 Hz. The range
decreases linearly for higher frequencies (up to 250 Hz) up to
range between 30 and 70 (See - Picture 2 Page 7.).

6 EN
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FOUR TIMES FUNCTIONALITY FOR TIG WELDING

WAVE-SHAPED BALANCE

Picture 2.
> 160
o 150
2 140
m 130
: 120
[¢]
m 110
o 100
m 20
WAVE-SHAPED BALANCE
8. DC Frequency Pressed.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 26 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
frequency for the DC TIG pressed is set up.

_,/{ ‘ .

<« >

SPOT TIME

The frequency can be regulated between the following ranges:

a) Between 0,3 Hz and 1Hz with a 0,1 Hz step.

b) Between 1 Hz and 250Hz with a 1 Hz step.
9. Descent Slope.
By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 27 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
time is set up in seconds either to reach the final current welding
in the Four Times mode, or to cancel the nominal current welding
in the Two Times mode.

The value range is between 0 and 10 seconds.

FREQUENCY

«d

10. Final Current.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 28 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the

<« P

SPOT TIME

value for the final current on the TIG Four Times mode is set up.
The value range is between | Min and the nominal current welding.

l
7

11. Post gas.

By pressing function keys 31 e 32 32 the luminous indicator is po-
sition at 29 - Picture 1 Page 4.) then by activating the knob 30, the
time length for the final gas flux is set up in seconds. The value
range is between 0,2 and 20 seconds.

l
7

6.0

4 >

FREQUENCY

44 P>

SPOT TIME

14 b
] 1
' 1
I 1

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

2

FOUR TIMES FUNCTIONALITY FOR TIG
WELDING

The generator allows a management of the Four Times Intelligent
mode. In fact, it is possible to modify the automatic sequence de-
pending on how the torch button is used (See picture)

The current's descent slope is also possible from the reduced cur-
rent.

Pressure without the torch button release.

4 Torch button release.
*4 Pressure and immediate release of the torch button.
** Release and immediate pressure of the torch button.

7EN



MEMORISE AND RECALL PROGRAM
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AUTOMATIC SEQUENCE

7.0 MEMORISE AND RECALL PROGRAM

The generator allows you to memorize and subsequently recall up
30 welding programs.

71 MEMORISE A PROGRAM

1. Set the process and the desired welding profile (as specified
in § 4.0 and 5.0);

Press for more than three seconds the key 32 (entry in the
memorise state is accompanied by long "beep" and the first
memory location PO1on the display );

If you want to memorize the program in another memory lo-
cation, turn the encoder to the right (increasing the number of
memory location) to the memory location where you want to
memorize the program;

Press for more than three seconds the key 32. At this point
the program is stored in desired memory location (the memo-
rise is accompanied by long "beep" and the text "MEM" on
the display).

The exit from this state is possible in three ways:

2.

- Memorize of program;
- Inactivity of key 32 and encoder (10 seconds);
- Short press of key 32.

NOTE: THE MEMORY LOCATIONS CAN BE OVERWRITTEN.
DURING THE MEMORISE STATE ALL KEYS (WITH THE EX-
CEPTION OF THE KEY 32 AND THE ENCODER) ARE DIS-
ABLED AND THEREFORE YOU CAN NOT CHANGE ANY
PARAMETER.

7.2 MEMORIZED PROGRAM RECALL

1. Press for more than three seconds the key 31 (entry in the re-
call program state is accompanied by long "beep" and the
first memory location PO1on the display );

2. Turnthe encoder to the right (increasing the number of mem-
ory location) to the program memory location that you want
to recall;

3. Press for more than three seconds the key 31. At this point

desired program is loaded (the recall is accompanied by long
"beep").
The exit from this state is possible in three ways:
- Recalling a program;
- Inactivity of key 31 and encoder (10 seconds);
- Short press of key 31.

NOTE: DURING THE RECALL STATE ALL KEYS (WITH THE
EXCEPTION OF THE KEY 31 AND THE ENCODER) ARE DIS-

ABLED AND THEREFORE YOU CAN NOT CHANGE ANY PA-
RAMETER.

8.0 WELDING PROGRAMS MANAGEMENT

The welding and the relative parameters set up can be done man-
ually through various commands.

When first switched on the generator is set up in a predefined
state and with welding parameters value that allows to work imme-
diately.

Moreover, the generator is provided with a memory that saves the
set up configuration for each welding mode (MMA, TIG HF, TIG
Lift) before it is turn off.

Therefore, the worker will be able to see the last set up when the
generator is switched on again.

9.0 THE USE OF THE REMOTE CONTROL

The power source allows the use of the remote
controls. After connecting the remote control to
the female connector on the front of the ma-
chine you can choose whether to work in local
or remote mode by means of vertical scroll key
(Ref. 14 - Picture 1 Page 4.) .

CAUTION: PRESSING VERTICAL SCROLL KEY (REF. 14 -
FIG. 1 PAGE 3) WHEN THE REMOTE CONTROL IS NOT CON-
NECTED HAS NO EFFECT.

In electrode welding mode, after activating the remote function
you can adjust welding current continuously from minimum to
maximum using the remote control. The display will show the cur-

rent set with the control.

In TIG welding mode you can select between two different remote
controls:

NOTE: IN ELECTRODE MODE YOU CAN SELECT
MANUAL REMOTE CONTROL ONLY

1. Manual Remote Control:

this mode is especially useful in combination with remote
controls or RC-type torches, i.e. equipped with a knob or
slider to regulate current remotely. The welding current
will be adjustable continuously from minimum to maxi-
mum. To use this peripheral device properly and comfort-
ably selection of "four stroke" mode is recommended.

8 EN
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ADAPTER FOR TIG TORCH

2. Pedal-Operated Remote Control:

- this mode is especially useful in combination with pedals
ANC equipped with a microswitch with a trigger function. This
-_—

selection involves inhibition of the up and down slopes.
Welding current can be adjusted with the pedal between
the minimum value and the panel setting.

The microswitch in the control pedal means you can start welding
by simply pressing the pedal, i.e. without using the TIG torch but-
ton. To use this peripheral device properly and comfortably selec-
tion of "four stroke" mode is recommended.

NOTE: IN THIS MODE, WHEN THE WELDING PROCESS IS
NOT ACTIVE, USING THE REMOTE CONTROL (PEDAL) WILL
PRODUCE NO CHANGE IN THE CURRENT INDICATED ON
THE DISPLAY.

10.0 ADAPTER FOR TIG TORCH

If you use a TIG torch with banana connector, you can assembly
on the generator the adapter (Ref. A - Picture 3 Page 9.) that you
find in the box.

Picture 3.

To assembly it you can follow the below procedure:

1. Remove by screwdriver the screws on the front side of ma-

chine (see - Picture 4 Page 9.)
Picture 4.

TYPES OF MALFUNCTIONING

WELDING FAULTS POSSIBLE CAUSES

A) The main switch is off.
The generator does not weld: the digital switch
is not lit. phases).

C) Other.

B) The power lead is interrupted (lack of one or two

2. Disconnect the connector A from connector B (Ref. A, B - Pic-
ture 5 Page 9.);

Picture 5.

3. Connect the connector C to connector B;

4. To be sure that the connectors are well connected;

5. Assembly the adaptor by screwdriver using the screws that

you removed before.

11.0 MAINTENANCE

IMPORTANT: DISCONNECT THE POWER PLUG AND WAIT
AT LEAST 5 MINUTES BEFORE CARRYING OUT ANY MAIN-
TENANCE. MAINTENANCE MUST BE CARRIED OUT MORE
FREQUENTLY IN HEAVY OPERATING CONDITIONS.

Carry out the following operations every three (3) months:
- Replace any illegible labels.
- Clean and tighten the welding terminals.
- Replace damaged gas tubing.
- Repair or replace damaged welding cables.
- Have specialized personnel replace the power cable if dam-
aged.
Carry out the following operations every six (6) months:
- Remove any dust inside the generator using a jet of dry air.

- Carry out this operation more frequently when working in
very dusty places.

TYPES OF MALFUNCTIONING/WELDING FAULTS -
CAUSES - REMEDIES

11.1

CONTROLS AND REMEDIES

A) Switch on mains.
B) Verify and repair.

C) Ask for the intervention of the Assistance Centre.

During welding suddenly the outgoing current is
interrupted, the the orange led goes on.

Overheating has occurred and the automatic pro-
tection has come on. (See work cycles).

Keep generator switched on and wait till temperature
has dropped again (10-15 minutes) to the point where
the orange switch goes off again.

Welding power reduced. A phase Is missing.

QOutgoing wires are not correctly attached.

Check that wires are intact, that the pliers are suffi-
cient and that they are applied to welding surface
clean from rust, paint or oils.

Welding arch too long.

Excessive jets. Welding current too high.

Wrong torch polarity, lower the current values.

Craters. Fast removal of the electrodes.
Inadequate cleaning and bad distribution of coat-
Inclusions. ing.

Faulty movement of the electrodes.

Inadequate penetration.

Forward speed too high. Welding current too low.

Welding arch too short.

Sticking. Current too low.

Increase current values.

Blowing and porosity. larity

Damp electrodes. Arch too long. Wrong torch po-

Jacks.

Currents too high. Dirty materials.

The electrode fuses in TIG.

Wrong torch polarity. Type of gas not suitable.

9EN
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

Ce générateur a courant continu moderne utilisé dans le soudage
des métaux est né grate a I'application électronique de I'onduleur.
Cette technologie spéciale a permis de construire des générate-
urs compacts, légers et tres performants. Les possibilités de rég-
lage, le rendement et la consommation d’énergie entété optimisés
pourque ce générateur soit adapté au soudage a électrodes en-
robées et GTAW (TIG).

1.3 ACCESSOIRES (OPTIONALS)

Consulter les agents de zone ou le revendeur.
1.4 FACTEUR DE MARCHE

Le facteur de marche est le pourcentage de temps sur 10 minutes
pendant lequel le poste peut fonctionner en charge sans sur-
chauffer, en considerant une température 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 min-
utes. Réduire l'intensité du courant de soudage, sa tension ou le

12 DONNEES TECHNIQUES cycle de travail avant d'opérer a nouveau (Voir page V-VI).
CITOTIG 1800 15  COURBES VOLT/AMPERE
PRIMAIRE Les courbes Volt/Ampere indiquent l'intensité et la tension maximales
MMA TiG du courant de soudage généré par le poste (Voir page V-VI).
Tension monophasé 230V
Fréquence 50/60 Hz 2.0 INSTALLATION
Consommation effective 15A 1A
Consommation maxi 21A 14A IMPORTANT: AVANT DE RACCORDER, DE PREPARER OU
SECONDAIRE D'UTILISER LE GENERATEUR, LIRE ATTENTIVEMENT LE
Tension & vide 50 V CHAPITRE SECURITE.
Courant de soudage SA=160A 21 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU
Facteur de marche 35% 160 A L d h d p
S ‘extinction du générateur en phase de soudage peut provo-
Facteur de marche 40% 1604 quer de graves dommages a I'appareil.
Facteur de marche 60% 140 A , ) . . . N
S’assurer que la prise d’alimentation est équipée du fusible indi-
Facteur de marche 100% 120A 130 A qué sur le tableau des données techniques placé sur le générate-
ur. Tous les modeéles de générateur prévoient une compensa-tion
Indice de protection IP 23S Qes variationg qe réseau. Pour chaque variation de +o 15%, on ob-
Classe disolement " tient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.
Poids 9,5Kg
Dimensions 205 x 345 x 460 mm 230 V )
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10 50-60 Hz A-FIN DEVITER TOUT DOMMAGE A
L’APPAREIL, CONTROLE QUE LA TEN-
SION DU RESEAU CORRESPONDE A
CITOTIG 2200 (@)  CELLE DU GENERATEUR AVANT DE
PRIMAIRE BRANCHER LA PRISE D’ALIMENTA-
MMA TIG TION.
Tension monophasé 230V
Fréquence 50/60 Hz
Consommation effective 16 A 12A I
Consommation maxi 245 A 21,5A INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: terrupteur possede
SECONDAIRE deux positions
Tension & vide 50 V 0o | = ALLUME - O = ETEINT.
Courant de soudage 5A+180A 5A+ 220A
Facteur de marche 35% 220 A
Facteur de marche 20% 180 A UN EQUIPEMENT DE CLASSE A N'EST PAS CONCU POUR
° UNE UTILISATION EN MILIEU RESIDENTIEL OU L’ALI-
Facteur de marche 60% 150 A 180 A MENTATION ELECTRIQUE EST FOURNIE PAR LE SYSTEME
Facteur de marche 100% 130 A 150 A D’ALIMENTATION A BASSE TENSION PUBLIC. DE TELS M-
LIEUX PEUVENT ENTRAINER DES PROBLEMES DE COM-
_ _ PATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE EN RAISON DES
Indice de protection IP 235 PERTURBATIONS CONDUITES AINSI QUE DES PERTURBA-
Classe d'isolement H TIONS RAYONNEES.
Poids _ 95Ky 22  DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR
Dimensions 205 x 345 x 460 mm
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10 PROTECTION DE L'OPERATEUR: CASQUE - GANTS -

La machine peut étre reliée a un générateur de puissance adég-
uate aux données de plaque et qui présente les caractéristiques
suivantes :

- Tension de sortie comprise entre 185 et 275 Vca.
- Fréquence comprise entre 50 et 60 Hz.

IMPORTANT : VERIFIER QUE LA SOURCE D'ALIMENTATION
SATISFAIT LES EXIGENCES CI-DESSUS. LE DEPASSEMENT
DE LA TENSION INDIQUEE PEUT ENDOMMAGER LA SOU-
DEUSE ET ANNULER LA GARANTIE.

CHAUSSURES DE SECURITE.

SON POIDS NE DEPA$SANT PAS LES 25 KG, LA SOUDEUSE
PEUT ETRE SOULEVEE PAR L'OPERATEUR. LIRE ATTENTI-
VEMENT LES PRESCRIPTIONS SUIVANTES.

L’appareil a été congu pour étre soulevé et transporté. Ce trans-
port est simple mais doit étre fait dans le respect de certaines rég-
les:

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

Avant tout déplacement ou levage, débrancher I'appareil et
tous ses accessoires du réseau.

2.
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FUNCTION FR
3. L'appareil ne doit pas étre remorqué, trainé ou soulevé a 3.0 FUNCTION
I'aide des cables électriques.
2.3 BRANCHEMENT, PREPABATION DE L'APPAREIL 3.1 PANNEAU AVANT
POUR LE SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE. A .
igure 1.

- 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 rég-
les de sécurité.

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 donnera un soudage a polarité directe. Pour un
soudage a polarité inverse, intervertir les connexions des
deux cables.

5. Positionner le sélecteur de modalité (Réf.1 - Figure 1 Pag. 3.)
sur le type de soudage a électrodes enrobées

6. Reégler la courant de soudage nécessaire a I'aide du bouton
(Réf.3 - Figure 1 Pag. 3.) .

7. Allumer le génerateur en tournant le bouton démarrage - arrét.

24 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 régles de sécurité.

1. Positionner la fonctionnalité de la soudeuse en modalité TIG
LIFT et TIG HF.

2. Monter I'électrode et le diffuseur de gaz choisis sur la torche
(Controbler la saillie et I'état de la pointe de I'électrode).

3. Raccorder le cable de masse a la borne positive (+) et placer
la pince de masse a proximité de la zone a souder.

4. Raccorder le connecteur du cable de puissance de la torche
a la borne rapide négative (-) .

5. Raccorder le tuyau du gaz au régulateur de la bouteille de
gaz.

6. Régler la fonctionnalité de la soudeuse et les paramétres
désirés (Section 5.0). Ouvrir le robinet du gaz.

7. Raccordement de la commande a distance.

8. Lorsque I'on veut raccorder la commande a distance, raccor-
der le connecteur de la commande sur la prise du panneau
frontal, in questa condizione si on peut réduire le réglage de
la puissance.

9. Allumé le generateur.

Indicateur soudure élect- Lo -

1 rodes revétus (MMA) 18 | Fonction instrument digital
Indicateur soudure Tig DC . .

2 avec départ & HF 19 | Indicateur Pré-gas

3 Indicateur soudure TIG DC 20 Indicateur courant initial
avec départ lift (en modalité 4T)

48 | Touche de déplacement

11 ouF: © de deplaceme 21 | Indicateur rampe de montée
verticale

14

5 Indicateur soudure TIG 2 29 Indicateur courant nominal
temps de soudure
Indicateur soudure TIG 4 Indicateur courant réduit

6 23 s
temps (en modalité 4T)

7 Indicateur soudure DC Spot| 24 | Indicateur temps de pointage

9 Indicateur Tig DC arc pulsé | 25 Ind|catel{r équilibrage

formes d’'onde
10 | Indicateur TIG DC 26 Indlcateurlde fréquence
des pulsations

12 [nd!cateur commande 27 | Indicateur rampe de descente
a distance
Indicateur commande lo- Indicateur courant final

13 28 "
cale (en modalité 4T)
Indicateur commande lo- .

15 29 | Indicateur post-gaz
cale

16 Indicateur de débit de cou- 30 | Bouton de réglage
rant

17 | Instrument digital 31- | Touche déplacement horizon-

32 |tale
4.0 CHOIX DE LA MODALITE DE SOUDURE
41 TOUCHES DE DEPLACEMENT.

En appuyant pour au moins une seconde sur les touches de dép-
lacement présentes sur le panneau et représentées par le sym-
bole:

On peut sélectionner les fonctions de soudure désirées. A chaque
pression des touches on sélectionne une fonction de soudure.

A A A A
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CHOIX DE LA MODALITE DE SOUDURE

IMPORTANT: LES TOUCHES DE DEPLACEMENT VERTICA-
LES NE FONCTIONNENT PAS PENDANT LA PHASE DE SOU-
DURE .

1. Soudage a I'électrode enrobée mma
L

En appuyant sur la touche de déplacement 4 et positionnant I'in-
dicateur lumineux sur le symbole 1 - Figure 1 Pag. 3.), on peut sél-
ectionner la modalité de soudure a électrode.

2. Soudage TIG DC HF.
/|

'—

\HF

En appuyant sur la touche 4 - Figure 1 Pag. 3.) jusqu’a positionner
I'indicateur lumineux sur le symbole 2 - Figure 1 Pag. 3.), on peut
sélectionner la modalité desoudure TIG avec départ a haute ten-
sion. En appuyant sur le bouton torche on produit une décharge a
haute tension qui permet 'amorce de l'arc.

3. Soudage tig dc avec depart lift

-

PA

En appuyant sur la touche 4 - Figure 1 Pag. 3.) jusqu’a positionner
I'indicateur lumineux sur le symbole 3 - Figure 1 Pag. 3.), on peut
sélectionner la modalité de soudure TIG avec départ Lift.

Dans cette modalité I'amorce de I'arc se produit de la fagon suivante:

(1}

1. On pointe I'éléctrode sur la piece a souder établissant ainsi
un court-circuit entre la piece et I'éléctrode.

2. On appuie sur le bouton torche: de cette fagon on obtient
le démarrage du pré-gaz. La fin du pré-gaz, est signalée par
un BIP prolongé. Si I'on exécute la méme operation en par-
tant du Post-gaz, des que I'on appuie sur le bouton torche on
a toute de suite le BIP prolongé.

3. Pendant le BIP on peut soulever ['éléctrode de la piece
établissant ainsi I'amorgage de l'arc.

4. Soudure a 2 temps
Actif seulement en modalité TIG

=

En appuyant sur la touche 8 - Figure 1 Pag. 3.) on positionne 'indica-
teur lumineux sur le symbole 5 - Figure 1 Pag. 3.). Dans cette moda-
lité on appuie sur le bouton torche pour amorcer le courant de
soudure et on maintient appuyé jusqu’a ce qu'il se soit réchauffé.

5. Soudure a 4 temps
Actif seulement en modalité TIG

-~

En appuyant sur la touche 8 - Figure 1 Pag. 3.) on positionne I'in-
dicateur lumineux sur le symbole 6 - Figure 1 Pag. 3.). Dans cette
modalité le bouton torche fonctionne a quatre temps pour pouvoir
souder automatiquement. Avec la premiére pression du bouton
torche on active le flux du gaz et au relachement successif on.ac-
tive I'arc de soudure. La seconde pression du bouton torche inter-
rompt la soudure et au relachement on désactive le flux de gaz
(Voir aussi section - Figure 1 Pag. 3.).

6. Soudure a points.
Actif seulement en modalité TIG

En appuyant la touche 8 - Figure 1 Pag. 3.) on positionne l'indicateur
lumineux sur le symbole 7 - Figure 1 Pag. 3.). Dans cette modalité on
a une soudure a points temporisée avec un temps au choix comme décrit
a la référence 24 - Temps de soudure a résistance (Spot time).

7. TIG pulsato.

mnn

Pour obtenir le fonctionnement pulsé, une fois que la modalité de TIG
(Lift ou bien HF), on appuie sur la touche 11 - Figure 1 Pag. 3.) jus-
qu’a positionner l'indicateur lumineux sur le symbole 9 - Figure 1
Pag. 3.). Dans cette modalité le courant pulse entre une valeur maxi-
male et minimale au choix comme décrit respectivement dans les réf-
érences 22: courant nominal de soudure e 23: courant réduit.

8. TIGDC.

DC

DC Pour obtenir le fonctionnement TIG DC (TIG a courant conti-
nue), une fois sélectionnée la modalité de TIG (Lift ou HF), on ap-
puie sur la touche ( Lift ou HF ), on appuie sur la touche 11 - Figure
1 Pag. 3.) jusqu’a positionner I'indicateur lumineux sur le symbole
10 - Figure 1 Pag. 3.)

9. Remote.

=

En appuyant sur la touche 14 - Figure 1 Pag. 3.) jusqu’a position-
ner I'indicateur lumineux sur le symbole 12 - Figure 1 Pag. 3.) jus-
qu’a positionner l'indicateur lumineux sur le symbole.

10. Local.

%,

En appuyant sur la touche 14 - Figure 1 Pag. 3.) jusqu’a position-
ner l'indicateur lumineux sur le symbole 13 - Figure 1 Pag. 3.) jus-
qu’a positionner I'indicateur lumineux sur le symbole.

11. Indicateur intervention alarmes.

IJ

Quand se vérifie une des alarmes prévues, I'indicateur 15 - Figure
1 Pag. 3.) s'allume et en méme temps le display 17 - Figure 1 Pag.
3.) Alire ci-dessous les alarmes possibles, les indications relati-
ves et les opérations a faire pour rééquiper le générateur:

DISPLAY SIGNIFICATION

Tension d’entrée insuffisante, interrupteur de ligne ou-
vert ou absence de ligne, VCC non réglée.

Connecteur interface détaché, tension auxiliaire 24Vcc

LtF absente, autres problemes a l'interface.

Surtempérature du convertisseur de puissance .
ThA

La remise en marche advient quande I'alarme cesse.

Court circuit en sortie créé par :
a) Bornes de sortie du générateur en court circuit.

SCA b) Ou panne du stade de sortie

a) Eliminer le court circuit
b) Appeler 'assistance technique

PiF Mauvais fonctionnement du stade inventer.

ATTENTION: SI LES INDICATEURS LUMINEUX DU PANNEAU
RESTENT TOUS ALLUMES EN MEME TEMPS OU ETEINTS
POUR UN INTERVALLE DE TEMPS SUPERIEUR A 40 SECON-
DES, IL EST NECESSAIRE DE CONTACTER LE FABRIQUANT.

12. Distribution de courant.

A

Cetindicateur 16 - Figure 1 Pag. 3.) s’allume toutes les fois que le
générateur est en train de distribuer du courant.

13. Led.
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PROFIL DU PROCESSUS DE SOUDURE

FR

Symboles qui indiquent le type de grandeur visible sur le display
(Duty cycle, fréquence, temps, ampére) 18 - Figure 1 Pag. 3.).
%
Hz
Sec
A

5.0 PROFIL DU PROCESSUS DE SOUDURE

Dans cette section du panneau on peut choisir tous les paramét-
res pour optimiser le processus précédemment sélectionné.

5.1 TOUCHES DE DEPLACEMENT.

En appuyant pour au moins une seconde sur une des touches 31

>

ou 32 représentés par les symboles:

<

pu =

on peut sélectionner les parametres de soudure que I'on entend
modifier. A la pression d’'une touche, on sélectionne les diverses
fonctions de soudure que I'on veut modifier.

A remarquer que pendant le choix de chaque paramétre, l'indicateur
lumineux correspondant | s’illumine et les display 17- - Figure 1 Pag.
3.) etlesled 18 - Figure 1 Pag. 3.) indiquent respectivement la valeur
et 'unité de mesure du parametre modifié.

ATTENTION: CETTE SECTION DU PANNEAU EST MODIFIA-
BLE PENDANT LA SOUDURE.

1. Pregas.

Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux
dans la position 19 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le
bouton 30,0n établit la durée en secondes du flux initial du gaz.
Range de valeurs compris entre 0,2 sec. et 5 sec.

1
] /{

2. Courant initial

Par l'intermédiaire des boutons 31 et 32 positionner l'indicateur lu-
mineux su la position 20 - Figure 1 Pag. 3.) et aprés en tournant
le bouton 30, on affiche la valeur du courant initial dans la moda-
lité TIG 4 temps. Plage des valeurs comprise entre Imin. et Inomi-
nal de soudure.

l
&

<« P
<« P>
3. Rampe de montée.

FREQUENCY
Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux sur
le symbole 21 - Figure 1 Pag. 3.); quindi, agendo sulla manopola

4« >

FREQUENCY

4« >

SPOT TIME

30, , en agissant sur le bouton 30 on établit le temps désiré pour
rejoindre le courant nominal de soudure dans la modalité TIG.
Range de valeurs compris entre 0 sec. et 1 0 sec.

l

4. Courant réduit / Courant de base.

Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux sur
le symbole 22 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bouton
30, on établit la valeur du courant nominal de soudure pour toutes
les modalités disponibles. Range de valeurs compris entre 5A et
220A.

<« >

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

4« >

FREQUENCY

N

5. Courant réduit / Courant de base.

Avec les touches 31 et 32 32 on positionne l'indicateur lumineux
sur le symbole 23 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bou-
ton 30, on établit la valeur du courant réduit dans la modalité TIG
DC 4 Temps; au contraire dans la modalité TIG pulsé ( a 2 temps
et a 4 temps) on établit le courant de base de la pulsation. Range
de valeurs compris entre courant nominal de soudure et le 10%
de cette valeure.

|

6. Temps de soudure a résistance (Spot time).

Avec les touches 31 et 32 32 on positionne l'indicateur lumineux
sur le symbole 24 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bour-
ton 30, on établit la durée en secondes de I'impulsion de soudure
a résistance. Range de valeurs compris entre 0,1 sec. et 10 sec.

<« >

SPOT TIME

FREQUENCY
»

<« >

SPOT TIME

<« P>

FREQUENCY

7. Equilibrage forme d’onde.

Avec les touches 31 et 32 32 on positionne l'indicateur lumineux
sur le symbole 25 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bou-
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FONCTIONNALITE 4 TEMPS POUR SOUDURE TIG.

ton 30, on établit I'équilibrage des diverses formes d’onde en TIG
a pulsations .

4« >

FREQUENCY

N

L’équilibrage de la forme d’onde est établi dans un range de va-
leurs compris entre 1 et 99 pour fréquences comprises entre 0,3
Hz et 15 Hz, pour des fréquences supérieures (jusqu’a 250 Hz) le
range diminue d’une fagon linéaire jusqu’a étre compris entre les
valeurs 30 et 70 (Voir figure 2).

EQUILIBRAGE DE LA FORME D’ONDE.
Figure 2.

<« >

SPOT TIME

J

FREQUENCE

|
0N D 3 0D WD WD W

EQUILIBRAGE DE LA FORME D’ONDE.

8. Fréquence DC a impulsions.

Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux sur
le symbole 26 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bouton
30, on établit la fréquence pour le TIG DC pulsé .La fréquence
peut étre réglée dans les ranges suivants:

LI\
-’//{ ::m.:: i

La fréquence peut étre réglée dans les ranges suivants:

4 b
'
]

a) Entre 0,3 Hz et 1 Hz avec step de 0.1Hz.

b) Entre 1Hz et 250 Hz avec step de 1 Hz.
9. Rampe de descente.
Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux sur
le symbole 27 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bouton
30, on établit le temps en secondes pour rejoindre le courant final
de soudure, dans la soudure a 4 Temps, ou I'annulation du cou-

rant nominal dans la soudure a 2 Temps. Range de valeurs com-
pris entre 0 sec. et 10 sec.

1
7/ 7 e b

10. Courant final.

Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux sur
le symbole 28 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bouton
30, on établit la valeur du courant final dans la modalité TIG DC 4
Temps. Range de valeurs compris entre Imin et | nominal de sou-
dure.

/ FREQUENCY
I »
- <« »
SPOT TIME

11. Post gas.

Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur luminaux sur
le symbole 29 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bouton
30,0n établit la durée en secondes du flux final du gaz. Range de
valeurs compris entre 0,2 sec et 20 sec.

14 b
] 1
] 1

-"" PUENS
I FREQUENCY
- “» ‘EES
SPOT TIME

6.0 FONCTIONNALITE 4 TEMPS POUR SOUDURE
TIG.

Ce générateur permet une gestion de la modalité 4 temps intelli-
gent. En effet , comme vu dans la figure 3, en fonction de com-
ment on intervient sur le bouton torche, on peut modifier la
séquence automatique.

On précise que la rampe de descente du courant est possible
méme a partir du courant réduit.

Pression sans relachement du bouton torche.

4 Relance du bouton torche.

*4 Pression et relachement immédiat du bouton torche.
** Relachement et pression immédiate du bouton tor-
che.
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SEQUENCE AUTOMATIQUE

MEMORISATION ET RAPPEL DE PROGRAM-
MES

7.0

Le générateur vous permet de mémoriser puis de rappeler jusqu’a
30 programmes de soudure.

71 MEMORISATION D’'UN PROGRAMME

1. Définissez le processus et le profil de soudure de votre choix
(tel que spécifié aux paragraphes 5.0 et 6.0) ;

Appuyez pendant plus de trois secondes sur la touche 32 (le
passage en mode mémorisation est accompagné d’un long
« bip » et le premier emplacement de mémorisation P01 ap-
parait a I'écran) ;

Si vous souhaitez mémoriser le programme dans un autre
emplacement, tournez I'encodeur vers la droite (le numéro
de 'emplacement de mémorisation augmente) jusqu’a I'em-
placement ou vous souhaitez mémoriser le programme ;
Appuyez pendant plus de trois secondes sur la touche 32. Le
programme est alors enregistré dans I'emplacement choisi
(la mémorisation est accompagnée d’un long « bip » et le tex-
te « MEM » apparait a I'écran).

Pour quitter ce mode, vous pouvez procéder de trois maniéres dif-
férentes :

2.

- Mémorisez le programme ;

- N’appuyez pas sur la touche 32 et ne touchez pas a 'enco-
deur (pendant 10 secondes) ;

- Appuyez briévement sur la touche 32.

REMARQUE : LES PROGRAMMES ENREGISTRES DANS LES
EMPLACEMENTS DE MEMORISATION PEUVENT REMPLA-
CES PAR D’AUTRES. LORSQUE LE MODE MEMORISATION
EST ACTIF, TOUTES LES TOUCHES (A L’EXCEPTION DE LA

TOUCHE 32 ET DE L’ENCODEUR) SONT DESACTIVI'E‘ES ET
VOUS NE POUVEZ DONC CHANGER AUCUN PARAMETRE.

7.2 RAPPEL D’'UN PROGRAMME MEMORISE

1. Appuyez pendant plus de trois secondes sur la touche 31 (le
passage en mode rappel de programme est accompagné
d’'un long « bip » et le premier emplacement de mémorisation
P01 apparait a I'écran) ;

2. Tournez I'encodeur vers la droite (cela augmente le numéro
de I'emplacement de mémorisation) jusqu’a I'emplacement
correspondant au programme que vous souhaitez rappeler;

3. Appuyez pendant plus de trois secondes sur la touche 31. Le

programme souhaité est alors chargé (le rappel est accom-
pagné d’un long « bip »).
Pour quitter ce mode, vous pouvez procéder de trois manieres dif-
férentes :

- Rappelez le programme ;

- N’appuyez pas sur la touche 31 et ne touchez pas a I'enco-
deur (pendant 10 secondes) ;

- Appuyez brievement sur la touche 31.

REMARQUE: LORSQUE LE MODE RAPPEL EST ACTIF, TOU-
TES LES TOUCHES (A L’EXCEPTION DE LA TOUCHE 31 ET
DE L’ENCODEUR) SONT DESACTIVEES ET VOUS NE POU-
VEZ DONC CHANGER AUCUN PARAMETRE.

8.0 GESTION DES PROGRAMMES DE SOUDURE

Le choix de la modalité de soudure et des parametres relatifs
peut étre faite en agissant manuellement sur les diverses com-
mandes;

Au premier allumage, le générateur se trouve placé dans un état
prédéfini et avec une valeur des parametres de soudure qui per-
mettent a I'opérateur de pouvoir travailler immédiatement.

Le générateur est en outre doté de mémoire qui sauve la configu-
ration établie, avant I'extinction, pour chaque modalité de soudure
(MMA, TIG DC HF, TIG DC Lift). Donc, a l'allumage successif le
dernier choix de travail se représentera a I'opérateur.

7FR
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UTILISATION DE LA COMMANDE A DISTANCE

9.0 UTILISATION DE LA COMMANDE A DISTANCE

Le générateur permet I'utilisation des comman-
des a distance. Une fois la commande a distan-
ce branchée au connecteur femelle présent sur
la partie avant de la machine, il est possible de
sélectionner la modalité locale ou a distance en
agissant sur la touche de défilement vertical
(Réf 14 - Figure 1 Pag. 3.).

ATTENTION : LA PRESSION EXERCEE SUR LA TOUCHE DE
DEFILEMENT VERTICAL (REF 14 - Figure 1 Pag. 3.), SI LA COM-
MANDE A DISTANCE N'EST PAS RELIEE, N'A AUCUN EFFET.

En modalité de soudage a électrode, une fois la fonction a distan-
ce activée, il sera possible de régler en continu le courant de sou-
dage a l'aide de la commande a distance, du minimum au
maximum. L'afficheur indiquera le courant programmé via la com-
mande a distance.

REMARQUE: EN MODE ELECTRO‘DE, SEULE LA

SELECTION DE LA COMMANDE A DISTANCE A

CONTROLE MANUEL EST POSSIBLE.

En mode de soudure TIG, il existe la possibilité de choisir
entre deux dispositifs de commande a distance différents:

1.  Commande a distance a contréle manuel:

ce mode est particulierement adapté en association a
I'utilisation de commandes a distance ou de torches de
type RC, a savoir dotées d'un bouton ou d'un curseur
pour le réglage a distance du courant. Le courant de sou-
dage sera réglé en continu, du minimum au maximum.
X

Pour une utilisation correcte et facile de ce périphérique,
il est conseillé de sélectionner la modalité “quatre temps”.

Commande a distance a pédale: cette modalité est par-
ticulierement adaptée en association a l'utilisation de
pédales pourvues d'un microswitch avec fonction trigger.

Cette sélection comporte la désactivation des rampes de montée
et de descente. Le courant sera réglable via la pédale, entre va-
leur minimum et valeur programmée sur le panneau.

Le microswitch se trouvant a l'intérieur de la pédale de commande
permet de commencer le soudage par simple pression de celle-ci
et sans utiliser le bouton de la torche TIG. Pour une utilisation cor-
recte et facile de ce périphérique, il est conseillé de sélectionner
la modalité “deux temps”.

REMARQUE: AVEC CETTE MODALITE, LORSQUE LE PRO-
CESSUS DE SOUDAGE N'EST PAS ACTIVE, L'ACTION
EVENTUELLE SUR LA PEDALE DE COMMANDE A DISTAN-
CE NE COMPORTE AUCUNE VARIATION DU COURANT INDI-
QUE A L'AFFICHEUR.

10.0 ADAPTATEUR POUR TORCHE TIG

Si vous utilisez une torche TIG avec connecteur banane, vous
pouvez assembler sur le générateur I'adaptateur que vous trouve-
rez dans la boite - Figure 3 Pag. 8.

TYPE DE PANNE

DEFAUT DE SOUDAGE CAUSES POSSIBLES

Figure 3.

Pour ce faire, vous pouvez suivre la procédure ci-dessous :

1. Retirez les vis se trouvant a 'avant de la machine a 'aide d’un
tournevis - Figure 4 Pag. 8.

Figure 4.

2. Débranchez le connecteur A du connecteur B - Figure 5 Pag. 8.;
Figure 5.

-

3. Branchez le connecteur C au connecteur B ;

]

4. Assurez-vous que les connecteurs sont bien connectés ;

5. Assemblez I'adaptateur avec un tournevis en utilisant les vis
que vous avez retirées précédemment

11.0 MAINTENANCE ORDINAIRE

ATTENTION: DEBRANCHER LA FICHE D'ALIMENTATION ET
ATTENDRE 5 MINUTES AVANT TOUTE INTERVENTION D'EN-
TRETIEN. LA FREQUENCE D'ENTRETIEN DOIT ETRE AUG-
MENTEE EN CONDITIONS DIFFICILES.

Tous les trois (3) mois effectuer les opérations suivantes:
- Remplacer les étiquettes illisibles.
- Nettoyer et serrer les terminaux de soudage.
- Remplacer les tuyaux de gaz endommagés.
- Réparer ou remplacer les cébles de soudage endomma-
gés.
- Faire remplacer par un personnel spécialisé le cable d'ali-
mentation en cas de dommages.

Tous les six (6) mois effectuer les opérations suivantes:
- Nettoyer de la poussiére l'intérieur du générateur a l'aide
d'un jet d'air sec.
- Augmenter la fréquence de cette opération lors d'un travail
en environnement trés poussiéreux.

CONTROLES ET RIMEDES

Le générateur ne soude pas : l'instrument nu-
mérique n'est pas allumé
C) Autres.

A) Linterrupteur général est éteint.
B) Céble d'alimentation coupé (une ou plu-
sieurs phases manquantes).

A) Allumer l'interrupteur général.
B) Controler et intervenir.

C) Faire contrdler par le Centre d'Assistance.

Au cours du soudage, le courant est soudaine-

ment coupé a la sortie. La LED jaune s'allume. vail

Une surchauffe a eu lieu et la protection tech-
nique est intervenue (Voir les cycles de tra-

Laisser le générateur allumé et attendre qu'il se re-
froidisse (10-15 minutes) jusqu'a ce que la protection
se rétablisse et que la LED jaune s'éteigne.

8 FR
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TYPE DE PANNE
DEFAUT DE SOUDAGE

CAUSES POSSIBLES

CONTROLES ET RIMEDES

Puissance de soudage réduite.

Cables de raccordement mal branchés.

Une phase est absente.

S'assurer que les cables sont en bon état, que la
pince de masse est suffisante et qu'elle est appli-
quée sur la piece a souder propre et sans traces de
rouille, de peinture ou de graisse.

Eclats excessifs.

Arc de soudage trop long.
Courant de soudage trop fort.

Polarité incorrecte de la torche.

Crateres.

Eloignement rapide de I'électrode au détachement.

Inclusions.

Mauvais nettoyage ou distribution erronée des passages. Mouvement défectueux de I'électrode.

Pénétration insuffisante.

Vitesse d'avance trop forte. Courant de soudage trop faible.

Collages.

Arc de soudage trop court.
Courant trop faible.

Augmenter la valeur de courant programmée

Soufflures et porosité.

Electrodes humides. Arc trop long. Polarité incorrecte de la torche.

Criques.

Courants trop forts. Matériaux sales.

L'¢électrode fond dans TIG.

Polarité incorrecte de la torche. Type de gaz inapproprié.

9 FR
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1.0 DATOS TECNICOS

1.1 DESCRIPCION

La instalaciéon es un moderno generador de corriente continua
para soldar metales, creado gracias a la aplicacién del inverter.
Esta particular tecnologia ha permitido la fabricacién de genera-
dores compactos y ligeros, con prestaciones de gran nivel. La po-
sibilidad de efectuar regulaciones, su rendimiento y consumo de
energia lo convierten en un excelente medio de trabajo,to para
soldaduras con electrodo revestido y GTAW (TIG).

1.2 ESPECIFICACIONES

TABLA TECNICA

CITOTIG 1800

PRIMARIO
MMA TIG
Alimentacién monofasica 230V
Frequencia 50/60 Hz
Consumicién eficaz 15A 11A
Consumiciéon maxima 21A 14 A
SECONDARIA

Tensioén en vacio 50V
Corriente de soldadura 5A+160A
Ciclo de trabajo a 35% 160 A
Ciclo de trabajo a 40% 160 A
Ciclo de trabajo a 60% 140 A
Ciclo de trabajo a 100% 120 A 130 A
Grado de proteccion IP 23S
Clase de aislamiento H
Peso 9,5Kg
Dimensiones 205 x 345 x 460 mm
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

CITOTIG 2200

PRIMARIO
MMA TIG
Alimentacién monofasica 230V
Frequencia 50/60 Hz
Consumicién eficaz 16 A 12A
Consumicién maxima 245A 21,5A
SECONDARIA

Tensién en vacio 50V
Corriente de soldadura 5A+180A 5A+ 220A
Ciclo de trabajo a 35% 220 A
Ciclo de trabajo a 40% 180 A
Ciclo de trabajo a 60% 150 A 180 A
Ciclo de trabajo a 100% 130 A 150 A
Grado de proteccion IP 23S
Clase de aislamiento H
Peso 9,5Kg
Dimensiones 205 x 345 x 460 mm
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

La maquina se puede conectar a un motogenerador de potencia
compatible con los datos técnicos, que posea las siguientes car-
acteristicas:

- Tensién de salida de 185 a 275 V ca.
- Frecuencia de 50 a 60 Hz.

IMPORTANTE: COMPROBAR QUE LA FUENTE DE ALIMEN-
TACION CUMPLA DICHOS REQUISITOS. TENSIONES MAYO-
RES QUE LA INDICADA PUEDEN DANAR LA SOLDADORA E
INVALIDAR LA GARANTIA.

1.3 ACCESORIOS (OPTIONALS)

Ponerse en contacto con los agentes de zona o con el dis-
tribuidor.

1.4 CICLO DE TRABAJO

El ciclo de trabajo es el porcentaje de un intervalo de 10 minutos
en el que la soldadora puede soldar a la corriente nominal con
una temperatura ambiente de 40 °C sin que se dispare la protec-
cion termostatica. Si la proteccion 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-VI).

1.5 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

Las curvas voltios-amperios indican la méaxima corriente y la
maxima tensién de salida que ofrece la soldadora (A ver pag. V-
VI).

2.0 INSTALACION

IMPORTANTE: ANTES DE CONECTAR, PREPARAR O UTILI-
ZAR EL EQUIPO, LEA CUIDADOSAMENTE NORMAS DE SE-
GURIDAD.

2.1 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

DESCONECTAR LA SOLDADORA DURANTE LA SOLDADU-
RA PUEDE CAUSAR SERIOS DANOS AL EQUIPO.
Compruebe si la toma de corriente dispone del fusible que se in-
dica en la tabla técnica del generador. Todos los modelos de gen-
erador necesitan que se compensen las oscilaciones de voltaje.
A una oscilacion de + 15% corresponde una variacion de la corri-
ente de soldadura de * 0,2%.

230V

50-60 Hz ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA DEL

GENERADOR EN LA TOMA DE CORRI-
@

ENTE HAY QUE COMPROBAR SI LA
RED TIENE EL VOLTAJE QUE NECESI-
TA EL GENERADOR.

INTERRUPTOR DE ALIMENTACION Este interruptor
tiene dos posiciones:
| = ENCENDIDO / O = APAGADO.

o

LOS EQUIPOS DE CLASE A NO SE HAN DISENADO PARA
SER UTILIZADOS EN ZONAS RESIDENCIALES DONDE LA
ENERGIA ELECTRICA SE SUMINISTRA A PARTIR DE REDES
DE SUMINISTRO PUBLICO DE BAJA TENSION. ESTAS ZO-
NAS PUEDEN PLANTEAR PROBLEMAS A LA HORA DE GA-
RANTIZAR LA COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA
DEBIDO A LAS PERTURBACIONES RADIADAS Y CONDUCI-
DAS.

2.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR

PROTECCION DEL SOLDADOR: CASCO - GUANTES - CAL-
ZADO DE PROTECCION.

LA SOLDADORA TIENE UN PESO MAXIMO DE 25 KG Y PUE-
DE SER LEVANTADA POR EL SOLDADOR. LEER ATENTA-
MENTE LAS PAGINAS QUE SIGUEN.

Este equipo esta disefiado para poder ser elevado y transportado.
La operacién 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 desconectar todos los accesorios.
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FUNCIONES

3. No elevar, arrastrar o tirar del equipo por los cables de ali-
mentacion o de los accesorios.
23 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 se-
guridad indicadas.

1. Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

2. Conectar el conector del cable de masa al borne rapido neg-
ativo (-) 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 disposicién se obtiene una soldadura con polaridad
directa; para obtener la polaridad inversa hay que invertir las
conexiones.

5. Poner el selector de modo (Ref.1 - Figura 1 Pagina 3.) en
soldadura con electrodos revestidos.

6. Ajustar el amperaje de soldadura moviendo el selector de
amperaje (Ref.3 - Figura 1 P4gina 3.) .

7. Encender el generador girando el conmutador de encendido.

24 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA

GTAW (TIG ) LIFT.
< 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.

1. Colocar la funcionalidad de la soldadora en modalidad TIG
LIGT y TIG HF.

2. Montar en el porta-electrodos el electrodo y la boquilla de
gas seleccionados (Observar cuanto sobresale la punta del
electrodo y en qué estado se encuentra).

3. Conectar el conector del cable de masa al borne rapido po-
sitivo (+) y la pinza del mismo cerca de la zona por soldar.

4. Conectar el conector de la pinza porta-electrodo al borne
rapido positivo (-).

5. Conectar el tubo de gas a la valvula de la bombona.

6. Regular la funclonalidad de la soldadora y los parametros
deseados (Sec. 5.0).

7. Abrir la llave del gas.

8. Conexién mando a distancia.

9. Cuando se quiere conectar el mando a distancia, onectar el co-
nector del mando a distancia a la toma en el panel frontal, de
esta forma se puede parcializar la regulacion de la potencia.

10. Encender el generador.

3.0 FUNCIONES
341 PANEL FRONTAL
Figura 1.

Indicador soldadura electro- . -
1 dos revestidos (MMA) 18 | Funzione strumento digitale
2 IndllcadorsoldaduraTIG DC 19 | Indicador Pre-gas
salida a alta frecuen.
3 Indicador soldadura TIG DC 20 Indicador corriente inicial
salida ligt (en modalidad 4T)
48 Botén de deslizamiento ver-
11 .o on de deslizamiento ve 21 | Indicador rampa de subida
tical
14
Indicador soldadura TIG Indicador corriente nominal de
5 . 22
(2 tiempos) soldadura
6 Indicador soldadura TIG 23 Indicador corriente reducida
(4 tiempos) (en modalidad 4T)
7 Indicador soldadura TIG 24 Indicador tiempo de soldadura
Spot por puntos
9 Indicaddor TIG DC pulsado | 25 Indicador equilibrio forma de
onda
10 | Indicador TIG DC 26 Indicador de frecuenca por pul-
sado
12 Icr;;:hcador mando a distan- 27 | Indicador rampa de descenso
13 Indicador mando a distan- o8 Indicador corriente final
cia (en modalidad 4T)
15 Indicardor intervencién alar- 29 | Indicador Post-gas
mas
16 Indicador salida de corri- 30 | Botén de regulacion
ente
17 | Instrumento digital 31- | Botdn de desplazamiento hori-
32 | zontal
4.0 SELECCION MODALIDAD DE SOLDADURA
41 BOTONES DE DESPLAZAMIENTO

Apretando por al menos un segundo los botones de desplaza-
miento presentes en el panel y representados con el simbolo se
pueden seleccionar las funciones de soldadura deseadas. Con
cada presion de los botones de desplazamiento se selecciona
una funcién de soldadura.

A A A A
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IMPORTANTE: LOS BOTONES DE DESPLAZAMIENTO VERTI-
CAL NO FUNCIONAN DURANTE LA FASE DE SOLDADURA.

1. Soldadura con electrodo revestido MMA.
[ ]

Apretando el botén de deslizamiento 4 y llevando el indicador lu-
minoso al simbolo 1 - Figura 1 Pagina 3.) , se puede seleccionar
la modalidad de soldadura con electrodo.

2. Soldadura TIG DC HF.

f=
\ HF
Apretando el botén de deslizamiento 4 - Figura 1 Pagina 3.) hasta
llevar el indicador luminoso al simbolo 2 - Figura 1 Pagina 3.) , se
puede seleccionar la modalidad de soldadura TIG con salida a
alta tension. Apretando el botén portaelectrodo se genera una
descarga a alta tensién que consiente el encendido del arco.

3. Soldadura TIG DC con salida ligt.

T.

PA

Apretando el botdén de desplazamiento 4 - Figura 1 Pagina 3.)
hasta llevar el indicador luminoso al simbolo 3 - Figura 1 Pagina
3.) , se puede seleccionar la modaldiad de soldadura TIG con sa-
lida Ligt.

En esta modalidad el encendido del arco tiene lugar con la si-
guiente secuencia:

>
(1]

1. Se dirige el electrodo al trozo que soldar provocando un
cortocircuito entre el trozo y el electrodo.

2. Se aprieta el pulsador portaelectrodo; asi se pone en fun-
cionamiento el pre-gas. El final del pre-gas es sefialado por
un prolungado BIP.Si se realiza tal operacién empezando
por el post-gas cuando se aprieta el pulsador portaelectrodo
se produce enseguida el BIP prolungado.

3. Durante el BIP se puede levantar el electrodo del trozo
provocando el encendido del arco.

4. Soldadura a dos tiempos.
Activa sélo en modalidad TIG.

=

Aprentado el botén de desplazamiento 8 - Figura 1 Pagina 3.) se
coloca el indicador luminoso en el simbolo 5 - Figura 1 Pagina 3.) .

En esta modalidad se aprieta el pulsador portaelectrodo para en-
cender la corriente de soldadura y se tiene apretado todo el tiem-
po en el que se suelde.

5. Soldadura a cuatro tiempos.
Activa sélo en modalidad TIG.

)
~

Apretando el boton de desplazamiento 8 - Figura 1 Pagina 3.) se
coloca el indicador luminoso en el simbolo 6 - Figura 1 Pagina 3.)
. En esta modalidad el pulsador portaelectrodo funciona en cuatro
tiempos para consentir la soldadura de forma automatica. Con la
primera presién del pulsador portaelectrodo se activa el flujo del
gas y cuado se suelta se enciende el arco de soldadura. La se-
gunda presién del pulsador portaelectrodo interrumpe la soldadu-
ra y cuando se deja desactiva el flujo del gas.

6. Soldadura por puntos.
Activa s6lo en modalidad TIG.
(Y X

Apretando el boton de desplazamiento 8 - Figura 1 Pagina 3.) se
coloca el indicador luminoso en el simbolo 7 - Figura 1 Pagina 3.) .

En esta modalidad se obtiene una soldadura por puntos tempori-
zada con tiempo que se puede seleccionar como esta descrito en
24. Tiempo de soldadura por puntos (Spot time).

7. TIG pulsado

mnnn

Para obtener el funcionamiento pulsado, una vez seleccionada la
modalidad de TIG (Ligt o bien HF), se aprieta el botén de despla-
zamiento 11 - Figura 1 Pagina 3.) colocar el indicador luminoso
en el simbolo 9 - Figura 1 Pagina 3.). En tal modalidad la corriente
va de un valor maximo a una minimo que se puede seleccionar
como esta descrito en 22: Corriente nominal de soldadura y 23:
Corriente reducida.

8. TIGDC.
DC

Par aobtener el funcionamiento TIG DC (Tig a corriente continua),
una vez seleccionada la modaliad de TIG (Ligt o bien HF), se aprieta
el boton de desplazamiento 11 - Figura 1 Pagina 3.) hasta colocar el
indicador luminoso en el simbolo 10 - Figura 1 Pagina 3.)

9. Remoto

Apretando el botén de desplazamiento 14 - Figura 1 Pagina 3.)
hasta colocar el indicador luminoso en el simbolo 12 - Figura 1
Péagina 3.) se conecta el mando a distancia.

10. Local.

%,

Apretando el botén de desplazamiento 14 - Figura 1 Pagina 3.)
hasta colocar el indicador luminoso en el simbolo 13 - Figura 1
Péagina 3.) se conecta el mando a distancia.

11. Indicador Intervencion alarmas.

IJ

Cuando se pone en marcha una alarma, se enciende el indicador
15 - Figura 1 Pagina 3.) y, contemporaneamente el display 17 -
Figura 1 Pagina 3.) Se indican las posibles alarmas, las relativas
indicaciones y las operaciones que hay que realizar para resta-
blecer el generador:

DISPLAY SIGNIFICADO

Tension de entrada insuficiente, interruptor principal
abierto, o ausencia de tension de linea, o tensién no es-
tabilizada

Conector interface desconectado, tensién auxiliar

LtF 24\Vcc ausente, otros problemas en la interface.

Temperatura elevada del convertidor de potencia.

ThA
El restablecimiento tiene lugar al apagarse las alarmas.

Cortocircuito de salida originado por:
a) Bornes de salida del generador en cortocircuito.

SCA b) Averia del estadio de salida

a) Eliminar el cortocircuito.
b) Llamar a la asistencia técnica.

PiF Mal funcionamiento del estadio convertidor.

CUIDADO: EN EL CASO DE QUE LOS INDICADORES LUMI-
NOSOS DEL PANEL PERMANECIERAN TODOS A LA VEZ
ENCENDIDOS O APAGADOS, POR UN INTERVALO DE TIEM-
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PERFIL PROCESO DE SOLDADURA

PO SUPERIOR A 40 SEGUNDOS, ES NECESARIO CONTAC-
TAR AL CONSTRUCTOR.

12. Salida corriente.

Tal indicador 16 - Figura 1 Pagina 3.) se ilumina siempre que el
generador produzca corriente.

13. Led.
Simbolos que indican el tipo de magnitud visualizada en el display

(Duty cycle, frecuencia, tiempo, amperios) 18 - Figura 1 Pagina 3.)
%
Hz
Sec
A

5.0 PERFIL PROCESO DE SOLDADURA

En esta seccién del panel se pueden establecer todos los param-
etros para optimizar el proceso precedentemente seleccionado.

5.1 BOTOS DE DESPLAZAMIENTO

Apretando por lo menos un segundo uno de los botones de des-
plazamento 31 o 32 - Figura 1 Pagina 3.) representados con los
simbolos

<

>

% —T

L
Se pueden seleccionar los parametros de soldadura que se quie-
ren modificar. Con la presion de un boton de desplazamiento, se
seleccionan las varias funciones de soldadura que se quieren mo-
dificar.

Nétese que durante la seleccién de cada parametro, el indicador
luminoso correspondiente se ilumina y el display 17 - Figura 1
Pagina 3.) y el piloto 18 - Figura 1 Pagina 3.) indican respectiva-
mente el valor y la unidad de medida del parametro modificado.

CUIDADO: ESTA SELECCION DEL PANEL SE PUEDE MODI-
FICAR DURANTE LA SOLDADURA.

1. Pregas.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 sse coloca el in-
dicador luminoso en la poscicion 19 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona la duracién en segun-
dos del flujo inicial del gas. Range de valores comprendido entre
0,2segyb5seg.

l
) /{

2. Corriente inicial

Mediante los botones de desplazamento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en la posicién 20p; por lo tanto, moviendo el bo-
ton 30, se selecciona el valor de la corriente inicial en la

FREQUENCY

<« P>

SPOT TIME

modalidad TIG 4 tiempos. Range de valores comprendido entre
1min y 1 nominal de soldadura.

& =

FREQUENCY

4« >
<« >

-
3. Rampa de salida.

Mediante los botones de desplazameinto 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en la posicién 21 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona el tiempo deseado

para alcanzar la corriente nominal de soldadura en la modalida-
dTIG. Range de valores comprendidos entre 0 seg y 10 seg.

FREQUENCY

<« P>

SPOT TIME

4. Corriente nominal de soldadura.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 22 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona el valor de la corriente
nominal de soldadura para todas las modalidades disponibles.
Range de valores comprendido entre 52 y 220A en modalidad
electrodo, 5A y 220A en modalidad electrodo, 5A y 220A.

4 s
1 '
1 ]
1 I

<« >

FREQUENCY

«d

5. Corriente reducida/corriente de base.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el indica-
dor luminoso en el simbolo 23 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo tanto mo-
viendo el boton 30, se selecciona el valor de la corriente reducida en
la modalidad TIG DC 4 tiempos, en cambio en la modalidad TIG pul-
sado (Tanto 2 tiempos como 4 tiempos) se selecciona la corriente de
base de la pulsacion. Range de valores comprendido entre corriente
nominal de soldadura y el 10% de tal valor.

/e

FREQUENCY
<« P>
SPOT TIME
6. iempo de soldadura por puntos (Spot Time).
Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 24 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona la duracién en segun-

<«

SPOT TIME
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dos del impulso de soldadura por puntos. Range de valores com-
prendido entre 0,2 seg. Y 10 seg.

<« P

FREQUENCY

7. Equilibrio de la onda.

A través de los botones de desplazamiento 31 y 32 32 se coloca
el indicador luminoso en el simbolo 25 - Figura 1 Pagina 3.) ; por
lo tanto, actuando en el botén 30, se selecciona el equilibrio de las
varias formas de onda en Tig pulsado.

1
s

FREQUENCY

<« >
<« >

El equilibrio de la forma de la onda se puede seleccionar en un
range de valores comprendido entre 1y 99 para frecuencias com-
prendidas entre 0,3 HZ y 15 HZ, para frecuencias superiores
(hasta 250 HZ) el range disminuye linealmente hasta estar com-
prendido entre los valores 30 y 70 (Ver figura 2).

EQUILIBRIO DE LA ONDA

Figura 2.
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8. Frecuencia DC pulsado

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 26 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo

tanto, moviendo el botén 30, se selecciona la frecuencia para el
TIG DC pulsado.

4 b
1 ]
1 ]

1
e

\

26
<« P>

SPOT TIME

La frecuencia se puede regular en los siguientes range:
a) Entre 0,3 Hz y 1 Hz con step de 0,1 Hz.
b) Entre 1 Hz y 250 Hz con step de 1 Hz.

9. Rampa de descenso.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 27 - Figura 1 Pégina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona el tiempo en segundos
para alcanzar la corriente final de soldadura, en la soldadura a 4
tiempos, o anulando la corriente nominal en la soldadura a 2 tiem-
pos.

Range de valores comprendido entre 0 seg. y 10 seg.

/4
1
1
1

l
/'

FREQUENCY
4 >

SPOT TIME

10. Corriente final.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 28 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botdn 30, se selecciona el valor de la corriente
final en la modalidad TIG 4 tiempos. Range de valores compren-
dido entre | Min y | nominal de soldadura.

T
A

FREGUENCY
<< >

11. Post gas.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso enel simbolo 29 - Figura 1 Pégina 3.) ;) por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona la duracién en segun-
dos del flujo final del gas. Range de valores comprendido entre
0,2 seg y 20 seg.

A
A

FREQUENCY
<< >
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FUNCIONALIDAD 4 TIEMPOS PARA SOLDADURA TIG

6.0 FUNCIONALIDAD 4 TIEMPOS PARA SOLDA-

DURATIG

el presente generador consiente una gestién de la modalidad 4
tiempos inteligente. De hecho (Como se muestra en la Figura 3),
en funcién de como se interviene en el pulsador portaelectrodo,
se puede modificar la secuencia automatica.

La rampa de descenso de la corriente se puede obtener también
de la corriente reducida.

Presién sin dejar el pulsador portaelectrodo.

Soltar el pulsador portaelectrodo.

Prresion y dejar inmediatamente el pulsador portae-
lectrodo.

&
by

Dejar de apretar inmediatamente el pulsador portae-
lectrodo.

SEQUENCIA AUTOMATICA

MEMORIZACION Y RECUPERACION DE
PROGRAMAS

7.0

El generador permite la memorizacién y posterior recuperaciéon
de hasta 30 programas de soldadura

71 MEMORIZACION DE UN PROGRAMA

1. Establecer el proceso y el perfil de soldadura deseados (se-
gun se especificaen § 5.0y § 6.0

Mantener accionada la tecla 32 durante por lo menos 3 se-
gundos (la entrada en el estado de memorizacién se acom-
pana de un "bip" prolongado y aparece en la pantalla la
primera posiciéon de la memoria (P01);

Si desea memorizar el programa en otra parte de la memo-
ria, girar el encoder a la derecha (incrementando el nimero
de la posicion de la memoria) hasta la posicién de la misma
en que quiera introducir el programa.

Mantener accionada la tecla 32 durante por lo menos 3 se-
gundos. En este punto, el programa esta grabado en la parte

2.

deseada de la memoria (la memorizacion se acompana de
un bip largo y aparece el texto "MEM" en la pantalla).

Se puede salir de este estado de tres maneras:

- Memorizacién del programa
- Inactividad de la tecla 32 y del encoder (10 segundos);
- Pulsacién momentanea (muy corta) de la tecla 32.

NOTA: SE PUEDEN SOBRESCRIBIR LAS POSICIONES DE
LA MEMORIA. EN EL ESTADO DE MEMORIZACION TODAS
LAS TECLAS ESTAN DESACTIVADAS (CON LA EXCEPCION
DE LA 32 Y DEL ENCODER), POR LO QUE NO SE PUEDE MO-
DIFICAR NINGUN PARAMETRO

7.2 RECUPERACION DE UN PROGRAMA MEMORIZADO

1. Mantener accionada la tecla 31 durante por lo menos 3 se-
gundos (la entrada en el estado de recuperacién se acompa-
fia de un "bip" prolongado y aparece en la pantalla la primera
posicion de la memoria (P01);

2. Girar el encoder a la derecha (incrementando el nimero de
posicién de la memoria) hasta la posicion que interesa recu-
perar;

3. Pulsar durante por lo menos tres segundos la tecla 31. En

este punto, el programa deseado esta cargado (la recupera-
cién va acompanada de un "bip" prolongado

Se puede salir de este estado de tres maneras:
- Recuperando un programa
- Inactividad de la tecla 31 y del encoder (10 segundos);
- Pulsacién momentanea (muy corta) de la tecla 31.

NOTA: EN EL ESTADO DE RECUPERACION TODAS LAS TE-
CLAS ESTAN DESACTIVADAS (CON LA EXCEPCION DE LA

7ES
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31 Y DEL ENCODER), POR LO QUE NO SE PUEDE MODIFI-
CAR NINGUN PARAMETRO

GESTION DE LOS PROGRAMAS DE SOLDA-
DURA

8.0

La seleccién de la modalidad de soldadura y de los relativos pa-
rametros puede tener lugar actuando manualmente en los varios
mandos.

Cuando se enciende, el generador se encuentra seleccionado en
estado predefinido y con un valor de los parametros de soldadura
que consiente al operador poder trabajar inmediatamente.

El generador esta dotado de una memoria que graba la configu-
racion establecida, antes del apagado, para cada modalidad de
soldadura (MMA, TIG,HF,TIG Lift).

Por eso, la segunda vez que se enciende se representara al ope-
rador la Gltima programacién de trabajo.

9.0 USO DEL MANDO A DISTANCIA.

El generador permite el uso de los mandos a
distancia. Una vez conectado el mando a dis-
tancia al conector hembra presente en el frente
de la maquina, es posible elegir entre la moda-
lidad local o remota pulsando la tecla de despla-
zamiento vertical (Ref 14 - Figura 1 Pagina 3.) .

ATENCION: SI EL MANDO A DISTANCIA NO ESTA CONEC-
TADO AL PULSAR LA TECLA DE DESPLAZAMIENTO VERTI-
CAL (REF 14 - Figura 1 Pagina 3.) , NO SE PRODUCE NINGUN
EFECTO.

En modalidad de soldadura electrodo, una vez activada la funcién
remota, con el mando a distancia sera posible regular con conti-
nuidad la corriente de soldadura entre el minimo y el maximo. En
el display aparecera la corriente programada en el mando.

En modalidad de soldadura TIG se puede seleccionar uno de los
dos dispositivos de mando a distancia:

NOTA: EN MODO ELECTRODO SOLO SE PUEDE SE-
LECCIONAR EL MANDO A DISTANCIA MANUAL

1. Mando a distancia manual:

esta modalidad es particularmente indicada si se utiliza

con mandos a distancia o antorchas tipo RC, es decir, do-

tadas de pomo o cursor para la regulacién a distancia de

la corriente. La corriente de soldadura podra regularse
con continuidad entre el minimo y el maximo. Para agili-
zar el uso de este periférico se aconseja seleccionar la
modalidad “cuatro tiempos”.

2. Mando a distancia de pedal:

. ©s particularmente adecuada si se utiliza con pedales
. Pprovistos de microinterruptores con funcion trigger.
L]

Su seleccién implica la inhabilitacion de las rampas de
subida y bajada. La corriente podra regularse a través del
pedal entre el valor minimo y el valor programado en el
panel.

El microinterruptor presente en el interior del pedal de mando
hace que se pueda comenzar a soldar simplemente presionando,
sin utilizar el pulsador de la antorcha TIG. Para agilizar el uso de
este periférico se aconseja seleccionar la modalidad “dos tiem-
pos”.

NOTA: EN ESTA MODALIDAD, SI EL PROCESO DE SOLDA-
DURA NO ESTA ACTIVO, EL EVENTUAL ACCIONAMIENTO

DEL MANDO A DISTANCIA (PEDAL) NO IMPLICA NINGUNA
VARIACION DE LA CORRIENTE INDICADA EN EL DISPLAY.

10.0 ADAPTADOR PARA ANTORCHA TIG

Si se utiliza una antorcha TIG con conector de banana se puede
acoplar al generador el adaptador que se encuentra en la caja.

Figura 3.

Para ensamblarlo se puede seguir el procedimiento que sigue:

1. Extraer con un destornillador los tornillos situados en la parte
frontal del equipo - Figura 4 Pagina 8.

Figura 4.

2. Desconectar el conector A del conector B - Figura 5 Pagina 8.;

Figura 5.

3. Conectar el conector C al conector B

4. Para asegurarse de que los conectores estan correctamente
conectados;

5. Ensamblar el adaptador mediante un destornillador y con los

tornillos que se han extraido previamente.

11.0 MANTENIMIENTO

ATENCION: DESCONECTAR EL ENCHUFE Y DEJAR PASAR
- UNOS 5 MINUTOS ANTES DE INICIAR EL MANTENIMIENTO.
LA FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO HA DE AUMENTAR
EN CONDICIONES DURAS DEUSO.

Cada tres (3) meses:
- Sustituir las etiquetas ilegibles.
- Limpiar y apretar los terminales de soldadura.
- Sustituir los tubos de gas que estén danados.
- Reparar o sustituir los cables de soldadura que estén dafados.

- Hacer sustituir, por personal especializado, el cable de ali-
mentacion si esta danado.

Cada seis (6) meses:

- Limpiar el polvo dentro del generador con aire seco.

- Limpiar el polvo con mayor frecuencia si el ambiente de tra-
bajo es polvoriento.

8 ES
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FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA - CAUSAS POSIBLES — SOLUCIONS

12.0 FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA - CAU-
SAS POSIBLES — SOLUCIONS

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA

El generador no suelda. El display digital esta
apagado

CAUSAS POSIBLES

A) El interruptor general esta apagado

B) El cable de alimentacion esta cortado (faltan
una o mas fases).

C) Oftra causa.

SOLUCIONS

A) Encender el interruptor general.
B) Revisarlo y conectarlo correctamente.

C) Hacer revisar el generador por el Centro de Asis-
tencia

Durante la soldadura la corriente de salida se
corta de repente, el led amarillo se enciende.

Si ha disparado la proteccion térmica de sobre-

temperatura (Véase el apartado ciclo de trabajo).

Dejar el generador encendido de 10 a 15 minutos
hasta que se enfrie y vuelve a encenderse el led am-
arillo.

Baja potencia de soldadura.

Los cables de salida estan mal conectados.
Falta una fase.

Revisar los cables y verificar si la pinza de masa es
suficiente y si la pieza esta libre de pintura, grasa y
herrumbre.

Los chorros son demasiado grandes

El arco de soldadura demasiado largo.

La corriente de soldadura es demasiado grande.

La polaridad de la antorcha no es adecuada.
Ajustar la corriente.

Crateres.

El electrodo se aleja demasiado rapido.

Inclusiones

Superficie sucia o pasadas mal repartidas - Movimiento defectuoso del electrodo

Penetracion insuficiente

Velocidad de avance demasiado alta. Corriente de soldadura demasiado baja.

El electrodo se pega.

El arco es demasiado corto.
La corriente es demasiado baja.

Aumentar la corriente.

Soplos y poros

Electrodos himedos. Arco demasiado largo. Polaridad de la antorcha inadecuada.

Fisuras

Corriente demasiado alta. Materiales sucios.

En TIG se funde el electrodo

La polaridad de la antorcha o el gas no son adecuados.
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DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNI-
CHE
1.1 DESCRIZIONE

L’impianto € un moderno generatore di corrente continua per la
saldatura di metalli, nato grazie all’applicazione dell'inverter. Que-
sta particolare tecnologia ha permesso la costruzione di genera-
tori compatti e leggeri, con prestazioni ad alto livello. Possibilita di
regolazioni, alto rendimento e consumo energetico contenuto ne
fanno un ottimo mezzo di lavoro, adatto a saldature con elettrodo
rivestito e GTAW (TIG).

1.3  ACCESSORI (OPZIONALLI)
Consultare gli agenti di zona.

1.4 DUTY CYCLE

Il duty cycle ¢ la percentuale di 10 minuti che la saldatrice puo sal-
dare alla sua corrente nominale, considerando una temperatura
ambiente di 40° C, senza l'intervento della protezione termostati-
ca. Se questa dovesse intervenire, si consiglia di aspettare alme-
no 15 minuti in modo che la saldatrice possa raffreddarsi e prima
di saldare ancora ridurre la corrente o il duty cycle (Vedi pag. V -
VI).

1.5 CURVE VOLT - AMPERE

1.2 CARATTERISTICHE TECNICHE ) .
TARGA DATI Le curve Volt-Ampere mostrano la massima corrente e tensione
di uscita che & in grado di erogare la saldatrice (Vedi pag. V - VI).
CITOTIG 1800
PRIMARIO 2.0 INSTALLAZIONE
MMA TIG
Tensione monofase 230V IMPORTANTE: PRIMA DI COLLEGARE, PREPARARE O UTI-
Frequenza 50/60 Hz LIZZARE L'ATTREZZATURA, LEGGERE ATTENTAMENTE LA
Consumo Sffetive A TR PRESCRIZIONI DI SICUREZZA.
Consumo massimo 21 A 14 A 21 CONNESSIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI
SECONDARIO ALIMENTAZIONE
Tensione a vuoto 50 V DISATTIVARE LA SALDATRICE DURANTE IL PROCESSO DI
Sorente d saidatora A TTE0A g_?IIE_SDSA}ATURA POTREBBE CAUSARE SERI DANNI ALLA
C!CIO d! lavoro 35% 160A Accertarsi che la presa d'alimentazione sia dotata del fusibile in-
Ciclo di lavoro 40% 160 A dicato nella tabella tecnica posta sul generatore. Tutti i modelli di
Ciclo di lavoro 60% 140 A generatore prevedono una compensazione delle variazioni di re-
Ciclo di lavoro 100% 120 A 130 A te. Per variazione +-15% si ottiene una variazione della corrente
di saldatura del +-0,2%.
Indice di protezione IP 23S 230 V
Classe di isolamento H 50-60 Hz PRIMA DI INSERIRE LA SPINA DI ALI-
Peso 9,5 Kg MENTAZIONE, ONDE EVITARE LA ROT-

- — TURA DEL GENERATORE,
Dimension 205 X 345 X 460 mm (@)  CONTROLLARE CHE LA TENSIONE DI
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10 LINEA CORRISPONDA ALL’ALIMENTA-

CITOTIG 2200 ZIONE VOLUTA.
PRIMARIO
MMA TIG I
Tensione monofase 230V SELETTORE D’ACCENSIONE:
Frequenza 50/60 Hz Questo interuttore ha due posizioni | = ACCESO - O =
Consumo effettivo 16 A 12A SPENTO.
Consumo massimo 245A 21,5A o
SECONDARIO .
Tensione a vuoto 50 V L'APPARECCHIO DI CLASSE ANON E INTESO PER L'USOIN
- - - AREE RESIDENZIALI DOVE L'ENERGIA ELETTRICA E FOR-
Corente di saldatura SA-T180A | SA= 220A NITA DALLA RETE PUBBLICA DI FORNITURA A BASSO
Ciclo di lavoro 35% 220 A VOLTAGGIO. TALI AREE POTREBBERO PORRE PROBLEMI
Ciclo di lavoro 40% 180 A NELL'ASSICURARE LA COMPATIBILITA ELETTROMAGNET-
Ciclo 0T 1avoro 60% 50A 180A ICA A CAUSA DI DISTURBI SIA CONDOTTI CHE IRRADIATI.
Ciclo di 100% 130 A 150 A
1clo di 7avoro 22  MOVIMENTAZIONE E TRASPORTO DEL GENERATORE
- - : PROTEZIONE OPERATORE: CASCO - GUANTI - SCARPE DI
Indice di .plrotezmne IP 23S SICUREZZA.
Classe di isolamento H .
Poso 9.5Kg LA SALDATRICE NON SUPERA IL PESO DI 25 KG. E PUO ES-

_ — ’ SERE SOLLEVATA DALL’'OPERATORE. LEGGERE BENE LE

Normative EN 60974.1/EN 60974.10 La saldatrice & stata progettata per il sollevamento e il trasporto.

La macchina puo essere connessa ad un motogeneratore di potenza
adeguata ai dati di targa e che presenti le seguenti caratteristiche:

- Tensione di uscita compresa tra 185 e 275 Vac.
- Frequenza compresa tra 50 e 60 Hz.

IMPORTANTE: VERIFICARE CHE LA SORGENTE DI ALIMEN-
TAZIONE SODDISFI | REQUISITI DI CUI SOPRA. IL SUPERA-
MENTO DELLA TENSIONE INDICATA PUO DANNEGGIARE
LA SALDATRICE E ANNULLARE LA GARANZIA.

Il trasporto dell’attrezzatura € semplice ma deve essere compiuto
rispettando le regole qui riportate:

1. Tali operazioni possono essere eseguite per mezzo della
maniglia presente sul generatore.

2. Scollegare dalla rete di tensione il generatore e tutti gli ac-
cessori dallo stesso, prima del sollevamento o spostamento.

3. L’attrezzatura non dev’essere sollevata, trascinata o tirata
con l'ausilio dei cavi di saldatura o di alimentazione.
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FUNZIONI

23 COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA

PER SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO

- SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CON-
NESSIONI.

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evi-
tare perdite di potenza. Attenersi scrupolosamente alle pre-
scrizioni di sicurezza.

1. Montare sulla pinza porta elettrodo, I'elettrodo scelto.

2. Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido
negativo e la pinza dello stesso vicino alla zona da saldare.

3. Collegare il connettore della pinza porta elettrodo al morsetto
rapido positivo.

4. Il collegamento di questi due connettori cosi effettuato, dara
come risultato una saldatura con polarita diretta; per avere
una saldatura con polarita inversa, invertire il collegamento.

5. Posizionare il selettore modalita (Rif.1 - Figura 1 Pagina 3.)

i

su saldatura con elettrodi rivestiti.

6. Regolare la corrente di saldatura tramite il selettore amper-
aggio (Rif.3 - Figura 1 Pagina 3.) .

7. Accendere il generatore ruotando il selettore d’accensione.

2.4 COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA GTAW (TIG) LIFT.

- SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CON-
NESSIONI.

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evi-
tare perdite di potenza o fughe di gas pericolose. Attenersi
scrupolosamente alle prescrizioni di sicurezza.

1. Posizionare la funzionalita della saldatrice in modalita TIG
LIFT e TIG HF.

2. Montare sulla torcia portaelettrodo I'elettrodo e l'ugello gui-
da-gas scelti. (Controllare sporgenza e stato della punta
dell'elettrodo).

3. Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido
positivo (+) e la pinza dello stesso vicino alla zona da salda-
re.

4. Collegare il connettore del cavo di potenza della torcia al
morsetto rapido negativo (-) .

5. Connettere il tubo gas al regolatore sulla bombola gas.

6. Regolare la funzionalita della saldatura e i parametri deside-
rati (Sez. 5.0).

7. Aprire il rubinetto del gas.

8. Collegamento comando a distanza.

9. Quando si vuole collegare il comando a distanza, connettere
il connettore del comando a distanza alla presa sul pannello
frontale, in questa condizione si puo parzializzare la regola-
zione della potenza.

10. Accendere il generatore.

3.0 FUNZIONI
3.1 PANNELLO ANTERIORE
Figura 1.

Indicatore saldatura . -
1 elettrodi rivestiti (MMA) 18 | Funzione strumento digitale
5 Indicatore saldatura TIG DC 19 | Indicatore Pre-Gas
partenza ad alta frequenza
3 Indicatore saldatura TIG DC 20 Indicatore corrente iniziale
partenza lift (In modalita 4T)
4-8 Tasto di scorrimento verti-
11 21 | Indicatore rampa di salita
cale
14
Indicatore saldatura TIG Indicatore corrente nominale
5 ) 22 h
( 2 tempi) di saldatura
6 Indicatore saldatura TIG 23 Indicatore corrente ridotta
(4 tempi) (In modalita 4T)
Indi | Tl . )
7 ndicatore saldatura TIG 24 | Indicatore tempo di puntatura
Spot
9 Indicatore TIG DC pulsato | 25 In’dlcatore bilanciamento forme
d’onda
10 | Indicatore TIG DC 26 Indicatore di frequenza per pul-
sato
12 | Indicatore comando remoto| 27 | Indicatore rampa di discesa
13 | Indicatore comando locale |28 Indlcatore_ ?orreme finale
(In modalita 4T)
15 :::mcatore intervento allar- 29 | Indicatore Post-gas
16 Indicatore erogazione corr- 30 | Manopola di regolazione
ente
17 | Strumento digitale g; Tasto di scorrimento orizzontale
4.0 IMPOSTAZIONI MODALITA DI SALDATURA.
41 TASTI DI SCORRIMENTO.

Premendo per almeno un secondo i tasti di scorrimento presenti
sul pannello e rappresentati con il simbolo

A A

A A

si possono selezionare le funzioni di saldatura desiderate. Ad ogni
pressione dei tasti di scorrimento si seleziona una funzione di sal-
datura.

IMPORTANTE: | TASTI DI SCORRIMENTO VERTICALE NON
FUNZIONANO DURANTE LA FASE DI SALDATURA.

31T



IT

IMPOSTAZIONI MODALITA DI SALDATURA.

1. Saldatura ad elettrodo rivestito MMA.
[ ]

Premendo il tasto di scorrimento 4 e portando I'indicatore lumino-
so sul simbolo 1 - Figura 1 Pagina 3.) , si pud selezionare la mo-
dalita di saldatura ad elettrodo.

2. Saldatura TIG DC HF.

’

\‘ HF
Premendo il tasto di scorrimento 4 - Figura 1 Pagina 3.) fino a por-
tare l'indicatore luminoso sul simbolo 2 - Figura 1 Pagina 3.) , si
puo selezionare la modalita di saldatura TIG con partenza ad alta
tensione. Premendo il pulsante torcia viene generata una scarica
ad alta tensione che consente l'innesco dell’arco.

3. Saldatura TIG DC con partenza lift

].

PA

Premendo il tasto di scorrimento 4 - Figura 1 Pagina 3.) fino a por-
tare l'indicatore luminoso sul simbolo 3 - Figura 1 Pagina 3.) , si
puo selezionare la modalita di saldatura TIG con partenza Lift.

-
(1]

In questa modalita I'innesco dell’arco avviene con la seguente se-
quenza:

1. Si punta I'elettrodo al pezzo da saldare provocando il cor-
tocircuito tra pezzo ed elettrodo.

2. Si preme il pulsante torcia: cosi parte il PRE-GAS. La fine
del pre gas, viene segnalata da un “BIP” prolungato. Se si es-
egue tale operazione partendo dal POST-GAS, appena si
schiaccia il pulsante torcia si ha subito il “BIP” prolungato.

3. Durante il “BIP” si pu0 sollevare I'elettrodo dal pezzo pro-
vocando l'innesco dell’arco.

4. Saldatura a due tempi.
Attivo solo in modalita TIG.

o

Premendo il tasto di scorrimento 8 - Figura 1 Pagina 3.) si posi-
ziona l'indicatore luminoso sul simbolo 5 - Figura 1 Pagina 3.) . In
questa modalita si preme il pulsante torcia per innescare la cor-
rente di saldatura e si tiene premuto per tutto il tempo in cui si
deve saldare.

Saldatura a quattro tempi.
5. Attivo solo in modalita TIG.

q
‘ "

Premendo il tasto di scorrimento 8 - Figura 1 Pagina 3.) si posi-
ziona l'indicatore luminoso sul simbolo 6 - Figura 1 Pagina 3.) . In
questa modalita il pulsante torcia funziona in quattro tempi al fine
di consentire la saldatura in modo automatico. Con la prima pres-
sione del pulsante torcia si attiva il flusso del gas ed al successivo
rilascio si innesca l'arco di saldatura. La seconda pressione del
pulsante torcia interrompe la saldatura ed al rilascio si disattiva il
flusso del gas.

6. Saldatura a punti.
Attivo solo in modalita TIG.

Premendo il tasto di scorrimento 8 - Figura 1 Pagina 3.) si posi-
ziona l'indicatore luminoso sul simbolo 7 - Figura 1 Pagina 3.) . In
questa modalita si ha una saldatura a punti temporizzata con tem-
po impostabile come descritto al riferimento 24 - Tempo di punta-
tura (Spot time).

7. TIG pulsato.

mnn

Per ottenere il funzionamento pulsato, una volta selezionata la moda-
lita di TIG ( Lift oppure HF ), si preme il tasto di scorrimento 11 - Fig-
ura 1 Pagina 3.) fino a posizionare l'indicatore luminoso sul simbolo
9 - Figura 1 Pagina 3.) . In tale modalita la corrente pulsa tra un va-
lore massimo e minimo impostabili come descritto rispettivamente nei
riferimenti 22: Corrente nominale di saldatura e 23: Corrente ridotta.

8. TIGDC.
DC

Per ottenere il funzionamento TIG DC (Tig a corrente continua),
una volta selezionata la modalita di TIG ( Lift oppure HF ), si pre-
me il tasto di scorrimento 11 - Figura 1 Pagina 3.) fino a posizio-
nare l'indicatore luminoso sul simbolo 10 - Figura 1 Pagina 3.)

9. Remote.

=

Premendo il tasto di scorrimento 14 - Figura 1 Pagina 3.) fino a
posizionare l'indicatore luminoso sul simbolo 12 - Figura 1 Pagina
3.) si abilita il comando a distanza.

10. Local.

%,

Premendo il tasto di scorrimento 14 - Figura 1 Pagina 3.) fino a
posizionare l'indicatore luminoso sul simbolo 13 - Figura 1 Pagina
3.) si disabilita il comando a distanza senza la necessita di dover
staccare fisicamente quest’ultimo dalla macchina.

11. Indicatore intervento allarmi.

IJ

Al verificarsi di uno degli allarmi previsti, si accende l'indicatore 15
- Figura 1 Pagina 3.) e, contemporaneamente il display 17 - Fig-
ura 1 Pagina 3.) Si riportano di seguito i possibili allarmi, le relative
indicazioni e le operazioni da eseguire per ripristinare il generato-
re:

DISPLAY SIGNIFICATO

Ingresso voltaggio insufficiente, commutatore di linea
aperto 0 mancanza di linea, nessun Volt regolato.

Connettore interfaccia sconnesso, tensione ausiliaria

LtF 24Vcc assente, altri problemi all'interfaccia.

Sovratemperatura del convertitore di potenza.
ThA

Il ripristino avviene al cessare dell'allarme.

Corto circuito in uscita originato da:
a) Morsetti di uscita del generatore in cortocircuito.

SCA b) Guasto dello stadio d’uscita.

a) Eliminare il cortocircuito.
b) Chiamare assistenza tecnica.

PiF Mal funzionamento dello stadio inverter.

ATTENZIONE: QUALORA GLI INDICATORI LUMINOSI DEL
PANNELLO RIMASSERO TUTTI CONTEMPORANEAMENTE
ACCESI O SPENTI, PER UN INTERVALLO DI TEMPO SUPE-
RIORE A 40 SECONDI, E NECESSARIO CONTATTARE IL CO-
STRUTTORE.

12. Erogazione corrente.

1

Tale indicatore 16 - Figura 1 Pagina 3.) si illumina ogni qualvolta
il generatore sta erogando corrente.

13. Led.
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PROFILO PROCESSO DI SALDATURA
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Simboli che indicano il tipo di grandezza visualizzata sul display
(Duty cycle, frequenza, tempo, ampere) 18 - Figura 1 Pagina 3.) .
%
Hz
Sec
A

5.0 PROFILO PROCESSO DI SALDATURA

In questa sezione del pannello si possono impostare tutti i para-
metri per ottimizzare il processo precedentemente selezionato.
5.1 TASTI DI SCORRIMENTO.

Premendo per almeno 1 secondo uno dei tasti di scorrimento 31
0 32 - Figura 1 Pagina 3.) rappresentati con i simboli

< >

& =)
L]
si possono selezionare i parametri di saldatura che si intendono
modificare. Alla pressione di un tasto di scorrimento, si selezio-
nano le varie funzioni di saldatura che si intendono modificare.

Si noti che durante I'impostazione di ogni singolo parametro, il
corrispondente indicatore luminoso si illumina ed i display 17 -
Figura 1 Pagina 3.) eiled 18 - Figura 1 Pagina 3.) indicano rispet-
tivamente il valore e l'unita di misura del parametro modificato.

ATTENZIONE: QUESTA SEZIONE DEL PANNELLO E MODIFI-
CABILE DURANTE LA SALDATURA.

1. Pregas.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso nella posizione 19 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo
sulla manopola 30, si imposta la durata in secondi del flusso ini-
ziale del gas. Range di valori compreso tra 0,2 sec. e 5 sec.

/4 b
1 ]
1 '

/ <« »

I FREQUENCY
@ <« »
SPOT TIME

2. Corrente iniziale

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso nella posizione 20 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo
sulla manopola 30, siimposta il valore della corrente iniziale nella
modalita TIG 4 Tempi. Range di valori compreso tra Imin e | no-
minale di saldatura.

&

Rampa di salita.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso nella posizione 21 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo

<«

FREQUENCY

4« P>

SPOT TIME

-
3

sulla manopola 30, si imposta il tempo desiderato per raggiungere
la corrente nominale di saldatura nella modalita TIG. Range di va-
lori compreso tra 0 sec e 10 sec.

l

4. Corrente nominale di saldatura.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 22 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta il valore della corrente nominale di sal-
datura per tutte le modalita disponibili. Range di valori compreso
tra 5A e 220A .

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

4« >

FREQUENCY

N

5. Corrente ridotta / Corrente di base.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 23 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta il valore della corrente ridotta nella mo-
dalita TIG DC 4 Tempi; invece nella modalita TIG pulsato (Sia 2
tempi che 4 tempi) siimposta la corrente di base della pulsazione.
Range di valori compreso tra corrente nominale di saldatura e il
10% di tale valore.

|

6. Tempo di puntatura (Spot Time).

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 24 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta la durata in secondi dell'impulso di pun-
tatura.

<« >

SPOT TIME

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

Range di valori compreso tra 0,1 sec. e 10 sec.

<« >

FREQUENCY

7. Bilanciamento forma d’onda.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 25 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
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FUNZIONALITA 4 TEMPI PER SALDATURA TIG

manopola 30, si imposta il bilanciamento delle varie forme d’onda
in TIG pulsato.

4« P>

FREQUENCY

N

Il bilanciamento della forma d’'onda & impostabile in un range di
valori compreso tra 1 e 99 per frequenze comprese tra 0,3 Hz e
15 Hz, per frequenze superiori (fino a 250 Hz) il range diminuisce
linearmente fino ad essere compreso tra i valori 30 e 70 (Vedi fi-
gura 2).

BILANCIAMENTO FORME D’ONDA.
Figura 2.

4« >

SPOT TIME

J

FREQUENZA

|
0N D 3 0D WD WD W

BILANCIAMENTO FORME D’ONDA

8. Frequenza DC pulsato.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 26 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta la frequenza per il TIG DC pulsato.

ll \
“ I /q SPOT TIME | 26 )

<« >

La frequenza puod essere regolata nei range seguenti:

a) Tra 0,3Hz e 1Hz con step di 0,1 Hz.

b) Tra 1 Hz e 250Hz con step di 1 Hz.
9. Rampa di discesa.
Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 27 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta il tempo in secondi per raggiungere la
corrente finale di saldatura, nella saldatura a 4 tempi, o I'annulla-
mento della corrente nominale nella saldatura a 2 tempi.

i

Range di valori compreso tra 0 sec. e 10 sec.

4 a
1 ]
1 '
1 I

FREQUENCY

<« P

SPOT TIME

10. Corrente finale.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 28 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta il valore della corrente finale nella moda-
lita TIG 4 tempi. Range di valori compreso tra Imin e | nominale
di saldatura.

1
s

FREQUENCY
<« P>

11. Post gas.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 29 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta la durata in secondi del flusso finale del
gas.

Range di va lori compreso tra 0,2 sec e 20 sec.

l
/'

<« »
<« P

FREQUENCY
SPOT TIME

2

FUNZIONALITA 4 TEMPI PER SALDATURA
TIG

6.0

Il presente generatore consente una gestione della modalita 4
Tempi intelligente. Infatti (Come mostrato in Figura 3), in funzione
di come si interviene sul pulsante torcia, si pud modificare la se-
quenza automatica.

Si precisa che la rampa di discesa della corrente € possibile anche
dalla corrente ridotta.

Pressione senza rilascio del pulsante torcia.

4 Rilascio del pulsante torcia.

*4 Pressione ed immediato rilascio del pulsante torcia.
** Rilascio ed immediata pressione del pulsante torcia.
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MEMORIZZAZIONE E RICHIAMO DI UN PROGRAMMA
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SEQUENZA AUTOMATICA

7.0 MEMORIZZAZIONE E RICHIAMO DI UN PRO-

GRAMMA

Il generatore consente di memorizzare e richiamare successiva-
mente fino a 30 programmi di saldatura.

71 MEMORIZZAZIONE DI UN PROGRAMMA

1. Impostare il processo e il profilo di saldatura desiderato (co-
me specificato in § 5.0 e 6.0);

2. Premere per piu di tre secondi il tasto 32 (I'ingresso nella fun-
zione di memorizzazione € accompagnato da un segnale
acustico prolungato e dalla visualizzazione della prima loca-
zione di memoria P01 sul display);

3. Se sidesidera memorizzare il programma in un’altra locazio-
ne di memoria, ruotare il codificatore verso destra (aumen-
tando il numero di locazione di memoria) per selezionare la
locazione di memoria dove si desidera memorizzare il pro-
gramma;

4. Premere per piu di tre secondi il tasto 32. A questo punto il
programma & immagazzinato nella locazione di memoria de-
siderata (la memorizzazione & accompagnata da un segnale
acustico prolungato e dal testo “MEM” sul display).

E possibile uscire da questa funzione in tre modi:

— Memorizzazione di un programma;
- Inattivita del tasto 32 e del codificatore (10 secondi);
- Breve pressione del tasto 32.

NOTA: LE LOCAZIONI DI MEMORIA SONO SOVRASCRIVIBI-
Ll. DURANTE LA MEMORIZZAZIONE TUTTI | TASTI (ECCET-
TO IL TASTO 32 E IL CODIFICATORE) SONO DISABILITATI,
PERTANTO NON E POSSIBILE MODIFICARE ALCUN PARA-
METRO.

7.2 RICHIAMO DI UN PROGRAMMA MEMORIZZATO

1. Premere per piu di tre secondi il tasto 31 (I'ingresso nella fun-
zione di richiamo di un programma & accompagnato da un
segnale acustico prolungato e dalla visualizzazione della pri-
ma locazione di memoria P01 sul display);

2.  Ruotare il codificatore verso destra (aumentando il numero di
locazione di memoria) per selezionare la locazione di memo-
ria del programma che si desidera richiamare;

3. Premere per piu di tre secondi il tasto 31. A questo punto il
programma desiderato & caricato (il richiamo & accompagna-
to da un segnale acustico prolungato).

E possibile uscire da questa funzione in tre modi:
- Richiamando un programma;

- Inattivita del tasto 31 e del codificatore (10 secondi);
— Breve pressione del tasto 31.

NOTA: DURANTE IL RICHIAMO TUTTI | TASTI (ECCETTO IL
TASTO 31 E IL CODIFICATORE) SONO DISABILITATI, PER-
TANTO NON E POSSIBILE MODIFICARE ALCUN PARAME-
TRO.

8.0 GESTIONE DEI PROGRAMMI DI SALDATURA

L'impostazione della modalita di saldatura e dei relativi parametri
puod avvenire agendo manualmente sui vari comandi.

Alla prima accensione, il generatore si trova impostato in uno sta-
to predefinito e con un valore dei parametri di saldatura che con-
sentono all'operatore di poter lavorare immediatamente.

Il generatore €& inoltre dotato di memoria che salva la configurazio-
ne impostata, prima dello spegnimento, per ogni modalita di sal-
datura (MMA, TIG HF, TIG Lift).

Percio, alla successiva accensione si ripresentera all'operatore
I'ultima impostazione di lavoro.

9.0 UTILIZZO DEL COMANDO REMOTO

Il generatore consente I'utilizzo dei comandi re-
moti. Una volta connesso il comando remoto al
connettore femmina presente sul frontale della
macchina & possibile scegliere se lavorare in
modalita locale o remota agendo sul tasto di
scorrimento verticale (Rif. 14 - Figura 1 Pagina
3).

ATTENZIONE: LA PRESSIONE DEL TASTO DI SCORRIMEN-
TO VERTICALE (RIF. 14 - Figura 1 Pagina 3.) , QUALORA IL
COMANDO REMOTO NON SIA COLLEGATO, NON SORTISCE
ALCUN EFFETTO.

In modalita di saldatura elettrodo, una volta attivata la funzione re-
mote, con il comando a distanza sara possibile regolare con con-
tinuita la corrente di saldatura dal minimo al massimo. Sul display
sara indicata la corrente impostata tramite il comando stesso.

%,

In modalita di saldatura TIG & possibile scegliere tra due diversi
dispositivi di comando a distanza:

NOTA: IN MODO ELETTRODO E CONSENTITA LA SE-
LEZIONE DEL SOLO COMANDO REMOTO A CON-
TROLLO MANUALE.
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ADATTATORE PER TORCIA TIG

1.  Comando Remoto a Controllo Manuale:
@& questa modalita & particolarmente adatta in abbinamento

allimpiego di comandi a distanza o di torce tipo RC, ov-
vero dotate di manopola o cursore per la regolazione a di-
stanza della corrente. La corrente di saldatura sara
regolabile con continuita dal minimo al massimo. Per un
corretto e agevole uso di questa periferica & consigliata la
selezione della modalita “quattro tempi”.
2. Comando Remoto a Pedale:
questa modalita & particolarmente adatta in abbinamento
N\ allimpiego di pedali provvisti di microswitch con funzione
@ trigger. Questa selezione comporta la disabilitazione del-
le rampe di salita e di discesa. La corrente sara regolabile
attraverso il pedale tra valore minimo e valore impostato
a pannello.
Il microswitch presente all'interno del pedale di comando fa si che
si possa iniziare a la saldatura con la semplice pressione dello
stesso e senza utilizzare il pulsante della torcia TIG. Per un cor-

retto e agevole uso di questa periferica & consigliata la selezione
della modalita “due tempi”.

NOTA: IN QUESTA MODALITA, A PROCESSO DI SALDATU-
RA NON ATTIVO, L’EVENTUALE AZIONE SUL COMANDO
REMOTO (PEDALE) NON COMPORTA ALCUNA VARIAZIONE
DELLA CORRENTE INDICATA A DISPLAY.

10.0 ADATTATORE PER TORCIA TIG

Se si usa una torcia TIG con connettore tipo banana, si pud mon-
tare sul generatore I'adattatore che si trova nella scatola.

Figura 3.

Per il montaggio, seguire la procedura seguente:

1. Togliere con un cacciavite le viti sul lato anteriore della mac-
china - Figura 4 Pagina 8.;

TIPO DI GUASTO - DIFETTI DI SALDATURA CAUSE POSSIBILI

Il generatore non salda: lo strumento digitale
non ¢ illuminato. za di una o piu fasi).

C) Altro

A) L'nteruttore generele & spento.
B) Cavo di alimentazione interrotto (mancan-

Figura 4.

2.
Figura 5.

Scollegare il connettore A dal connettore B - Figura 5 Pagina 8.;

(B

.

(B)

3. Collegare il connettore C al connettore B;
Assicurarsi che i connettori siamo ben collegati;

5. Montare I'adattatore con il cacciavite usando le viti preceden-
temente rimosse.

11.0 MANUTENZIONE

»

ATTENZIONE: SCOLLEGARE LA SPINA DI ALIMENTAZIONE
E QUINDI ATTENDERE ALMENO 5 MINUTI PRIMA DI EFFET-
TUARE QUALUNQUE INTERVENTO DI MANUTENZIONE. LA
FREQUENZA DI MANUTENZIONE DEVE ESSERE AUMENTA-
TA IN CONDIZIONI GRAVOSE DI UTILIZZO.

Ogni tre (3) mesi eseguire le seguenti operazioni:
- Sostituire le etichette che non sono leggibili.
- Pulire e serrare i terminali di saldatura.
- Sostituire i tubi gas danneggiati.
- Riparare o sostituire i cavi di saldatura danneggiati.

- Far sostituire da personale specializzato il cavo di ali-
mentazione qualora risulti danneggiato.

Ogni sei (6) mesi eseguire le seguenti operazioni:
- Pulire dalla polvere l'interno del generatore utilizzando un
getto d’aria secca.

- Incrementare la frequenza di questa operazione quando si
opera in ambienti molto polverosi.

12.0 TIPI DI GUASTO / DIFETTI DI SALDATURA -
CAUSE - RIMEDI

CONTROLLI E RIMEDI

A) Accendere linteruttore generale.
B) Verificare e ovviare.

C) Richiedere un controllo al Centro Assistenza.

Durante il lavoro di saldatura improvvisamente
la corrente in uscita si interrompe, si spegne il

led verde e si accende il led giallo. (Vedere i cicli di lavoro).

Si & verificata una sovratemperatura ed € in-
tervenuta la protezione termica

Lasciare il generatore acceso e attendere che si raf-
freddi (10-15 minuti) fino al ripristino della protezione
e relativo spegnimento del led giallo.

correttamente.
Mancanza di una fase.

Potenza di saldatura ridotta.

Cavi di collegamento in uscita non allacciati

Controllare l'integrita dei cavi, che la pinza di massa
sia sufficiente e che sia applicata sul pezzo da sal-
dare pulito da ruggine, vernice o grasso.

) . Arco di saldatura lungo.
Spruzzi eccessivi.

Corrente di saldatura elevata.

Polarita torcia non corretta.
Abbassare il valore della corrente impostata.

Crateri.

Allontanamento rapido dell’elettrodo in staccata.

Inclusioni.

Cattiva pulizia o distribuzione delle passate. Movimento difettoso dell’elettrodo.

Penetrazione insufficiente.

Velocita di avanzamento elevata. Corrente di saldatura troppo bassa.

Incollature.
collature Corrente troppo bassa.

Arco di saldatura troppo corto.

Aumentare il valore della corrente impostata.

Soffiature e porosita.

Elettrodi umidi. Arco lungo. Polarita torcia non corretta.

Cricche.

Correnti troppo elevate. Materiali sporchi.

In TIG si fonde I'elettrodo.

Polarita torcia non corretta. Tipo di gas non adatto.
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BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.1 BESCHREIBUNG

Bei dieser Anlage handelt es sich um einen modernen Gleich-
stromgenerator zum Schweissen von Metall, der dankder Anwen-
dung des Inverters entstand. Diese besondere Technologie
ermoglicht den Bau kompakter und leichter Generatoren mit aus-
gezeichneter Arbeitsleistung. Einstellmoglichkeiten, Leistung und
Energieverbrauch machen aus dieser Anlage ein ausgezeichne-
tes Arbeitsmittel, das fiir Schweissarbeiten mit Mantel- elektroden
und GTAW (TIG) geeignet ist.

1.2 TECHNISCHE DATEN
TYPENSCHILD
CITOTIG 1800

EINGABENDATEN

1.3 SCHWEISSZUBEHOR (OPTIONALES)

Bitte wenden Sie sich an die Gebietsvertreter oder an den Ver-
tragshandler

1.4 ARBEITSZYKLUS

Der duty cycle ist der Prozentanteil von 10 Minuten, flr dessen
Dauer das Schweissgerét bei Nennstrom und einer Umgebungs-
temperatur von 40°C schweissen kann, ohne dass der Warmes-
chutzschalter ausgeldst wird. Bei Ansprechen des
Warmeschutzschalters empfiehlt es sich, mindestens 15 Minuten
zu warten, damit das Schweissgerat abkihlen kann. Bevor da-
nach wieder geschweisst wird, sollte die Stromstérke oder der
duty cycle reduziert werden. Sehen Sie Seite V - VI.

1.5 SPANNUNGS-STROM-KENNLINIEN

Die Spannungs-Strom-Kennlinien stellen- die verschiedenen
Ausgangsstrom- und -spannungswerte dar, die SchweiBmaschin-
e abgeben kann. Sehen Sie Seite V - VI.

Die Maschine kann an einen Motorgenerator angeschlossen wer-
den, dessen Leistung den auf dem Typenschild angegebenen Da-
ten entsprechen, und der folgende technische Merkmale
aufweisen muss:

- Ausga ngsspannung zwischen 185 und 275 VAC.
- Frequenz zwischen 50 und 60 Hz.

WICHTIG: SICHERSTELLEN, DASS DIE STROMQUELLE DIE
OBENGENANNTEN BEDINGUNGEN ERFULLT. DURCH UBERS-
CHREITUNG DER VORGESCHRIEBENEN SPANNUNG -KANN
DIE SCHWEIBMASCHINE BESCHADIGT WERDEN. IN DIESEM
FALL ENTFALLT JEDER GARANTIEANSPRUCH.

MMA TIG
NetzanschluB Einphawsig 230V 2.0 INSTALLATION
Frequenz 50/60 Hz
Effektive Verbrauch 15A 11A WICHTIG: VOR ANSCHLUB ODER BENUTZUNG DES GE-
Max_ Verbrauch 5TA aA RATS DAS UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN LESEN.
SECONDARY 21 NETZANSCHLUB DES GENERATORS
Leerlaufspannung 50V s sc G . s
- - ” HINWEIS - EINE AB HALTUNG WAHREND DE
SchweiBstrombereich SA-160A SCHWEIBVORGANGS KANN DAS GERAT STARK BESCHA-
Einschaltdauer 35% 160 A DIGEN.
Ef”s"ha'tda“er 40% 160A Uberpriifen, ob der StromanschluB entsprechend der Angabe auf
Einschaltdauer 60% 140 A dem Leistungsschild der Maschine abgesichert ist. Alle Modelle
Einschaltdauer 100% 120 A 130 A sind fiir die Kompensation von Schwankungen der Netzspannung
ausgelegt. Bei Schwankungen von * 15% ergibt sich eine Ander-
Sohutan P 235 ung des SchweiBstroms von * 0,2%.
Isolationsklass H
Gewicht 9,5Kg 230 V BEVOR MAN DEN SPEISUNSSTECKER
Abmessungen 205 x 345 x 460 mm 50-60 Hz E|NSETZT,KONTROLLIEREN DASS DIE
Schutzart EN 60974.1/ EN 60974.10 LINIENSPANNUNG DER GEWUNSCH-
<@> TEN SPANNUNG ENSPRICHT, UM
CITOTIG 2200 SCHADEN AM GENERATOR ZU VER-
EINGABENDATEN MEIDEN.
MMA TIG
NetzanschluB Einphawsig 230V
Frequenz 50/60 Hz |
Effektive Verbrauch 16 A 12A ZUNSCHALTER: Diese Schalter hat zwei Stellungen: |
Max. Verbrauch 24,5A 21,5A =EIN-O=AUS
SECONDARY o
Leerlaufspannung 50V
SchweiBstrombereich 5A+180A | 5A=+ 220A DAS KLASSE-A-GERAT IST NICHT FUR DIE BENUTZUNG IN
Emschalidauer 35% 20A WOHNGEGENDEN GEDACHT, WO DER STROM DURCH DAS
Einschalidaner 40% T80 A OFFENTLICHE NIEDRIGVOLT-VERSORGUNGSSYSTEM GE-
_ ° LIEFERT WIRD. IN SOLCHEN GEGENDEN KANN ES PROB-
Einschalidauer 60% 150A 180 A LEMATISCH SEIN, DIE ELEKTROMAGNETISCHE
Einschaltdauer 100% 130 A 150 A KOMPATIBILITAT WEGEN AUSGEFUHRTEN ODER AUS-
GESTRAHLTEN STORUNGEN SICHERZUSTELLEN.
Schutzart IP 238 2.2 HANDLING UND TRANSPORTDES GENERATORS
Isolationsklass H " ..
Gowioht 95K PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG DES BEDIENERS:
~ 19 SCHUTZHELM - SCHUTZHANDSCHUHE - SICHERHEITS-
Abmessungen 205 x 345 x 460 mm SCHUHE.
Schutzart EN 60974.1 / EN 60974.10

DAS SCHWEIBGERAT WIEGT NICHT MEHR ALS 25 KG UND
KANN VOM BEDIENER ANGEHOBEN WERDEN. DIE NACHFOL-
GENDEN VORSCHRIFTEN AUFMERKSAM DURCHLESEN.

Das Gerat wurde fur ein Anheben und Transportieren entworfen
und gebaut. Werden folgende Regeln eingehalten, so ist ein
Transportieren einfach méglich:

1. Das Gerét kann am darauf befindlichen Griff angehoben
werden.
Vor Heben oder Bewegen ist das SchweiBgerat vom Strom-
netz zu trennen und sind die angeschlossenen Kabel abzu-
nehmen.

2.
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3. Das Geréat darf nicht an seinen Kabeln angehoben oder iber 3.0 FUNKTION
den Boden geschleift werden.
23 VORBEREITUNG ZUM SCHWEISSEN MIT UMHULLT- 3.1 FRONT PANEL

EN ELEKTRODEN.

VOR DURCI:IFUHRUNG DER ANSCHLUSSE MUSS DAS SCH-
WEISSGERAT AUSGESCHALTET WERDEN.

Das SchweiBzubehor fest anschlieBen, um Energieverluste
zu vermeiden. Die Unfallverhiitungsvorschriften.

4. Die gewlnschte Elektrode auf die SchweiBzange aufsetzen.

5. Verbinder des Massekabels in die SchnellverschluB-Minus-
klemme stekken und die Werkstlickzwinge nahe dem Bear-
beitungsbereich anklemmen.

6. Verbinder des SchweiBzangenkabels in die Schnellver-
schluB-Plusklemme (+).

7. Der so durchgefiihrte AnschluB dieser zwei Verbinder ergibt
als Resultat eine SchweiBung mit direkter Polung; um eine
SchweiBung mit umgekehrter Polung zu erzielen, den An-
schluf3 vertauschen. (Pos.1 - Bild 1 Seite 3.)

8. Stellung des Wahischalters der SchweiBbetriebsart auf
SchweiBbetrieg mit (Pos. 3 - Bild 1 Seite 3.) Mantelelektroden.

9.  Den Generator durch Drehen des Start - Stopknopfes einschalten.

24 ANSCHLUSS UND VORBEREITUNG DES GERATES

FUR GTAW (TIG) LIFT. VOR DURCHFUHRUNG DER
ANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT AUS-
GESCHALTET WERDEN.

Das SchweiBzubehor sorgfiltig anschlieBen, um Leistungs-
verluste und das Austreten gefiahrlicher Gase zu vermeiden.

1. Die ZweckmaBigkeit der SchweiBmaschine nah Art TIG LIFT
und TIG HF einordnen.

2. Die gewahlte Elektrode und Gasdise am Elektrodenhalter -
Brenner montieren (Ausladung und Zustand der Elektroden-
spitzen kontrollieren).

3. Den Verbinder des Erdungskabels mit der Positiv-Schnell-
klemme (+) und der Zangederselben in der Nahe des
SchweiB-bereiches verbinden.

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

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

6. Die SchweiBstromstarke mit dem SchweiBstromstarkenre-
gler einstellen (Abschnit. 7.0).

7. Gashahn 6ffnen.

8. Verbindung fernbedienung.

9. Wenn man die Fernbedienung anschlieBen will, soll der Ver-

binder der Fernbedienung mit der Steckdose auf dem Front-
paneel verbunden werden. In diesem Zustand kkann man die
Stérkeregelung drosselnkann man die Starkeregelung dros-
selnkann man die Starkeregelung drosseln.

10. Den Generator einschaltene.

Anzeiger mantelelektrode - « .
1 schweiBung (MMA) 18 | Digitalgeréat-funktion
2 Anzeiger tig dc hf)chfrequen— 19 | Anzeiger PRE-GAS
zausgang-schweiBBung
3 Anzeiger tig dc 11ftausgang- 20 Anzeiger anfangsstrom (nach
sohweiBung Art 4T)
4-8
11 - | Senkrechtgleitungstaste 21 | Anzeiger aufstiegsrampe
14
5 | Anzeigertig zwei-zeiten- sch- ,, Anzeiger nennschweibstrom
weiBung
Anzeiger tig vier-zeiten- sch- Anzeiger schwachstrom (nach
6 ) 23
weiBung Art 4T)
7 Anzeiger spot - schweiBung |24 | Anzeiger heftschweiBenzeit
9 Anzeiger tio dc pulsierte- sch- 5 Anzeiger wellenformenaus-
weiBung gleioh
10 | Anzeiger TIG DG 26 Anzeiger pulsierende fre-
quenz
12 | Anzeiger fernbedienung 27 | Anzeiger abstiegrampe
13 | Anzeiger lokalbedienung | 28 4A%Ze'ger endstrom (nach Art
15 | Anzeiger alarmeingnff 29 | Anzeiger pre-gas
16 | Anzeiger stromversOrgung 30 | Einstellknopf
- x 31 | Waagerechtgleitungtaste
17| Digitalgerat 32 | Fernbedienungsansohluf3
4.0 EINSTELLUNGEN DES SCHWEIBENSVERS-
AHRENS
41 GLEITUNGTASTEN.

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

A A A A

dann kann man die gewlinschten SchweiBfunktionen auswahlen.
Durch jeden Tastedruck wahlt man eine bestimmte SchweiBfunkt-
ion aus.
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EINSTELLUNGEN DES SCHWEIBENSVERSAHRENS

ZU BEACHTEN! :WAHREND DER SCHWEIBPHASE SIND DIE
SENKRECHTGLEITUNGSTASTEN AUSSER BETNEB .

1. MMA - Mantelelektrode-SchweiBBen.
[ ]

Wenn man die Gleitungstaste 4 driickt und die Anzeigelampe aufs
Symbol 1 - Bild 1 Seite 3.) bringt , kann man das Elektrode-
SchweiBverfahren auswéhlen.

2. TIG-DC -HF SchweiBen.

/]
A HF
Wenn man die Gleitungstaste 4 drickt - Bild 1 Seite 3.) und die An-
zeigelampe aufs Symbol 2 bring - Bild 1 Seite 3.) , kann man das
SchweiBverfahren TIG mit Hochfrequenzausgang auswahlen.
Driickt man die Stablampetaste, so entsteht eine elektrische Ent-
ladug und somit auch die Lichtbogenziindung.

3. TIG DC mit LIFTAUSGANG SchweiBen.

T.

PA

Wenn man die Gleitungstaste 4 driickt - Bild 1 Seite 3.) und die An-
zeigelampe aufs Symbol 3 bringt - Bild 1 Seite 3.) , ), kann man das
SchweiBverfahren TIG mit Liftausgang auswahlen.

>
(7]

Die Lichtbogenziindung geht stufenweise vor sich und zwar:

1. Man steckt die Elektrode in das zu verschweiBende Stiick
und man verursacht so den KurzschluB zwischen dem Stlick
und der Elektrode
2. Man drlckt den Stablampeknopf; so beginnt das Pre-Gas.
Ein verlangertes BIP meldet, dass das Pre-Gas zu Ende ist.
Wenn man dieses Verfahren vom Post-Gas beginnt, dann
hat man sofort das verldngerte  BIP, und zwar gleich nach
dem Druck des Stablampeknopfes.
3. Wéhrend des BIPs kann vorkommen, dass sich die Elek-
trode vom Stlck aufhebt: das verursacht die Lichtbogen-
zlindung.

4. Zwei-Zeiten-SchweiBen.

Nur nach Art TIG wirksam.

=

Wenn man die Gleitungstaste 8 driickt - Bild 1 Seite 3.) ), dann
ordnet man die Anzeigelampe auf das Symbol 5 ein - Bild 1 Seite
3.) . Man driickt die Stablampetaste, um den SchweiBstrom ein-
zuleiten. Man soll diese Taste die ganze SchweiBdauer gedriickt
halten.

5. Vier- Zeiten-SchweiBen.
Nur nach Art TIG wirksam.

)
~

Wenn man die Gleitungstaste 8 driickt - Bild 1 Seite 3.) dann ord-
net man die Anzeigelampe auf das Symbol 6 ein - Bild 1 Seite 3.)
. So funktioniert die Stablampetaste in vier Zeiten, um das auto-
matische SchweiB3en zu erlauben. Durch den ersten Stablampe-
druck leitet man die Gasstrdmung ein; driickt man nicht mehr,
dann hat man die Lichbogenziindung. Der zweite Stablampe-
druck unterbricht die SchweiBung; driickt man nicht mehr, so wird
die Gasstromung ausgeschaltet. (Siehe auch Abschnitt 9 Seite
16).

6. PunktschweiBBen.
Nur nach Art TIG wirksam.

Wenn man die Gleitungstaste 8 driickt - Bild 1 Seite 3.) ), dann
ordnet man die Anzeigelampe auf das Symbol 7 ein - Bild 1 Seite

3.) . So hat man ein TaktpunktschweiBen mit einstellbarer Zeit-
dauer. Siehe auch Punkt 24 - HeftschweiBzeit (Spot time).

7. TIG pulsiert.

mnn

Um die pulsierte Funktion zu erhalten, soll man zuerst das Verfah-
ren TIG (LIFT oder HF) auswéahlen und dann die Gleitungstaste
11 - Bild 1 Seite 3.) driicken, bis die Anzeigelampe auf dem Sym-
bol 9 ist - Bild 1 Seite 3.) . So pulsiert der Strom zwischen einem
Hoéchstwert und einem Mindestwert, die einstellbar sind.

Siehe auch Punkt 22: NennschweiBstrom und Punkt 23: Minder-
strom.

8. TIGDC.

DC

Um die Funktion TIG DC (TIG Gleichstrom) zu erhalten, soll man
zuerst das Verfahren TIG (LIFT oder HF) , auswéahlen und dann
die Gleitungstaste 11 - Bild 1 Seite 3.) driicken, bis die Anzeige-
lampe auf dem Symbol 10 ist - Bild 1 Seite 3.) .

9. Fernbedienung

23
=

Wenn man die Gleitungstaste 14 - Bild 1 Seite 3.) driickt, bis die
Anzeigelampe auf dem Symbol 12 ist - Bild 1 Seite 3.) befahigt
man die Fernbedienung.

10. Lokal

%,

Wenn man die Gleitungstaste 14 - Bild 1 Seite 3.) so lange driickt,
bis die Anzeigelampe auf dem Symbol 13 - Bild 1 Seite 3.) einge-
ordnet ist, sperrt man die Fernbedienung und es ist also nicht not-
wendig, die Fernbedienung vom Gerét zu trennen.

11. Alarmeingriffanzeiger.

IJ

Bei einem vorausgesehenen Alarm schalten sich der Anzeiger 15
- Bild 1 Seite 3.) und gleichzeitig der Bildschirm 17 - Bild 1 Seite 3.)
ein. Hier unten erwéhnt man die mdéglichen Alarme, die entspre-
chenden Hiweise und die Vorgange, um den Generator wieder in-
standzusetzen:

BILD-

SCHIRM BEDEUTUNG

Ungeniigender Spannungseingang, Leitungsschalter
gedffnet oder fehlende Leitung, keine geregelte Span-
nung

Unverbundener SchnittstellenanschluB3, abwesende
Hilfsspannung 24 V, andere Problemen der Schnitts-
telle

LtF

Uberwarmung des Leistungswandlers
ThA

Die Instandsetzung hat man, wenn der Alarm halt.

Ausgangskurzschluss, dessen Ursachen die folgenden
sind:
a) Ausgangsklemmen des kurzgeschlossenen Generators.

SCA b) Schaden an der Endstufe.

a) Den Kurzschluss beseitigen.
b) Kundendienst zu Rate ziehen.

PiF Funktionsstérung der Phasenumkehrstufe.

VORSICHT !! SOLLTEN ALLE ANZEIGELAMPEN DES
FELDES FUR EINEN ZEITABSTAND LANGER ALS 40" GLE-
ICHZEITIG ENTWEDER ANGEZUNDET ODER AUS-
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CHARAKTERISIERUNG DES SCHWEISSPROZESS
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GELOSCHT BLEIBEN, IN DIESEM FALL IST ES NOTWENDIG,
SICH MIT DEM HERSTELLER IN VERBINDUNG ZU SETZEN.

12. Stromversorgung.

Symbole: sie zeigen das auf dem Bildschirm visualisierte GrdB-
etyp an. (Duty cycle, Frequenz, Zeit, Ampere) 18 - Bild 1 Seite 3.) .

13. Led.
Symbole: sie zeigen das auf dem Bildschirm visualisierte GroB-

etyp an. (Duty cycle, Frequenz, Zeit, Ampere) 18 - Bild 1 Seite 3.).
%
Hz
Sec
A

5.0 CHARAKTERISIERUNG DES SCHWEISS-

PROZESS

In questa sezione del pannello si possono impostare tutti i para-
metri per ottimizzare il processo precedentemente selezionato.

5.1 GLEITUNGSTASTE.

Driickt man mindestens eine Sekunde lang entweder die Glei-
tungstaste 31 oder die Gleitungstaste 32 - Bild 1 Seite 3.) die mit
den folgenden Symbolen dargestellt sindkann man die
SchweiBwerte auswahlen, die man dndern méchte.

>

<

B u

Zu beachten: wéahrend der Einstellung jedes einzelnen Kennwer-
tes beleuchtet sich die entsprechende Anzeigelampe und der
Bildschirm 17 - Bild 1 Seite 3.) sowie die Led 18 - Bild 1 Seite 3.)
zeigen beziehungsweise den Wert und die MaBeinheit des ver-
anderten Kennwertes.

VORSICHT!! W"AHREND DES SCHWEIBES IST DER FELDAB-
SCHNITT VERANDERBAR.

1. Pre gas.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelam-
pe in die Stelle 19 - Bild 1 Seite 3.) ein. Driickt man den Drehknopf
30, dann stellt man die Sekundendauer der Beginngasstrémung
ein. Wertebereich zwischen O,2 Sek. und 5 Sek.

l
] /{

2. Anfangsstrom

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelam-
pe in die Stelle 20 - Bild 1 Seite 3.) ein. Driickt man den Drehknopf

/4 S
1 '
1 ]

4« >

FREQUENCY

4« >

SPOT TIME

30, dann stellt man den Wert des Anfangsstroms ein. Wertebe-
reich zwischen einer Minute und einem NennschweiBen.

=

<«
»
<« P

FREQUENCY
SPOT TIME

-
3. Aufstiegsrampe.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelam-
pe in die Stelle 21 - Bild 1 Seite 3.) ; ein. Wenn man den Drehknopf
30 driickt, stellt man die gewinschte Zeit ein, um den Nenn-

schweiBstrom nach Art TIG zu erreichen. Wertebereich zwischen
0 Sek. und 10 Sek.

l

4. NennschweiBstrom.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelam-
pe in die Stelle 22 - Bild 1 Seite 3.) ein. Wenn man den Drehknopf
30 driickt, stellt man den NennschweiBstrom wert nach allen
moglichen Arten ein. Wertebereich zwischen 5 A und 220 A nach
Elektrode-Art, 5A und 220A.

<« P

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

4« >

FREQUENCY

N

5. Schwachstrom / Basisstrom.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelam-
pe in die Stelle 23 - Bild 1 Seite 3.) ein. Wenn man den Drehknopf
30 driickt, stellt man den Schwachstromswert nach Art TIG DC
Vier-Zeiten ein. Handelt es sich um Art TIG pulsiert (Zwei/Zeiten
und Vier/ Zeiten) dann stellt man den Kreisfrequenzbasisstrom
ein. Wertbereich zwischen den NennschweiBstrom und dem 10%
desselben Wertes.

|

6. HeftschweiBzeit.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelam-
pe auf das Symbol 24 - Bild 1 Seite 3.) ein. Wenn man den Dreh-
knopf 30 driickt, stellt man die Sekundendauer des

<« >

SPOT TIME

FREQUENCY

4« >

SPOT TIME
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HeftschweiBimpulses ein. Wertbereich zwischen 0,1 Sek. und 10
Sek.

7. Wellenformenabgleichung.
Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelam-
pe auf das Symbol 25 - Bild 1 Seite 3.) ; ein. Wenn man den Dreh-
knopf 30 driickt, stellt man die Abgleichung der verschiedenen
TIG-pulsierten-Wellenformen ein.

<« >

FREQUENCY

N

Die Wellenformenabgleichung ist einstellbar in einem Wertbe-
reich zwischen 1 und 99 flr Frequenzen zwischen 0,3 Hz und 15
Hz; handelt es sich dagegen um héhere Frequenzen, dann ver-
kleinert sich der Wertbereich linear, und zwar zwischen den Wert-
bereichen 30 und 70 (Siehe Bild 2).

WELLENFORMENABGLEICHUNG
Bild 2.

<« >

SPOT TIME

FREQUENZ

I T R I I

WELLENFORMENABGLEICHUNG
8. Pulsfrequenz DC.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelam-
pe auf das Symbol 26 - Bild 1 Seite 3.) ein. Wenn man den Dreh-

knopf 30 driickt, stellt man die Frequenz fiir das pulsierte TG DC
ein.

b
1
1

LI =T\
--'//1- ::m.:: i

Die Frequenz kann in die folgenden Wertbereiche reguliert werden:

r
]
]

a) Zwischen 0,3 Hz und 1 Hz mit Step von 0,1 Hz.

b) Zwischen 1 Hz und 250 Hz mit Step von 1 Hz.
9. Abstiegsrampe.
Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelam-
pe auf das Symbol 27 - Bild 1 Seite 3.) ein; wenn man den Dreh-
knopf 30 driickt, stellt man die Sekundenzeit ein, um den
EndschweiBstrom bei der Vier/Zeiten/SchweiBung oder die Aus-
I6schung des Nennstroms bei der Zwei/Zeiten/ SchweiBung zu er-
reichen.

Wertbereich zwischen 0 Sek. und 10 Sek

4 b
] 1
' 1
I 1

/ FREQUENCY
I -
- “ »
SPOT TIME

10. Endstrom.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelam-
pe auf das Symbol 28 - Bild 1 Seite 3.) ein; wenn man den Dreh-
knopf 30 driickt, stellt man den Endstromswert nach Art TIG- Vier/
Zeiten ein. Wertebereich zwischen einer Minute und einem Nenn-
schweiBen.

1
e /{ it

11. Post gas.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelam-
pe auf das Symbol 29 - Bild 1 Seite 3.) ein; wenn man den Dreh-
knopf 30 driickt, stellt man die Sekundendauer des Endgasstroms
ein. Wertbereich zwischen 0,2 Sek. und 20 Sek.

4 b
' 1
] 1

/ <« »
I FREQUENCY
- PUENS @
SPOT TIME
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ZWECKMABIGKEIT VIER/ZEITEN FUR TIG-
SCHWEISSEN

6.0

Dieser Generator erlaubt eine intelligente Leitung der vier/Zeiten/
ZweckmaBigkeit. Wie man auf Bild 3 sehen kann, hat man die
Méglichkeit, die automatische Folge zu &ndern, je nachdem man
auf den Stablampeknopf driickt.

Man bestimmt, dass die Stromabstieglampe auch bei reduziertem
Strom méglich ist.

Druck ohne Freilassung des Stablampeknopfes.

Freilassung des Stablampeknopfes.

A

&
by

Druck und sofortige Freilassung des Stablampe-
knopfes.

Freilassung und sofortiger Druck des Stablampe-
knopfes.

DIE AUTOMATISCHE FOLGE

7.0 SPEICHER- UND WIEDERAUFRUFFUNKTION

Durch den Generator speichert das Gerat bis zu 30 SchweiBprog-
ramme, die auch wiederaufgerufen werden kénnen.

71 PROGRAMMSPEICHERUNG

1. Stellen Sie das Verfahren und das gewlinschte SchweiBprofil
ein (wie in § 5.0 und 6.0 beschrieben).

Driicken Sie die Taste 32 langer als drei Sekunden (der Be-
ginn des Speichermodus wird von einem langen Piepton be-
gleitet, auBerdem wird der erste Speicherort, ,P01?, im
Display angezeigt).

Wenn Sie das Programm an einem anderen Speicherort ab-
speichern wollen, drehen Sie den Encoder nach rechts (wo-
durch die weiteren Speicherplatze angezeigt werden) bis zu
dem Speicherplatz, an dem Sie das Programm abspeichern
wollen.

Driicken Sie die Taste 32 langer als drei Sekunden. In die-
sem Moment wird das Programm am gewiinschten Spei-
cherort abgespeichert (der Beginn des Speichermodus wird
von einem langen Piepton begleitet, auBerdem erscheint
LMEM? im Display).

Diesen Modus kénnen Sie auf drei Arten verlassen:

2.

- durch Abspeichern des Programms

— durch Inaktivitét der Taste 32 und des Encoders (flr langer
als zehn Sekunden)

— durch kurzes Driicken der Taste 32

HINWEIS: ALLE GESPEICHERTEN DATEN KONNEN UBERS-
CHRIEBEN WERDEN. IM SPEICHERMODUS SIND ALLE TAS-
TEN (AUBER TASTE 32 UND DER ENCODER) DEAKTIVIERT,

WESHALB SIE KEINES DER PARAMETER VERANDERN
KONNEN.

7.2 WIEDERAUFRUFEN EINES GESPEICHERTEN PRO-
GRAMMS

1. Dricken Sie die Taste 31 langer als drei Sekunden (der Be-
ginn des Speichermodus wird von einem langen Piepton be-
gleitet, auBerdem wird der erste Speicherort, ,P017?, im
Display angezeigt).

2. Drehen Sie den Encoder nach rechts (wodurch die weiteren
Speicherplatze angezeigt werden) bis zu dem Speicherplatz,
den Sie aufrufen wollen.

3. Dricken Sie die Taste 31 langer als drei Sekunden. In die-

sem Moment wird das gewlnschte Programm geladen (das
Aufrufen wird von einem langen Piepton begleitet).

Diesen Modus kénnen Sie auf drei Arten verlassen:

- durch Wiederaufrufen eines Programms

— durch Inaktivitat der Taste 31 und des Encoders (fiir langer
als zehn Sekunden)

— durch kurzes Driicken der Taste 31

HINWEIS: IM WIEDERAUFRUFMODUS SIND ALLE TASTEN
(AUBER TASTE 31 UND DER ENCODER) DEAKTIVIERT, WE-
SHALB SIE KEINES DER PARAMETER VERANDERN KONN-
EN.

8.0 LEISTUNG DER SCHWEISSPROGRAMME

Die Einstellung des SchweiBmodus und der entsprechenden
Kennwerten kann vorkommen, wenn man manuell auf die ver-
schiedenen Bedienungen wirkt. Beim ersten Einschalten ist der
Generator voreingestellt und zwar mit einem SchweiBkennwert,
der dem Bediener erméglicht, sofort arbeiten zu kénnen.
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VERWENDUNG DER FERNBEDIENUNG

Der Generator ist auBerdem speicherausgestattet und so kann er
die eingestellte Konfiguration speichern, bevor man ihn ausschal-
tet, bei jedem SchweiBmodus (MMA, TIG HF, TIG LIFT).

Beim folgenden Einschalten wird deshalb dem Bediener die letzte
Arbeitseinstellung erscheinen.

9.0 VERWENDUNG DER FERNBEDIENUNG

Wenn man die Fernbedienung an die Stecker-
hiilse verbindet, die auf der Maschinenstirnseite
ist 33 - Bild 1 Seite 3.) , kann man auf die Senk-
rechtgleitungstaste 13 - Bild 1 Seite 3.) .

Nach Art TIG ist es automatisch, dass die Re-
mote- Anwendung die Aufstieg- und Ab-
stiegrampen sperrt.

%,

1. Bei Modus ElektroschweiBen

erlaubt die Fernbedienung den Schwei3strom von min-
desten zum hdchsten standig zu regulieren. Auf dem Bild-
schirm wird die von der Fernbedienung selbst eingestellte
Strémung erscheinen.

2. Bei Modus TIG-SchweiBen

- reguliert die Fernbedienung den Strom zwischen dem
N\, Mmindesten und dem vom Feld eingestellten Wert. Wenn
@  man auf der Fernbedienung leerwirkt, erscheint auf dem

Bildschirm denselben Strom. Das im FuBhebel liegende

'micro swich' gestattet auBerdem, dass man nur dann zu
arbeiten beginnen kann, wenn man den FuBhebel selbst gedriickt
hat, ohne die Verwendung des Druckknopfes, der in der Regel auf
den Stablampen TIG ist.

VORSICHT !!! DER DRUCK DER GLEITUNGSTASTE
13- ABB. 1 SEITE 3) , IST UNWIRKSAM, FALLS DIE
FERNBEDIENUNG UNVERBUNDEN IST.

DIE RICHTIGE ANWENDUNG DIESES PERIPHERIEGERATS
ZIEHT NACH SICH EINIGE REGULIERUNGEN (EINSTELLUN-
GEN) AUF DEM BEDIENUNGSFELD, UND ZWAR: ZWEI/ZEIT-
EN/ MODUS EINSTELLEN.

10.0 ADAPTER FUR WIG-SCHWEISSBRENNER

Wenn Sie einen WIG-Brenner mit Bananenanschluss verwenden,
kénnen Sie an den Generator den Adapter anschlieBen, den Sie
in der Box finden.

Bild 3.

Zum Zusammensetzen befolgen Sie bitte die unten genannten
Schritte:

1. Entfernen Sie mithilfe eines Schraubendrehers die Schrau-
ben an der Maschinenvorderseite - Bild 4 Seite 8..

Bild 4.

2. Entfernen Sie Anschluss A von Anschluss B - Bild 5 Seite 8.

Bild 5.

D

(B)

3. Verbinden Sie Anschluss C und Anschluss B.

4. Stellen Sie sicher, dass alle Anschliisse ordnungsgemafi
miteinander verbunden sind.

5. Befestigen Sie den Adapter mithilfe der Schrauben, die Sie
zuvor herausgedreht hatten.

11.0 WARTUNG

ACHTUNG: DEN NETZSTECKER ZIEHEN UND VOR DER DU-
RCHFUHRUNG VON WARTUNGSEINGRIFFEN MINDESTENS
5 MINUTEN WARTEN. IM FALLE VON BESONDERS SCHWI-
ERIGEN EINSATZBEDINGUNGEN MUSS DIE MASCHINE
HAUFIGER GEWARTET WERDEN.

Alle drei (3) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

- Unleserliche Etiketten auswechseln.

- Die SchweiBanschlisse reinigen und anziehen.

- Schadhafte Gasschlduche auswechseln.

- Schadhafte SchweiBkabel reparieren oder auswechseln.

- Falls das Netzkabel Schadstellen aufweist, lassen Sie es
von Fachpersonal auswechseln.

Alle sechs (6) Monate folgende Eingriffe vornehmen:
- Das Innere des Generators mit einem trockenen Druckluft-
strahl von Staub befreien.

- Wenn in besonders staubiger Umgebung gearbeitet wird,
muss dieser Vorgang haufiger durchgeflihrt werden.

12.0 STORUNGEN/MOGLICHE URSACHEN/KON-
TROLLEN UND ABHILFE

ART DER STORUNG - SCHWEISSFEHLER

Der Generator schweisst nicht: das Digitalin-
strument ist nicht beleuchtet.

MOGLICHE URSACHEN

A) Der Hauptschalter ist nicht eingeschaltet.
B) Unterbrochenes Netzkabel (Fehlen einer
oder mehrerer Phasen).

C) Sonstiges

KONTROLLEN UND ABHILFEN

A) Hauptschalter einschalten.
B) Kontrollieren und beheben.

C) Vom Kundendienst kontrollieren lassen.

Wahrend des Schweissvorgangs wird der Aus-
gangsstrom unvermittelt unterbrochen, die gel-
be LED leuchtet auf.

Das Gerét hat sich tUberhitzt und der Warmes-

chutzschalter wurde ausgelost.
(Siehe Arbeitszyklen).

Den Generator eingeschaltet lassen und abwarten,
bis er abgekdiihlt ist (10-15 Minuten) und der Schutz-
schalter riickgesetzt wird und die gelbe LED erlischt.

Reduzierte Schweissleistung.

Ausgangs-Verbindungskabel nicht korrekt an-

geschlossen.
Fehlen einer Phase.

Die Unversehrtheit der Kabel Uberprifen. Sicherstel-
len, dass die Erdungszange ausreichend ist und am
Schweissstiick angebracht ist, das frei von Rost,
Lack oder Fett sein muss.
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ART DER STORUNG - SCHWEISSFEHLER

MOGLICHE URSACHEN

KONTROLLEN UND ABHILFEN

DE

Ubermassige Spritzer.

Langer Schweissbogen.
Zu hoher Schweissstrom.

Nicht korrekte Polung des Brenners.
Wert der eingegebenen Stromstarke senken.

Krater.

Rasche Entfernung der Elektrode beim Trennen.

Einschllsse.

Schlechte Reinigung bzw. Verteilung der Durchldufe. Fehlerhafte Bewegung der Elektrode.

Ungeniigende Durchdringung.

Zu schnelle Vorschubgeschwindigkeit. Zu niedriger Schweissstrom.

Verkleben.

Zu kurzer Schweissbogen.
Zu niedriger Schweissstrom.

Den Wert des eingestellten
Stromes steigern

Blasen und Poren.

Feuchte Elektroden. Langer Bogen. Nicht korrekte Polung des Brenners.

Risse.

Zu hoher Schweissstrom. Verschmutztes Material.

Beim WIG-Schweissen schmilzt die Elektrode.

Nicht korrekte Polung des Brenners. Ungeeigneter Gastyp.
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1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

11 DESCRICAO

A maquina é um moderno gerador de corrente continua para a
soldadura de metais, originada gragas a aplicagéo do inverter.
Esta particular tecnologia permite a constru¢ao de geradores
compactos e leves, com prestagdes de alto nivel. A possibilidade
de funcionamento com baixo consumo energético e alto rendi-
mento transformamna num 6ptimo meio de trabalho, adaptado a
soldadoras com eléctrodos revestidos e GTAW(TIG).

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
TABELA DE DADOS

1.3 ACESSORIOS (OPT.)

Consulte os revendedores ou contacte os agentes mais proximos.
1.4 CICLO DE TRABALHO

O ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minu-
tos durante os quais a soldadora pode soldar a sua corrente no-
minal, & temperatura ambiente de 40° C, sem que intervenha o
dispositivo de protecgao termostatica. Se o dispositivo intervir,
convém aguardar pelo menos 15 minutos para permitir o arrefeci-
mento da soldadora; antes de iniciar a soldar reduza a ampera-
gem ou a duragao do ciclo (Vide pagina V - VI).

1.5 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES

As curvas do diagrama Volts - Ampéres ilustram a corrente e ten-

CITOTIG 1800 sdo de saida maximas que o aparelho pode debitar (Vide pagina
PRIMARIO V- V).
MMA TIG -
Tens&o monofasica 230V 2.0 INSTALAQAO
Frequéncia 50/60 Hz
Consumo efectivo 15 A 1A IMPORTANTE: ANTES DE LIGAR, PREPARAR OU UTILIZAR
Consumo maximo 5T A iA O EQUIPAMENTO, LER ATENTAMENTE NORMAS DE SEGU-
RANCA.
SECUNDARIO B .
Tenséo em circuito aberto 50V 2.1 LIGACOES DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTA-
Corrente de soldadura 5A+160A CAO
Ciclo de trabalho a 35% 160 A DESACTIVAR A SOLDADORA DURANTE O PROCESSO DE
Ciclo de trabalho a 40% 160 A SOLDADURA PODERA CAUSAR A MESMA SERIOS DANOS.
Ciclo de trabalho a 60% 140 A Certificarse que a tomada de alimentacdo seja dotada de fusivel
Ciclo de trabalno a 100% 120 A 130 A indicado na tabela técnica colocada no gerador. Todos os mode-
los de gerador prevéem uma compensacgao das variagoes de re-
_ de. Para variagdes +- 15% obtem-se uma variagao da corrente de
Grau de protecgdo IP 23S soldadura de +- 0.2%.
Classe de isolamento H
Peso 9,5 Kg 230 V
Dimensoes 205 x 345 x 460 mm 50-60 Hz ANTES DE INSERIR A TOMADA DE ALI-
Normas EN 60974.1/EN 60974.10 MENTACAO, PARA EVITAR A ROTURA
DO GERADOR, CONTROLAR QUE A
CITOTIG 2200 (@)  TENSAO DA LINHA CORRESPONDA A
PRIMARIO ALIMENTAGAO DESEJADA.
MMA TIG
Tensao monofésica 230V
Frequéncia 50/60 Hz |  SELECTOR DE COMBUSTAO:
Consumo efectivo 16 A 12A Este int o tem d ic5es | = LIGADO - O
— ste interruptor tem duas posicoes | = -0 =
Consumo maximo 245A 21,5A DESLIGADO.
SECUNDARIO
Tensao em circuito aberto 50V o
Corrente de soldadura 5A+180A 5A+ 220A
Ciclo de trabalho a 35% 220A O EQUIPAMENTO DE CLASSE A NAO SE DESTINA A SER
Ciclo de trabalho a 40% 180 A UTILIZADO EM LOCAIS ONDE O FORNECIMENTO ELETRICO
Ciclo de trabalho a 60% 150 A 180 A SEJA FORNECIDO PELO SISTEMA PUBLICO DE FORNECI-
Ciclo de trabalho a 100% 130 A 150 A MENTO ELETRICO DE BAIXA VOLTAGEM. OS REFERIDOS
LOCAIS PODERAO APRESENTAR PROBLEMAS EM ASSE-
_ GURAR A COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA DEVIDO
Grau de protecgao IP 238 A INTERFERENCIAS DE CONDUGAO ASSIM COMO INTER-
Classe de isolamento H FERENCIAS POR RADIACAO.
Peso 9,5 Kg -
Dimensaes 505 X 345 X 460 2.2 MOVIMENTACAO E TRANSPORTE DO GERADOR
Normas EN 60974.1/ EN 60974.10 PROTECCAO DO OPERADOR: CAPACETE — LUVAS - SAPA-

A maquina pode ser ligada a um gerador eléctrico de poténcia
adequada aos dados presentes na chapa e que apresente as se-
guintes caracteristicas:

- Tensao de saida compreendida entre 185 e 275 Vac.
- Frequéncia compreendida entre 50 e 60 Hz.

IMPORTANTE: CERTIFIQUE-SE DE QUE A FONTE DE ALI-
MENTACAO SATISFAZ OS REQUISITOS ACIMA. SE A TEN-
SAO INDICADA FOR EXCEDIDA, TAL PODE DANIFICAR A
SOLDA-DURA E ANULAR A GARANTIA.

TOS DE SEGURANCA.

A SOLDADORA NAO PESA MAIS DE 25 KG. E PODE SER LE-
VANTADA PELO OPERADOR. DEVE LER BEM AS NORMAS
SEGUINTES.

A soldadora foi projectada para ser levantada e transportada. O
transporte do aparelho é simples mas devem-se respeitar as se-
guintes regras:

1. As operagdes podem ser executadas por meio da manilha
presente no gerador.

Separar da rede de tenséo o gerador e todos os acessoérios
do mesmo, antes da elevacéo e da deslocagao do local.

2.

2PT
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FUNCOES

3. A maquina ndo deve ser elevada, movida ou puxada com o
auxilio de cabos de soldadura ou de alimentagao.

23 LIGACAO PREPARAQAO DO EQUIPAMENTO PARA
SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO.

- DESLIGAR A SOLDADORA ANTES DE EXECUTAR AS LI-
GACOES.

Ligar cuidadosamente os acessorios de soldadora para evi-
tar perdas de poténcia. Seguir escrupulosamente as normas
de seguranca.

1. Meter na pinga porta-eléctrodo o eléctrodo escolhido.

2. Ligar o conector do cabo de massa ao borne rapido negativo
e a pinga do mesmo junto da zona para soldar.

3. Ligar o conector da pinga porta-eléctrodo ao borne rapido
positivo.

4. A uniado destes dois conectores assim efectuada dara como
resultado uma soldadura com polaridade directa; por obter
uma soldadura com polaridade inversa, inverter a uniao.

5. Posicionar o selector modalidade (Rif.1 - Figura 1 Pégina 3.)

i

sobre soldadura com eléctrodos revestidos.

6. Regular a corrente de soldadura através do selector de am-
peragem (Rif.3 - Figura 1 Pagina 3.) .

7. Ligar o gerador premindo o interruptor.

24  LIGACAO E PREPARACAO DO EQUIPAMENTO
PARA SOLDADURA GTAW (TIG) LIFT.

- DESLIGAR A SOLDADORA ANTES DE EXECUTAR AS LI-
GACOES.

Ligar cuidadosamente os acessorios de soldadora para evi-
tar perdas de poténcia. Seguir escrupulosamente as normas
de seguranca.

1. Coloque a maquina de soldar na modalidade TIG LIFT e TIG HF.

2. Monte na tocha porta-eléctrodo o eléctrodo e o bico de gas
adequados. (Verifique a saliéncia e o estado da ponta do
eléctrodo).

3. Ligue o conector do cabo de ligagao a terra ao terminal rap-
ido positivo (+) e a pinga do mesmo junto a zona a soldar.

4. Ligue o conector do cabo de poténcia da tocha ao terminal
rapido negativo (-).

5. Ligue o tubo de gas ao regulador na botija de gas.

6. Regule a fungdo da maquina de soldar e os parametros pre-
tendidos (Secgéo 5.0 ).

7. Abraavalvula de gas.
Ligacdo do comando a distancia.

9. Quando pretender ligar o comando a distancia, ligue o res-
pectivo conector a tomada no painel dianteiro; deste modo,
podera parcializar a regulagdo da poténcia.

10. Ligue o gerador.

©

3.0 FUNCOES

3.1 PAINEL DIANTEIRO

Figura 1.

Indicador de soldadura de

1 eléctrodos revestidos 18 | Fungdes do instrumento digital
(MMA)
Indicador de soldadura TIG

2 DC com partida de alta 19 | Indicador Pré-Gas
frequéncia

Indicador de soldadura TIG
DC com partida lift

Indicador de corrente inicial
(Na modalidade 4T)

4-8 Tecla de deslocamento ver-

11 ) 21 | Indicador da rampa de subida
tical

14
Indicador de soldadura TIG Indicador da corrente nominal

5 22
(2 tempos) de soldadura

6 Indicador de soldadura TIG 23 Indicador de corrente reduzida
(4 tempos) (Na modalidade 4T)

7 Indicador de soldadura 24 Indicador do tempo da soldadu-

TIG Spot ra por pontos

Indicador de equilibrio da forma

9 Indicador TIG DC pulsado | 25 de onda

Indicador de frequéncia para

10 | Indicador TIG DC 26
pulsado
12 Indli:adpr do comando & 27 | Indicador da rampa de descida
distancia
13 Indicador do comando a o8 Indicador da corrente final
distancia (Na modalidade 4T)
15 | Indicador de alarmes 29 | Indicador P6s-gas

Indicador de distribuigdo da

Bota regulaca
corrente 30 otdo de regulagao

31 | Tecla de deslocamento horizon-

17 | Instrumento digital 32 |1al

4.0 DEFINICOES DA MODALIDADE DE SOLDA-
DURA.

4.1 TECLAS DE DESLOCAMENTO.

Premindo durante pelo menos um segundo as teclas de desloca-
mento presentes no painel e representadas com o simbolo

A A A A




DEFINICOES DA MODALIDADE DE SOLDADURA.
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pode seleccionar as fungdes de soldadura pretendidas. Sempre
que se prime as teclas de deslocamento, selecciona-se uma fun-
¢ao de soldadura.

IMPORTANTE: AS TECLAS DE DESLOCAMENTO VERTICAL
NAO FUNCIONAM DURANTE A FASE DE SOLDADURA.

1. Soldadura com eléctrodo revestido MMA.
]

Premindo a tecla de deslocamento 4 e colocando o indicador lu-
minoso no simbolo 1 - Figura 1 Pagina 3.), pode seleccionar a
modalidade de soldadura com eléctrodo.

2. Soldadura TIG DC HF.
7

'-

\HF

Premindo a tecla de deslocamento 4 - Figura 1 Pagina 3.) até co-
locar o indicador luminoso no simbolo 2 - Figura 1 Péagina 3.),
pode seleccionar a modalidade de soldadura TIG com partida de
alta tensdo. Premindo o botdo da tocha, gera-se uma descarga de
alta tensdo que permite o escorvamento do arco.

3. Soldadura TIG DC com partida lift.
/]

$PAC

Premindo a tecla de deslocamento 4 - Figura 1 Pagina 3.) até co-
locar o indicador luminoso no simbolo 3 - Figura 1 Péagina 3.),
pode seleccionar a modalidade de soldadura TIG com partida Lift.

Nesta modalidade, o escorvamento do arco ocorre através da se-
guinte sequéncia:

1. Aponte o eléctrodo a pega a soldar, provocando o curto-
circuito entre a peca e o eléctrodo.

2. Prima o botdo da tocha: inicia-se 0 PRE-GAS. O final do
pré-gas ¢ assinalado com um “BIP” prolongado. Se executar
esta operagao partindo do POS-GAS, s6 deve accionar o
botéo da tocha quando ouvir o “BIP” prolongado.

3. Durante o “BIP”, pode levantar o eléctrodo da pega provo-
cando o escorvamento do arco.

4. Soldadura a dois tempos.
Funciona apenas na modalidade TIG.

o

Premindo a tecla de deslocamento 8 - Figura 1 Pagina 3.) coloque
o indicador luminoso no simbolo 5 - Figura 1 Pagina 3.). Nesta
modalidade, prima o botdo da tocha para escorvar a corrente de
soldadura e mantenha-o premido durante todo o tempo em que
estiver a soldar.

5. Soldadura a quatro tempos.
Funciona apenas na modalidade TIG.

J

‘ "t
Premindo a tecla de deslocamento 8 - Figura 1 Pagina 3.), colo-
que o indicador luminoso no simbolo 6 - Figura 1 P4gina 3.). Nes-
ta modalidade, o botéao da tocha funciona em quatro tempos, para
permitir a soldadura automatica. Premindo o botéo da tocha pela
primeira vez, activa-se o fluxo de gas; ao solta-lo, escorva-se o
arco de soldadura. Premindo o botdo da tocha uma segunda vez,
interrompe-se a soldadura; ao solta-lo, desactiva-se o fluxo de
gés.
6. Soldadura por pontos.
Funciona apenas na modalidade TIG.

Premindo a tecla de deslocamento 8 - Figura 1 Pagina 3.) coloque
o indicador luminoso no simbolo 7 - Figura 1 Pagina 3.). Nesta
modalidade, obtém-se uma soldadura por pontos temporizada

com um tempo predefinido, como descrito no capitulo 24 - Tempo
da soldadura por pontos (Spot time).

7. TIG pulsado.

mnn

Para obter o funcionamento pulsado, depois de seleccionar a mo-
dalidade TIG (Lift ou HF), prima a tecla de deslocamento 11 - Fig-
ura 1 Pagina 3.) até colocar o indicador luminoso no simbolo 9 -
Figura 1 P&gina 3.). Nesta modalidade, a corrente pulsa entre os
valores maximo e minimo predefinidos, como descrito respectiva-
mente nos capitulos 22: Corrente nominal de soldadura e 23: Cor-
rente reduzida.

8. TIGDC.

DC

Para obter o funcionamento TIG DC (Tig com corrente continua),
depois de seleccionar a modalidade TIG (Lift ou HF), prima a tecla
de deslocamento 11 - Figura 1 P4gina 3.) até colocar o indicador
luminoso no simbolo 10 - Figura 1 Pagina 3.).

9. Comando a distancia.

Premindo a tecla de deslocamento 14 - Figura 1 P4gina 3.) até co-
locar o indicador luminoso no simbolo 12 - Figura 1 Pagina 3.) ac-

tiva-se o comando a distancia.

10. Local.

Premindo a tecla de deslocamento 14 - Figura 1 P4gina 3.) até co-
locar o indicador luminoso no simbolo 13 - Figura 1 Pagina 3.) ac-
tiva-se o comando a distancia.

11.

Ao activar-se um dos alarmes previstos, acende-se o indicador 15
- Figura 1 Pagina 3.) e, ao mesmo tempo, no visor 17 - Figura 1
Péagina 3.) aparecem em seguida os possiveis alarmes, as res-
pectivas indicagdes e as operagdes a efectuar para reactivar o
gerador:

Indicador de alarmes.

VISOR SIGNIFICADO

Voltagem de entrada insuficiente, interruptor da linha
aberto ou falta de linha, nenhum V regulado.

Conector do interface desligado, tensado auxiliar 24Vcc

LtF ausente, outros problemas no interface.

Sobreaquecimento do conversor de poténcia.

ThA
O restabelecimento ocorre quando o alarme para

Curto-circuito de saida originado por:
a) Terminais de saida do gerador em curto-circuito.

SCA b) Desgaste na fase de saida.

a) Elimine o curto-circuito.
b) Contacte a assisténcia técnica.

PiF Mau funcionamento do inversor

ATENGAO: SEMPRE QUE OS INDICADORES LUMINOSOS
DO PAINEL PERMANECEREM TODOS ACESOS OU APAGA-
DOS, AO MESMO TEMPO, POR UM PERIODO DE TEMPO SU-
PERIOR A 40 SEGUNDOS, E NECESSARIO CONTACTAR O
FABRICANTE.

12. Distribuicado da corrente.

4PT
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PERFIL DO PROCESSO DE SOLDADURA

O indicador 16 - Figura 1 Pagina 3.) acende-se sempre que o ge-
rador esta a distribuir a corrente.

13. Led.

Simbolos que indicam o tipo de grandeza mostrada no visor (Duty
cycle, frequéncia, tempo, amperagem) 18 - Figura 1 Pagina 3.).

%
Hz
Sec
A

5.0 PERFIL DO PROCESSO DE SOLDADURA

Nesta secgao do painel, podem programar-se todos os paramet-
ros para optimizar o processo anteriormente seleccionado.

5.1 TECLAS DE DESLOCAMENTO.

Premindo durante pelo menos 1 segundo uma das teclas de des-
locamento 31 ou 32 - Figura 1 Pagina 3.) representadas com os
simbolospode seleccionar os parametros de soldadura que pre-
tende modificar. Premindo uma das teclas de deslocamento, se-
lecciona as varias fungdes de soldadura que pretende modificar.

<

>

2 al

Tenha em atengao que, durante a programagao de cada param-
etro, o indicador luminoso correspondente acende-se e 0s visores
17 - Figura 1 Pagina 3.) e os leds 18 - Figura 1 Pagina 3.) indicam
respectivamente o valor e a unidade de medida do parametro mo-
dificado.

ATENCAO: ESTA SECCAO DO PAINEL PODE SER ALTERA-
DA DURANTE A SOLDADURA.

1. Pré-gas.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32 coloque o indicador lumi-
noso na posigao 19 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando o
manipulo 30, programe a duragdo em segundos do fluxo inicial de
gés. Intervalo de valores compreendido entre 0,2 seg. e 5 seg.

l
TN
@ o

2. Corrente inicial.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32 coloque o indicador lumi-
noso na posigédo 20 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando o
manipulo 30, programe o valor da corrente inicial na modalidade
TIG 4 Tempos. Intervalo de valores compreendido entre Imin e |
nominal de soldadura.

4 a
] 1
' 1
I 1

1
AP

3. Rampa de subida.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso na posigao 21 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando o
manipulo 30, programe o tempo desejado para atingir a corrente
nominal de soldadura na modalidade TIG. Intervalo de valores
compreendido entre 0 seg. e 10 seg.

ﬂ FREQUENCY
I -
- <« »
SPOT TIME

4. Corrente nominal de soldadura.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, posicione o indicador lu-
minoso no simbolo 22 - Figura 1 Pé4gina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe o valor da corrente nominal de soldadu-
ra para todas as modalidades disponiveis. Intervalo de valores
compreendido entre 5A e 220A .

FREQUENCY

N

5. Corrente reduzida / Corrente de base.

Com as teclas 31 e 32, posicione o indicador luminoso no simbolo
23 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando o manipulo 30, pro-
grame o valor da corrente reduzida na modalidade TIG DC 4
Tempos; pelo contrario, na modalidade TIG pulsado (Tanto a 2
tempos como a 4 tempos), programe corrente de base da pulsa-
¢do. Intervalo de valores compreendido entre a corrente nominal
de soldadura e 10% desse valor.

/e

<« >

SPOT TIME

FREQUENCY
<« P>

SPOT TIME

6. Tempo da soldadura por pontos (Spot Time).

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 24 - Figura 1 Péagina 3.); depois, accionando
0 manipulo 30, programe a duragdao em segundos do impulso da
soldadura por pontos. Intervalo de valores compreendido entre
0,1 seg. e 10 seg..

4« »»

FREQUENCY

7. Equilibrio das formas de onda.




FUNGAO 4 TEMPOS PARA SOLDADURA TIG
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Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 25 - Figura 1 Péagina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe o equilibrio das varias formas de onda
em TIG pulsado.

FREQUENCY

«d

O equilibrio da forma de onda é programavel num intervalo de va-
lores compreendido entre 1 e 99 para frequéncias entre 0,3 Hz e
15 Hz; para frequéncias superiores (até 250 Hz), o intervalo dimi-
nui linearmente até ficar compreendido entre os valores de 30 e
70 (Vide figura 2).

EQUILIBRIO DAS FORMAS DE ONDA.

4« >

SPOT TIME

J

Figura 2.

< .

<

o 150

>

<« m

D

g .

w

xr ©

I8 @

. |
EQUILIBRIO DAS FORMAS DE ONDA

8. Frequéncia DC pulsado.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 26 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe a frequéncia para o TIG DC pulsado.

/4 2
] 1
' 1

l
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26
<« >

SPOT TIME

A frequéncia pode ser regulada nos intervalos seguintes:

a) Entre 0,3Hz e 1Hz com passos de 0,1 Hz.
b) Entre 1 Hz e 250Hz com passos de 1 Hz.
9. Rampa de descida.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 27 - Figura 1 Péagina 3.); depois, accionando
0 manipulo 30, programe o tempo em segundos para atingir a cor-
rente final de soldadura, na soldadura a 4 tempos, ou a anulagdo

da corrente nominal na soldadura a 2 tempos. Intervalo de valores
compreendido entre 0 seg. e 10 seg.

iy
e

FREQUENCY
<«
SPOT TIME

10. Corrente final.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 28 - Figura 1 Péagina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe o valor da corrente final na modalidade
TIG 4 tempos. Intervalo de valores compreendido entre Imin e |
nominal de soldadura.

I
e

FREQUENCY
<«

SPOT TIME

11. Pé-gas.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 29 - Figura 1 Péagina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe a duragdo em segundos do fluxo final
do gas.

Intervalo de valores compreendido entre 0,2 seg. e 20 seg.

l
A

FREQUENCY
4 >
SPOT TIME

29

FUNGAO 4 TEMPOS PARA SOLDADURA TIG

6.0

O presente gerador permite uma gestdo da modalidade 4 Tem-
pos inteligente. De facto (como mostra a Figura 3), dependendo
do modo como se acciona o botéo da tocha, é possivel modificar
a sequéncia automatica.

Lembre-se que a rampa de descida da corrente também é possiv-
el pela corrente reduzida.

Premir sem soltar o botdo da tocha.

Solte o botao da tocha.

-

Prima e solte imediatamente o botédo da tocha.

6 PT
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PROGRAMA DE MEMORIZACAO E RECALL

** Solte e prima imediatamente o botéo da tocha.

SEQUENCIA AUTOMATICA

7.0 PROGRAMA DE MEMORIZAGAO E RECALL

O gerador permite memorizar e subsequentemente fazer o recall
de um maximo de 30 programas de soldadura.

71 8.1 MEMORIZAR UM PROGRAMA

1. Configure o processo e o perfil de soldadura desejados (tal
como especificado em § 5.0 e 6.0);

Pressione a tecla 32 durante mais de trés segundos (a entra-
da no estado de memorizagao é acompanhada por um longo
"bip" e o primeiro local de meméria PO1aparece no visor );
Se quiser memorizar o programa num outro local da memor-
ia, rode o codificador para a direita (aumentando o nimero
do local de memoéria) para o local de meméria onde desejar
memorizar o programa;

Pressione a tecla 32 durante mais de trés segundos. Nesta
altura o programa € armazenado no local de meméria dese-
jado (a memorizagao é acompanhado por um longo "bip" e
aparece no visor o texto "MEM").

E possivel sair deste estado de trés formas:

2.

— Memorizar o programa;
- Desactivar a tecla 32 e codificador (10 segundos);
- Pressionar levemente a tecla 32.

NOTA: OS LOCAIS DE MEMORIA PODEM SER SUBSTITUID-
OS. DURANTE O ESTADO DE MEMORIZACAO, TODAS AS
TECLAS (A EXCEPCAO DA TECLA 32 E O CODIFICADOR)
SAO DESACTIVADAS E COMO TAL NAO PODERA ALTERAR
QUALQUER PARAMETRO.

7.2 PROGRAMA DE RECALL MEMORIZADO

1. Pressione atecla 31 durante mais de trés segundos (a entra-
da no programa de recall é acompanhada por um longo "bip"
e o primeiro local de meméria PO1aparece no visor);

2. Rode o codificador para a direita (aumentando o niumero de
local de memoéria) para o programa de local de meméria para
onde pretende fazer um recall;

3. Pressione a tecla 31 durante mais de trés segundos. Nesta

altura é carregado o novo programa (o recall € acompanhado
por um longo "bip").
E possivel sair deste estado de trés formas:
— Fazer um recall do programa;
— Desactivar a tecla 31 e codificador (10 segundos);

— Pressionar levemente a tecla 31.

NOTA: DURANTE O ESTADO RECALL, TODAS AS TECLAS
(A EXCEPCAO DA TECLA 31E O CODIFICADOR) SAO DE-
SACTIVADAS E COMO TAL NAO PODERA ALTERAR QUAL-
QUER PARAMETRO.

8.0 GESTAO DOS PROGRAMAS DE SOLDADURA

A programacgado da modalidade de soldadura e dos respectivos
parametros pode ser efectuada accionando manualmente os var-
ios comandos.

Na primeira igni¢@o, o gerador esta programado com uma confi-
guracgéao predefinida e com valores dos parametros de soldadura
que permitem ao operador poder trabalhar imediatamente.

O gerador possui ainda uma mem@ria que guarda a configuragdo
programada, antes de desligar, para cada modalidade de solda-
dura (MMA, TIG HF, TIG Lift). Por isso, na préxima ligagéo, apa-
rece a ultima programagao de trabalho.

9.0 UTILIZAGAO DO COMANDO REMOTO.

O gerador permite a utilizagdo dos comandos re-
motos. Depois de ligar o comando remoto ao co-
nector fémea presente na parte frontal da
maquina, é possivel optar por trabalhar na modali-
dade local ou remota, accionando a tecla de des-
locamento vertical (Ref. 14 - Figura 1 Pagina 3.).

ATENCAO: PREMIR A TECLA DE DESLOCAMENTO VERTI-
CAL (REF. 14 - FIG. 1 PAG. 3) COM O COMANDO REMOTO
DESLIGADO NAO TEM QUALQUER EFEITO.

Na modalidade de soldadura do eléctrodo, uma vez activada a fungédo
remota, com o comando a distancia sera possivel regular com conti-
nuidade a corrente de soldadura do minimo ao maximo. No visor sera
indicada a corrente programada através do proprio comando.

NOTA: NO MODO ELECTRODO, SO E PERMITIDA A

SELECCAO DO COMANDO REMOTO DE CONTROLO

MANUAL

Na modalidade de soldadura TIG é possivel escolher en-
tre dois dispositivos de comando a distancia distintos:

1. Comando remoto de controlo manual:

7PT
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esta modalidade é particularmente adequada em combi-
nacao com a utilizagao de comandos a distancia ou de to-
chas tipo RC, ou seja, equipadas com manipulo ou cursor
para a regulagado a distancia da corrente. A corrente de
soldadura serd regulavel com continuidade do minimo ao
maximo.

%,

Para uma utilizagao simples e correcta deste periférico, é aconse-
Ihavel seleccionar a modalidade “quatro tempos”.

2. Comando remoto com pedal:

@ esta modalidade é particularmente adequada em combina-
,\' ¢ao com a utilizagéo de pedais dotados de microinterruptor
L]

com fungéo trigger. Esta selecg¢ao implica a desactivagéao
das rampas de subida e de descida. A corrente sera regulav-
el através do pedal entre o valor minimo e o valor programa-
do no painel. O microinterruptor existente no interior do
pedal de comando faz com que se possa iniciar a soldadura premin-
do-o simplesmente, sem ter de utilizar o botdo da tocha TIG. Para
uma utilizagao simples e correcta deste periférico, € aconselhavel se-
leccionar a modalidade “dois tempos”.

NOTA: NESTA MODALIDADE, COM O PROCESSO DE SOL-
DADURA DESACTIVADO, A EVENTUAL ACCAO NO COMAN-
DO REMOTO (PEDAL) NAO COMPORTA QUALQUER
VARIACAO DA CORRENTE INDICADA NO VISOR.

10.0 ADAPTADOR PARA TOCHA TIG

Se utilizar uma tocha TIG com um conector banana, pode montar
0 adaptador que se encontra na caixa no gerador.

Figura 3.

Para efectuar a montagem, devera seguir os seguintes passos:

1. Desmontar os parafusos na parte dianteira da maquina com
uma chave de fendas - Figura 4 Pagina 8.;

TIPO DE AVARIA /

DEFEITOS DE SOLDADURA CAUSAS POSSIVEIS

O gerador néo solda: o instrumento digital esta
apagado. de uma ou mais fases).

C) Outro

A) O interruptor geral esta desligado.
B) Cabo de alimentagao interrompido (auséncia

Figura 4.

2.
Figura 5.

Desligar o conector A do conector B - Figura 5 Pagina 8.;

(A

, [

(®)

3. Ligar o conector C ao conector B;
4. Assegurar-se que os conectores estdo bem ligados;
5. Montar o adaptador com uma chave de fendas utilizando os

parafusos retirados previamente.
11.0 MANUTENCAO

ATENGAO: RETIRE A FICHA DE ALIMENTAQ!:\O ANTES DE
EFECTUAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO.

A frequéncia das operagdes de manutencao deve ser aumentada
em condi¢des de trabalho severas.
De trés em trés meses efectue as seguintes operagoes:

- Substitua as etiquetas ilegiveis.

- Limpe e aperte os terminais de soldadura.

- Substitua os tubos de géas danificados.

- Repare ou substitua os cabos de alimentagao e de solda-
dura danificados.

De seis em seis meses efectue as seguintes operacoes:
- Limpe o p6 de todo o gerador.
- Aumente a frequéncia destas operagdes se o ambiente de
trabalho for muito poeirento.

12.0 TIPOS DE AVARIA / DEFEITOS DE SOLDA-
DURA - CAUSAS - SOLUCOES

CONTROLOS E SOLUGOES

A) Ligue o interruptor geral.
B) Verifique e solucione.

C) Solicite uma inspecgéo ao Centro de Assisténcia.

Durante o trabalho de soldadura, a corrente de
saida é inesperadamente interrompida, o led

verde apaga-se e acende-se o led amarelo. balho).

Verificou-se um excesso de temperatura e a pro-
tecgao térmica foi accionada (Ver os ciclos de tra-

Deixe o gerador ligado e espere que arrefega (10-15
minutos) até ao restabelecimento da proteccéo e até
que o respectivo led amarelo se apague.

O gerador néo solda: o led verde permanece
aceso mesmo em vazio.

Existe um problema no circuito do gerador.

Solicite uma inspecgao ao Centro de Assisténcia.

Poténcia de soldadura reduzida.

Os cabos de ligagao de saida nao estéo correcta-
mente ligados. Falta uma fase.

Verifique a integridade dos cabos, certifique-se de
que a pinga de terra é suficiente e que esta aplicada
na peca a soldar limpa de ferrugem, tinta ou massa.

Borrifos excessivos.

Arco de soldadura longo.
Corrente de soldadura elevada.

Polaridade da tocha incorrecta.
Baixe o valor da corrente programada.

Crateras.

Afastamento rapido do eléctrodo em separagéo.

Inclusdes.

Ma limpeza ou distribuicdo das passagens. Movimento defeituoso do eléctrodo.

Penetracao insuficiente.

Velocidade de avango elevada. Corrente de soldadura demasiado baixa.

Colagens.

Arco de soldadura demasiado curto.
Corrente demasiado baixa.

Aumente o valor da corrente programada.

Bolhas de ar e porosidade.

Eléctrodos huimidos. Arco longo. Polaridade da tocha incorrecta.

Fendas.

Correntes demasiado elevadas. Materiais sujos.

Em TIG funde-se o eléctrodo.

Polaridade da tocha incorrecta. Tipo de gas inadequado.

8 PT
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BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

SV

1.0 BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.1 BESKRIVNING

Detta system utgdrs av en modern likstrémsgenerator fér svets-
ning av metaller dar en véxelriktare anvénds. Denna speciella tek-
nologi utnyttjas for att tillverka kompakta och latta generatorer
med avsevarda prestationer. Utrustningen har goda prestationer,
begrénsad energiférbrukning och justerbara installningar vilket
gor den till ett utméark arbetsredskap, l&amplig for svetsning med
belagda elektroder och GTAW (TIG).

1.2 TEKNISKA DATA

1.4 INTERMITTENSFAKTOR

Intermittensfaktorn ar den procentandel av 10 minuter som gene-
ratorn kan svetsa vid nominell strém och vid en omgivningstem-
peratur pa 40a C, utan att termostatskyddet aktiveras. Om
termostatskyddet aktiveras, rekommenderas du att vanta minst
15 minuter, sa att svetsutrustningen kan svalna av och ampereta-
let och intermittensfaktorn reduceras innan du svetsar pa nytt (se
sid. V - VI).

1.5 VOLT- OCH AMPEREKURVOR

Volt- och Amperekurvorna visar max. utstrém och utspanning
som den &r i stand att distribuera till svetsutrustningen (se sid. V -
VI).

DATASKYLT
CITOTIG 1800 2.0 INSTALLATION
PRIMAR
MMA TIG VIKTIGT! LAS SAKERHETSFORESKRIFTER, NOGGRANT
Enfas spanning 230 V INNAN DU ANSLUTER, FORBEREDER ELLER ANVANDER
Frekvens 50/60 Hz UTRUSTNINGEN.
Effektiv forbrukning 15A 1A 21 ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGEN TILL EL-
Max. férbrukning 21 A 14 A NATET
SEKUNDAR
= — DISAKTIVERING AV SVETSUTRUSTNINGEN UNDER SVETS-
Tomgan?sspannlng 50V NING KAN ORSAKA ALLVARLIGA SKADOR PA DENNA.
Svetsstrom 5A+160A Kontrollera att eluttaget &r utrustat med den typ av sakring som
Intermittensfaktor 35% 160 A anges i den tekniska tabellen p& generatorn. Samtliga generator-
Intermittensfaktor 40% 160 A modeller férutser en kompensation av spanningsvariationer. Vid
Intermittensfaktor 60% 120 A +15% variation blir svetsstrémmens variation + 0,2%.
Intermittensfaktor 100% 120 A 130 A 230 V
- INNAN STICKKONTAKTEN SATTS IN |
Skyddsindex IP 235 50-60 Hz ¢\ \jrraGET, KONTROLLERA ATT EL-
Isoleringsklass H NATETS SPANNING AR DEN RATTA.
Normer 55K (@)  ANNARS KAN GENERATORN SKADAS.

Dimensioner 205 x 345 x 460 mm

Effektindikator EN 60974.1 / EN 60974.10
CITOTIG 2200
PRIMAR
MMA TIG
Enfas spénning 230V
Frekvens 50/60 Hz
Effektiv férbrukning 16 A 12A
Max. férbrukning 245A 215A
SEKUNDAR
Tomgangsspanning 50V
Svetsstrom 5A+180A 5A+ 220A
Intermittensfaktor 35% 220 A
Intermittensfaktor 40% 180 A
Intermittensfaktor 60% 150 A 180 A
Intermittensfaktor 100% 130 A 150 A
Skyddsindex IP 23S
Isoleringsklass H
Normer 9,5 Kg
Dimensioner 205 x 345 x 460 mm
Effektindikator EN 60974.1 / EN 60974.10

Maskinen kan anslutas till en motorgenerator med en effekt som
Overensstdmmer med méarkdata och som har féljande karakteristika:
- Utspénning: 185-275 Vac.
- Frekvens: 50-60 Hz.

VIKTIGT: KONTROLLERA ATT STROMKALLAN UPPFYLLER
OVAN ANGIVNA KRAV. OM DEN ANGIVNA SPANNINGEN
OVERSKRIDS KAN GENERATORN SKADAS OCH GARANTIN
KAN UPPHORA ATT GALLA.

1.3 TILLBEHOR

Kontakta forsaljare i omradet eller aterférsaljaren.

VALJARE FOR PAKOPPLING: Denna strémbrytare
hartvalagen=PA-0O =

o

UTRUSTNING KLASS A AR INTE AVSEDD FOR ANVANDNI-
NG | BOSTADSOMRADEN DAR ELKRAFT LEVERERAS VIA
DET ALLMANNA LAGSPANNINGSSYSTEMET. SADANA OM-
RADEN KAN MEDFORA SVARIGHETER ATT SAKERSTALLA
ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET TILL FOLJD AV
LEDNINGSBUNDNA SAVAL SOM UTSTRALADE STORNING-
AR.

2.2 FORFLYTTNING OCH TRANSPORT AV SVETSGEN-
ERATORN

OPERATORSSKYDD: HJALM - SKYDDSHANDSKAR -

SKYDDSSKOR.

GENERATORNS VIKT OVERSTIGER INTE 25 KG. OCH DEN
KAN LYFTAS AV ANVANDAREN. LAS NEDANSTAENDE
FORESKRIFTER NOGGRANT.

Svetsutrustningen har projekterats for lyft och transport. Det ar
latt att transportera utrustningen, men transporten maste ske en-
ligt vissa regler som specificeras nedan:

1. Lyft och transport kan ske med hjélp av handtaget som finns
pa svetsgeneratorn.

2. Skilj svetsgeneratorn och alla tillbehor fran elnatet innan du
lyfter eller flyttar den.

3. Svets- eller natkablarna far inte anvandas for att lyfta, slap-
aeller dra utrustningen.
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FUNKTIONER

FC")RBE_BEDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUST-
NINGFOR SVETSNING MED BELAGDELEKTROD

. __STI\NG AV SVETSUTRUSTNINGEN INNAN DU UT-
FORANSLUTNINGARNA.

Anslut alla svetstillbeh6ren pa ratt sattfor att undvika effekt-
forluster.

23

Fo&lj noggrant sékerhetsféreskrifterna. Montera den valda elektro-
den i elektrodhallaretangen.

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

5. Anslut elektrodhallaretangens kontaktdon till det positiva ka-
belféstet (+).

6. Den hér anslutningen av kontaktdonen, ger som resultat en
svetsning med direkt polaritet; fér svetsning med motsatt po-
laritet, kasta om anslutningen.

7. Stall in valjaren pa svetsning med belagda elektroder. (Ref.
1 - Figur 1 Sid. 3.)

8. Reglera svetsstrommen med amperetalvaljaren (Ref. 3 - Fig-
ur 1 Sid. 3.)

Sla pa generatorn genom att vrida pa PA/AV-valjaren.
24 FORBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUST-

NING FOR GTAW (TIG) LIFT SVETSNING.

. STI\NQ AV SVETSAGGREGATET INNAN ANSLUTNINGAR-
NA UTFORS.

Anslut noggrant svetstillbehoren for att undvika effektforl-
uster eller farliga gaslackage. Folj sakerhetsforeskrifterna.

1. Stallin svetsaggreget for TIG LIFT- och TIG HF-svetsning.

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

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

4. Anslut kontaktdonet fér svetsbréannarens elkabel till det nega-
tiva kabelfastet (-).

5. Anslut gasslangen till regulatorn pa gasflaskan.

6. Stall in svetsfunktionen och de énskade parametrarna (Av-
snitt 5.0).

7. Oppna gaskranen.

8. Anslutning for fjarrkontroll.

9. Nar du vill ansluta fjarrkontrollen, anslut fjarrkontrollens kon-

taktdon till uttaget pa frontpaneln, pa det har satten kan du
strypa effektregleringen.

10. Sla péa svetsgeneratorn.

3.0 FUNKTIONER
3.1 FRONTPANEL
Figur 1.

Indikator fér svetsning med . o
1 belagda elektroder (MMA) 18 | Funktion av digitalt instrument
Indikator fér TIG DC-
2 svetsning med hog 19 | Férgasindikator
frekvensstart
3 Svetsindikator fér TIG DC- 20 Indikator for initial strom
liftstart (Pa 4T satt)
4-8
11 | Knapp for vertikal rulining | 21 | Indikator fér uppatgaende ramp
14
Indikator fér TIG-svetsning Indikator fér nominell
5 22 .
(2-steg) svetsstrém
6 Indikator fér TIG-svetsning 23 Indikator foér reducerad strém
(4-steg) (P& 4T satt)
7 | !ndikator for Spot TIG- 24 | Indikator for punktsvetstid
svetsning
Indikator fér pulserad TIG Indikator for balansering av
9 25 .
DC vagformer
10 | TIG DC indikator 26 Frekvgn5|nd|kator for pulserad
svetsning
12 | Indikator fér fjarkontroll | 27 | Indlikator for nedsankninings-
ramp
) o e Indikator for utgangsstrém
13 | Indikator for fjarrkontroll 28 (P4 4T sétt)
15 | Larmindikator 29 | Eftergasindikator
16 | Srémindikator 30 | Strémreglage
17 | Digitalt instrument g; Knapp fér horisontal rullning
4.0 INSTALLNINGAR FOR SVETSNINGSSATT
4.1 RULLKNAPPAR.

Om du trycker pa rullknapparna pa panelen i minst en sekund,
askadligjorda med symbolen, kan du vélja de 6nskade svetsfunk-
tionerna.

A A A A

Vid varje tryck pa rullknapparna véljer du en svetsfunktion.

VIKTIGT: DE VERTIKALA RULLKNAPPARNA FUNGERAR
INTE UNDER SVETSNINGSFASEN.

1. Svetsning med belagd MMA elektrod.
| ]

Om du trycker pa rullknappen 4 och for den lysande indikatorn till
symbolen 1 - Figur 1 Sid. 3.), kan du vélja svetssattet med elek-
trod.

2. TIG DC HF-svetsning.

.

z HF
Om du trycker pa rullknappen 4 - Figur 1 Sid. 3.) tills att den lysan-
de indikatorn forts till symbolen 2 - Figur 1 Sid. 3.), kan du vélja
svetssattet TIG med hdg startspanning. Om du trycker pa svets-
brannareknappen genereras en hdgspanningsurladdning som al-
star den tdndande gnistan for ljusbagen.

3. TIG DC-svetsning med liftstart

T.
o
(1]

3sv
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Om du trycker pa rullknappen 4 - Figur 1 Sid. 3.) tills att den lysan-
de indikatorn forts till symbolen 3 - Figur 1 Sid. 3.), kan du vélja
svetssattet TIG med liftstart.

Pa det har sattet sker ljusbagens tandning i féljande ordning:

1. Du lutar elektroden mot arbetsstycket som ska svetsas och
orsakar en kortslutning mellan arbetsstycket och elektroden.

2. Du trycker pa svetsbrannareknappen: och FORGASEN
startar. Slutet av férgasen segnaleras med ett ihallande
“BIP”-ljud. Om du utfér detta moment med bdérjan fran EFT-
ERGAS, sa fort du trycker pa svetsbrannareknappen hér du
det ihallande “BIP”-ljudet.
3. Under “BIP"-ljudet kan du lyfta upp elektroden fran ar-
betsstycket och framkalla den tdndande gnistan for ljusbag-
en.

4. Tva-stegssvetsning.

Bara aktiv pa TIG-séttet.

/
-~
Om du trycker pa rullknappen 8 - Figur 1 Sid. 3.) placerar sig den
lysande indikatorn pa symbolen 5 - Figur 1 Sid. 3.). Pa det hér ar-
betsséttet trycker du pa svetsbrannareknappen for att utlésa
svetsstrommen och du haller den nedtryckt hela tiden som du ska
svetsa.

5. Fyrstegssvetsning.
Bara aktiv pa TIG-séttet.
/|
‘ T

Om du trycker pa rullknappen 8 - Figur 1 Sid. 3.) placerar sig den
lysande indikatorn pa symbolen 6 - Figur 1 Sid. 3.). Pa det hér ar-
betssattet fungerar svetsbrannareknappen i fyra steg for att tillata
automatisk svetsning. Vid det férsta trycket pa svetsbrannaret-
ryckknappen aktiveras gasflédet och nér du sldpper den tands
svetsbagen. Vid det andra trycket pa svetsbréannaretryckknappen

avbryts svetsningen och nér du slépper den deaktiveras gasfléd-
et. (Se ocksa avsntitt 9 sid. 8)

6. Punktsvetsning.
Bara aktiv pa TIG-sattet.

Om du trycker pa rullknappen 8 - Figur 1 Sid. 3.) placerar sig den
lysande indikatorn pa symbolen 7 - Figur 1 Sid. 3.). Pa det har ar-
betssattet har du en tidsinstalld punktsvetsning med installbar tid
som beskrivs i hanvisning 24 - Punktsvetsningstid (Spot time).

7. Pulserad TIG.

mnn

For att erhalla pulserad funktion, nar du en gang valt TIG-sattet
(Lift eller HF), trycker du pa rullknappen 11 - Figur 1 Sid. 3.) tills
den lysande indikatorn placerar sig pa symbolen 9 - Figur 1 Sid.
3.). Pa det har arbetsséttet pulserar strommen emellan ett maxi-
malt och minimalt varde installbart som beskrivs i de respektive
h&nvisningarna 22: Nominell svetsstrém och 23: Reducerad
strém.

8. TIGDC.

DC

For att erhalla TIG DC funktionen (Tig med likstrdm), nar du en
gang har valt TIG-sattet ( Lift eller HF ), trycker du pa rullknappen
11 - Figur 1 Sid. 3.) tills den lysande indikatorn placerar sig pa
symbolen 10 - Figur 1 Sid. 3.)

9. Fjarrkontroll.

Om du trycker pa rullknappen 14 - Figur 1 Sid. 3.) tills den lysande
indikatorn placerar sig pa symbolen 12 - Figur 1 Sid. 3.) aktiverar
du fjarrkontrollen.

10. Lokalt.

%

Om du trycker pa rullknappen 14 - Figur 1 Sid. 3.) tills den lysande
indikatorn placerar sig pa symbolen 13 - Figur 1 Sid. 3.) aktiverar
du fjarrkontrollen.

11. Larmindikator

Nér ett av de férutsedda larmen utléses, tdnds kontrollampan 15
- Figur 1 Sid. 3.) och, samtidigt displayen 17 - Figur 1 Sid. 3.) De
h&nvisar sedan till de méjliga larmen, tillhérande anvisningar och
momenten som ska utféras for att aterstalla generatorn:

DISPLAY BETYDELSE

Otillracklig spanningstillférsel, 6ppen linjestrombrytare
eller ingen linje, inget V reglerat.

Granssnittskontaktdon ej anslutet, hjalpspénning 24Vcc

LtF saknas, andra problem vid granssnittet.

Overtemperatur pa effektomvandlaren.

ThA -
Aterstéliningen sker nar larmet upphér.

Kortslutning vid utgangen orsakad av:
a) Generatorns utgangskabelfasten kortslutna.

SCA b) Utgangssteg defekt

a) Avlagsna kortslutningen.
b) Kontakta service.

PiF Véxelriktaren fungerar inte korrekt.

VARNING: OM DE ALLA LYSANDE INDIKATORER PA PANE-
LEN SKULLE FORBLI TANDA ELLER SLACKTA SAMTIDIGT,
FOR EN TIDSPERIOD SOM OVERSKRIDER 40 SEKUNDER,
AR DET NODVANDIGT ATT KONTAKTA TILLVERKAREN.

12. Stromférsorjning.

Den hér indikatorn 16 - Figur 1 Sid. 3.) lyser varje gang som ge-
neratorn haller pa att distribuera strom.

13. Lysdiod.

Symboler som anger storhetstypen visad pa displayen (Intermit-
tensfaktor, frekvens, tid, ampere) 18 - Figur 1 Sid. 3.).

%
Hz
Sec
A

5.0 SVETSNINGSPROCESSPROFIL

Pa den hér delen av panelen kan du stélla in alla parametrar for
att optimera den tidigare valda processen.

5.1 RULLKNAPPAR.

Om du trycker i minst 1 sekund pé& en av rullknapparna 31 eller 32
- Figur 1 Sid. 3.)

4 SV
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SVETSNINGSPROCESSPROFIL

askadliggjorda med symbolerna kan du vélja svetsparametrarna
som du vill &ndra. Vid tryckningen pa en rullknapp, véljer du svets-
funktionerna som du vill &ndra.

Lagg marke till att under instéllningen av varje enskild parameter,
att motsvarande lysande indikator och displayer lyser 17 - Figur 1
Sid. 3.) och lysdioderna 18 - Figur 1 Sid. 3.) som respektive anger
vardet och méatenheten fér den dndrade parametern.

OBS! DEN HAR DELEN KAN ANDRAS UNDER SVETSNINGEN.
1. Forgas.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn
i lage 19 - Figur 1 Sid. 3.); darefter, genom att vrida knappen 30,
stéller du in langden i sekunder for det initiala gasflédet. Vardeo-
mrade emellan 0,2 sek. och 5 sek.

'|_ .
A
d wn

2. Ingangsstrom

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn
i 1age 20 - Figur 1 Sid. 3.); darefter, genom att vrida knappen 30,
staller du in vardet pa ingangsstrommen for 4-stegs TIG-séttet.
Vardeomrade emellan | min och | nominell svetsstrém.

vk

3. Uppatgaende ramp.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar den lysande indikatorn sig
i lage 21 - Figur 1 Sid. 3.); darefter, genom att vrida knappen 30,
stéller du in den dnskade tiden f6r att uppna den nominella
strdmmen for svetsningen pa TIG-sattet. Vardeomrade emellan 0
sek. och 10 sek.

l

4. Nominell svetsstrom.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar den lysande indikatorn sig
pa symbol 22 - Figur 1 Sid. 3.); darefter, genom att vrida knappen

« >

FREQUENCY

44 >

SPOT TIME

<« P

FREQUENCY

<« P

SPOT TIME

30, staller du in vardet fér den nominella svetsstrémmen fér alla
tillgangliga svetssatten. Vardeomrade emellan 5A och 220A.

4« >

FREQUENCY

«d

5. Reducerad strom / Basstrom.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn
pa symbolen 23 - Figur 1 Sid. 3.); darefter, genom att vrida knap-
pen 30, staller du in vardet fér den reducerade strémmen pa 4-
stegs TIG DC ; pa pulserat TIG-sétt (Saval 2-stegs som 4-stegs)
stéller du istéllet in basstrdmmen fér pulseringen. Vardeomrade
emellan nominell svetsstrém och 10% av detta vérde.

4« >

SPOT TIME

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

6. Punktsvetstid (Spot Time).

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn
pa symbolen 24 - Figur 1 Sid. 3.); darefter, genom att vrida knap-
pen 30, staller du in l&ngden i sekunder fér punktsvetsimpulsen.
Vardeomrade emellan 0,1 sek. och 10 sek.

FREQUENCY

7. Balansering av vagform.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn
pa symbolen 25 - Figur 1 Sid. 3.); darefter, genom att vrida knap-
pen 30, stéller du in balanseringen for de olika vagformerna pa
pulserad TIG.

<« >

FREQUENCY

«d

Balanseringen av vagformen &r instéllbar i ett virdeomrade emel-
lan 1 och 99 for frekvenser emellan 0,3 Hz och 15 Hz, fér hégre
frekvenser (upptill 250 Hz) minskar omradet linjart tills det inbe-
grips emellan vérderna 30 och 70 (Se figur 2).

<« >

SPOT TIME

J

58V
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BALANCERING AV VAGFORMER.

Figur 2.

m 150

4 w0
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> 1

X

m 10

m 100

m @«

BALANCERING AV VAGFORMER

8. Frekvens fér pulserad DC.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn
pa symbolen 26 - Figur 1 Sid. 3.); darefter, genom att vrida knap-
pen 30, staller du in frekvensen for pulserad TIG DC.

14 S
' 1
] 1

l
st

\

26
4« >

SPOT TIME

Frekvensen kan regleras inom féljande omraden:

a) Emellan 0,3Hz och 1Hz med steg pa 0,1 Hz.

b) Emellan 1 Hz och 250Hz med steg pa 1 Hz.
9. Nedséankningsramp.
Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn
pa symbolen 27 - Figur 1 Sid. 3.); darefter, genom att vrida knap-
pen 30, stéller du in tiden i sekunder for att uppna utgangss-
trémmen for svetsningen, i 4-stegssvetsning, eller annullering av
den nominella strdmmen i 2-stegssvetsning. Vardeomrade emel-
lan 0 sek. och 10 sek..

<« >

FREQUENCY

«d

10. Utgangsstrom.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn
pa symbolen 28 - Figur 1 Sid. 3.); darefter, genom att vrida knap-

<« >

SPOT TIME

pen 30, stéller du in vardet for utgangsstrémmen pa 4-stegs TIG-
sattet. Vardeomrade emellan | min och | nominell svetsstrom.

i
e

FREQUENCY
<«
SPOT TIME

11. Eftergas.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn
pa symbolen 29 - Figur 1 Sid. 3.); darefter, genom att vrida knap-
pen 30, staller du in langden i sekunder for slutgasflédet.

Vardeomrade emellan 0,2 sek. och 20 sek.

l
7

6.0

FREGUENCY

4« >

SPOT TIME

29

4-STEGSFUNKTION FOR TIG-SVETSNING

Den nuvarande generatorn tillater en styrning av det intelligenta 4-
stegssattet. | sjalva verket (Som visats i figur 3), beroende pa hur
du ingriper pa svetsbrannaretryckknappen, kan du &ndra den au-
tomatiska ordningen.

Det preciseras att nedsankningsrampen for strommen ar ocksa
mojlig fran reducerad strom.

Tryck pa svetsbréannaretryckknappen utan frigivning.

Frigivning av svetsbrannaretryckknappen.

A

v
by

Tryck och omgéende frigivning av svetsbrannaret-
ryckknappen.

Frigivning och omgéende tryck pa svetsbrannaret-
ryckknappen.

6 SV
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MINNESLAGRA OCH ATERKALLA PROGRAMM

AUTOMATISK ORDNING

7.0  MINNESLAGRA OCH ATERKALLA PROGRAMM

8.0 STYRNING AV SVETSPROGRAMMEN

Generatorn gor att du kan minneslagra och sedan kalla fram upp
till 30 svetsprogram.

71 MINNESLAGRA ETT PROGRAM

1. Stall in processen och 6nskad svetsprofil (sa som specifice-
ras i § 5.0 och 6.0).

Tryck pa knapp 32 i mer &n tre sekunder (du gar in i minnes-
laget, vilket bekraftas av ett langt pipljud och den férstam
innesplatsen P01 visas pa skarmen ).

Om du vill minneslagra program i en annan plats i minnet,
ska du vrida kodomvandlaren till héger (fér att 6ka numret for
minnesplatsen) till den plats dar du vill spara programmet.
Hall knapp 32 nedtryckt i mer an tre sekunder. | detta lage,
sparas programmet i 6nskad minnesplats (minneslagringen
bekréftas av ett langt pipande ljud och indikationen "MEM” vi-
sas pa skarmen).

Du kan ga ut ur detta lage pa tre olika satt:

2.

— Spara programmet;

— Lata bli att anvanda knapp 32 och kodomvandlaren (i 10
sekunder).

- Kort trycka pa knapp 32.

OBS: MINNESPLATSERNA KAN SKRIVAS OVER. UNDER
MINNESLAGRINGEN AR ALLA KNAPPAR (UTOM KNAPP 32
OCH KODOMVANDLAREN) AVAKTIVERADE OCH DARFOR
KAN DU INTE ANDRA PARAMETRARNA.

7.2 ATERKALLA MINNESLAGRADE PROGRAM

1. Tryck pa knapp 31 i mer &n tre sekunder (du gar in i minnes-
laget, vilket bekraftas av ett 1angt pipljud och den férsta min-
nesplatsen P01 visas pa skdarmen ).

2. Vrid kodomvandlaren at hoger (for att 6ka numret f6r minnes-
platsen) till det programminne du vill aterkalla.
3. Hall knapp 31 nedtryckt i mer &n tre sekunder. | detta l&age

laddas det dnskade programmet (aterkallandet atféljs av ett
langt pipande ljud).

Du kan ga ut ur detta lage pa tre olika satt:
— Aterkalla ett program.

— Lata bli att anvanda knapp 31 och kodomvandlaren (i 10
sekunder).

- Kort trycka pa knapp 31.

OBS: UNDER ATERKALLNINGEN AR ALLA KNAPPAR (UT-
OM KNAPP 31 OCH KODOMVANDLAREN) AVAKTIVERADE
OCH DARFOR KAN DU INTE ANDRA PARAMETRARNA.

Instéliningen fér svetsningssattet och tillhérande parametrar kan
ske genom att manuellt vrida de olika reglerorganen.

Vid forsta pakopplingen, &r generatorn installd i ett férutbestamt
skick med ett varde pa svetsparametrarna som tillater operatéren
att omedelbart pabérja arbetet.

Generatorn ar dessutom forsedd med minne som sparar den in-
stallda konfigurationen, innan den sténgs av, for varje svetsnings-
satt (MMA, TIG HF, TIG Lift). Saledes vid nasta pakoppling visas
den sista arbetsinstéllningen pa nytt for operatoéren.

9.0 THE USE OF THE REMOTE CONTROL

Generatorn kan anvéandas tillsammans med de
fjarrstyrningsreglage. Nér fjarrkontrollen har an-
slutits till kontaktdonet pa maskinens frontpanel
gar det att valja mellan att arbeta med lokal- el-
ler fjarrstyrning med hjélp av den vertikalt skjut-
bara knappen (Ref. 14 - Figur 1 Sid. 3.).

OBSERVERA! ETT TRYCK PA DEN VERTIKALT SKJUTBARA
KNAPPEN (REF. 14 - FIG. 1 SID. 3) GER INGEN EFFEKT OM
FJARRKONTROLLEN INTE AR ANSLUTEN.

Nar fjarrkontrollen har aktiverats i elektrodsvetsningslage, gar det
att reglera svetsstrommen stegldst fran minimum till maximum
med hjélp av fjarrstyrningsfunktionen. P& displayen visas stréms-
tyrkan som stéllts in med sjélva reglaget.

ANMARKNING: | ELEKTRODLAGE GAR DET EN-
DAST ATT VALJA MANUELLT STYRD FJARRKONT-
ROLL

| TIG-svetsningsldge gar det att valja mellan tva olika
fjarrstyrningsanordningar:
1. Manuellt styrd fjarrkontroll:
Detta funktionslage &r sarskilt ldampat vid anvandning av
fjarrstyrningsreglage eller svetsbrénnare typ RC, som ar
féorsedda med vred eller skjutreglage for fjarrstyrning av
stromstyrkan. Svetsstrommen blir steglést installbar fran
minimum till maximum.
For att denna fjarrkontroll skall kunna anvéndas pa kor-
rekt och praktiskt satt rekommenderar vi att "fyrtaktslaget”
valjs.

2. Pedalstyrd fjarrkontroll:

7SV
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Detta funktionslage &r sarskilt ldmpat vid anvéndning av
pedaler férsedda med mikrobrytare med triggerfunktion.
Detta val innebar att funktionerna slope-up och slope-
down blir overksamma. Strémstyrkan regleras mellan mi-
nimivérdet och vardet som stéllts in pa panelen med hjélp
av pedalen. Mikrobrytaren som finns inuti styrpedalen gor
att det gar att starta svetsningen helt enkelt genom att trampa pa
pedalen, utan att knappen pa TIG-brannaren anvands. For att
denna fjarrkontroll skall kunna anvandas pa korrekt och praktiskt
satt rekommenderar vi att “tvataktslaget” véljs.

ANMARKNING: NAR SVETSPROCESSEN INTE AR AKTIV |
DETTA FUNKTIONSLAGE GER EN AKTIVERING AV FJARRK-
ONTROLLEN (PEDALEN) INGEN ANDRING AV STROMS-
TYRKAN SOM VISAS PA DISPLAYEN.

10.0 ADAPTER TILL TIG-BRANNAREN

Om du anvander en TIG-svets med ett banankontaktdon, kan du
montera adaptern pa generatorn som finns med i ladan.

Figur 3.

Fo6lj nedanstaende procedur fér att montera den:

1. Tabort skruvarna pa maskinens framsida med en skruvmej-
sel - Figur 4 Sid. 8.

Figur 4.

TYP AV SVETSNINGS - FEL / - DEFEKT MOJLIGA ORSAKER

Svetsgeneratorn svetsar inte: det digitala in-

strumentet lyser inte. saknas). C) Annat

A) Huvudstrémbrytaren ar frankopplad.
B) Natkabeln avbruten (en eller flera faser

2. Koppla bort kontaktdon A fran kontaktdon B - Figur 5 Sid. 8.
Figur 5.

3. Anslut kontaktdon C till kontaktdon B.

4. Se till att kontaktdonen ar vl anslutna.

5. Montera adaptorn med skruvmejseln genom att anvanda de

skruvar du tog bort tidigare.

11.0 UNDERHALL

VARNING: SKILJ STICKKONTAKTEN FRAN ELNATETINNAN
DU UTFOR UNDERHALLET. ANTALET UNDERHALLSING-
REPP MASTE OKAS UNDER SVARA ANVANDNINGSFORHA-
LLANDEN.

Var tredje (3) manad utfor féljande moment:

- Byt etiketterna som ar olasliga.

- Reng6r och dra at svetsterminalerna.

- Byt skadade gasslangar.

- Reparera eller byt skadade nét- och svetskablar.
Var sjatte (6) manad utfor foljande moment:

- Rengor generatorn invandigt fran damm.

- Oka antalet pa dessa ingreppnér du arbetar i mycket dam-
miga miljéer.

12.0 TYP AV SVETNSINGS -FEL / - DEFEKT -
MOJLIGA ORSAKER - ATGARDER

KONTROLLER OCH ATGARDER

A) Sla pa huvudstrombrytaren.
B) Kontrollera och atgérda det.
C) Begar en kontroll av ett Servicecenter.

Om under svetsningsarbetet den utgaende
strdmmen plétsligt bryts , slacks den gréna lys-
dioden och den gula lysdioden ténds.

En 6vertemperatur har intraffat och termosky-
ddet har ingripet (Se arbetscykler).

Lamna svetsgeneratorn paslagen och vanta tills den
har svalnat av (10-15 minuter) tills skyddet har aters-
tallts och den tillhérande gula lysdioden sléckts.

Svetsgeneratorn svetsar inte: den gréna lys-
dioden forblir tind &ven pa tomgang.

Det ar ett problem i generatorkretsen.

Begar en kontroll av ett Servicecenter.

Reducerad svetseffekt.

De utgaende anslutningskablarna inte ratt
anslutna. En fas saknas.

Kontrollera kablarnas helhet, att jordtdngen fungerar
och att den &r ansluten till arbetstycket som ska svet-
sas och att arbetsstycket ar fritt fran rost, farg och
fett.

Lang ljusbage.

Overdrivna sprut. For hég svetsstrom.

Felaktig polaritet pa svetsbrannare.
Sénk det installda vardet pa strommen.

Kratrar.

Snabbt avlagsnande av elektroden ur smaltan.

Inneslutningar.

Otillracklig rengdring eller férdelning av dverstrykningar. Felaktig rorelse av elektroden.

Otillracklig penetration.

For hog frammatningshastighet. For lag svetsstrom.

For kort ljusbage.

Fastklistri . P N
astilistringar For lag strém.

Oka det installda stromvardet.

Blasor och pordshet.

Fuktiga elektroder. Lang ljusbage. Felaktig polaritet pa svetsbrannare.

Sprickor.

For hog strdm. Smutsigt material.

Under TIG smalter elektroden.

Felaktig polaritet pa svetsbrannare. Gastyp ej lamplig.
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN
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1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMER-
KEN

1.1 BESCHRIJVING

De installatie bestaat uit een moderne gelijkstroomgenerator voor
het lassen van metalen met toepassing van een inverter. Dankzij
dit technologisch snufje kunnen compacte en lichtgewicht genera-
tors met een hoog prestatievermogen gebouwd worden. De mo-
gelijkheid 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

1.4 DUTY CYCLE

De duty cycle betreft de 10 minuten dat het lasapparaat kan las-
sen met de nominale stroomwaarde, bij een omgevingstempera-
tuur van 404 C, zonder dat de thermostatische beveiliging ingrijpt.
Mocht deze ingrijpen, dan is het raadzaam minstens 15 minuten
te wachten, zodat het lasapparaat kan afkoelen en alvorens op-
nieuw te lassen het amperage of de duty cycle verder te verlagen
(zie pag. V - VI). Overschrijden van de op het typeplaatje vermel-
de duty cycle kan schade aan het lasapparaat veroorzaken en de
garantie doen vervallen.

1.5 KROMME VOLT - AMPERE

De Volt-Ampeére krommen geven de maximale stroom- en spannings-
waarden weer die het lasapparaat kan leveren (zie pag. V - VI).

TYPEPLAATJE
CITOTIG 1800 2.0 INSTALLATIE
PRIMARIO
MMA ] TIG BELANGRIJK: ALVORENS DE UITRUSTING AAN TE SLUITEN,
Eenfasespanning 230V KLAAR TE MAKEN OF TE GEBRUIKEN EERST AANDACHTIG.
Frequentie 50/60 Hz 2.1 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET
Werkelijk verbruik 15 A 1A VOEDINGSNET
Max. verbruik 21 A 14 A
SN UITSCHAKELEN VAN HET LASAPPARAAT TIJDENS HET
LASSEN KAN ERNSTIGE SCHADE AAN HET APPARAAT
Spanning bij leegloop 50V VEROORZAKEN.
Snijstroom 5A+160A Controleer of het stopcontact uitgerust is met de zekering ver-
Bedrijfscyclus 35% 160 A meld staat in de technische tabel op de generator. Alle generato-
Bedrijfscyclus 40% 160 A ruitvoeringen hebben de mogelijkheid tot compensatie van
Bedrijfscyclus 60% 120 A va:ia\}ier? |trl1 r}ﬁtdelelktrii::teit;njth E+e(r)1 \Z/cz;riatie van +15% betekent
Bedrijfscyclus 100% 120 A 130 A een vanatie © lasstroom van = ,<7e.
. 230V ALVORENS DE STEKKER IN HET
Besch d IP 23S
o - 50-60 Hz STOPCONTACT TE STEKEN EERST
Classe di isolamento CONTROLEREN OF DE LIJNSPANNING
Gewicht 9,5Kg m OVEREENKOMT MET DE GEWENSTE
Afmetingen 205 x 345 x 460 mm VOEDING, TENEINDE SCHADE AAN DE
Normering EN 60974.1/ EN 60974.10 GENERATOR TE VOORKOMEN.
CITOTIG 2200
PRIMARIO |  KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT:
MMA TIG
Eenfasespanning 230V Deze schakelaar heeft twee standen
Frequentie 50/60 Hz I=AAN- O = UIT
Werkelijk verbruik 16 A 12A o
Max. bruik 245A 21,5A
& verbrul SECUNGATR KLASSE A APPARATUUR IS NIET BEDOELD VOOR GE-
_ BRUIK OP WOONLOCATIES WAAR ELEKTRISCHE ENERGIE
Spanning bij leegloop 50 V WORDT GELEVERD DOOR HET OPENBARE LAAGSPAN-
Snijstroom 5A:180A | 5A< 220A NINGS- DISTRIBUTIENET. DERGELIJKE LOCATIES KUNNEN
Bedrijfscyclus 35% 220 A PROBLEMEN OPLEVEREN BIJ HET WAARBORGEN VAN
Bodrifsoycins 407 S0A ELEKTROMAGNEGISCHE COMPABILITEIT VANWEGE ZOW-
yrscy ° EL GELEIDE- ALS UITGESTRAALDE STORINGEN.
Bedrijfscyclus 60% 150 A 180 A
Bedrijfscyclus 100% 130 A 150 A
2.2  VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR
Beschermingsgraad IP 23S BEVEILIGING VAN DE OPERATOR: HELM - HANDSCHOE-
Classe di isolamento H NEN - VEILIGHEIDSSCHOENEN.
Gewicht 9,5Kg
. HET LASAPPARAAT WEEGT NIET MEER DAN 25 KG. EN
Afmet 205 x 345 x 460
selliaicadt Btk L KAN DOOR DE OPERATOR OPGETILD WORDEN. LEES ON-
ormering : : DERSTAANDE VOORSCHRIFTEN AANDACHTIG DOOR.

De machine kan worden aangesloten op een elektriciteitsgenera-
tor die voldoet aan de gegevens op het typeplaatje en die de vol-
gende kenmerken heeft:

- Uitvoerspanning tussen de 185 en 275 VAC.
- Frequentie tussen 50 en 60 Hz.

1.3 ACCESSOIRES

Raadpleeg de plaatselijke vertegenwoordigers of de leverancier.

Het lasapparaat is zodanig ontworpen dat het opgetild en ver-
voerd 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 aangebracht.

2. Onderbreek de stroomtoevoer naar de generator en alle ac-
cessoires alvorens hem op te tillen en te verplaatsen.

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

23 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTINGVOOR

HET LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

« SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AAN-
SLUITINGEN UIT TE VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van
krachtverlies.

Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven
staan.

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. Sluitde 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.

5. Zet de keuzeschakelaar op lassen met beklede elektrode.
(Ref. 1 - Figuur 1 Pag. 3.)

6. Stel de lasstroom in met behulp van de ampere-keuze-
schakelaar (Ref. 3 - Figuur 1 Pag. 3.)

7. Zet de generator aan door de hoofdschakelaar te draaien.

24 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR

GTAW (TIG) LASSEN.

« SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AAN-
SLUITINGEN UIT TE VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van
krachtverlies of lekkage van gevaarlijke gassen. Volg zorg-
vuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven.

1. Stel de werking van het lasapparaat in op de modus TIG LIFT
en TIG HF.

Bevestig de gewenste elekirode en mondstuk op de lasbran-
der. (Controleer de elektrodenpunt en kijk hoever deze uit-
steekt).

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

Sluit de connector van de krachtkabel van de lasbrander aan
op de minklem (-).

Verbind de gasslang met de regelaar op de gasfles.

Stel de lasfunctie en de gewenste parameters in (Deel 5.0).
Draai de gaskraan open.

Aansluiting afstandsbediening.

Als u de afstandsbediening wilt aansluiten, moet de connec-
tor van de afstandsbediening in de aansluiting op het voorpa-
neel worden gestoken. In deze conditie kan het vermogen
worden geregeld.

10. Schakel de generator in.

2.

© N> O

3.0 FUNCTIES
341 PANEEL VOORKANT
Figuur 1.

Indicatielampje lassen met . - .
1 beklede elektrode (MMA) 18 | Werking digitaal instrument
2 Indicatielampje TIG DC Iasj 19 | Indicatielampje Voorgas
sen, start op hoge frequentie
3 Indicatielampje TIG DC las- 20 Indicatielampje beginstroom
sen, lift-start (In modus 4T)
4-8
11 | Verticale schuiftoets 21 | Indicatielampje stijgtijd
14
Indicatielampje TIG-lassen Indicatielampje nominale lasst-
5 22
(2-fasen) room
6 Indicatielampje TIG-lassen 23 Indicatielampje beperkte stroom
(4-fasen) (In modus 4T)
7 Indicatielampje TIG punt- 24 | Indicatielampje puntlastijd
lassen
Indicatielampje gepulst TIG Indicatielampje balancering
9 25
DC golfvormen
10 | Indicatielampje TIG DC 26 Frequentie-indicator voor
gepulst lassen
1p | Indicatielampje afstandsbe- | 5, || yicotiglampje daaltid
diening
Indicatielampje afstandsbe- Indicatielampje eindstroom
13 - 28
diening (In modus 4T)
15 Indicatielampije ingrijpen 29 | Indicatielampje Nagas
alarmen
16 Inldlcatlelampje stroomaf- 30 | Regelknop
gifte
- ' 31 . .
17 | Digitaal display 32 Horizontale schuiftoets
4.0 INSTELLING LASMODUS
41 SCHUIFTOETSEN

Door de schuiftoetsen op het paneel met het symbool

minstens een seconde ingedrukt te houden, kunnen de gewenste
lasfuncties worden geselecteerd. Bij elke druk op de schuiftoets
wordt een lasfunctie geselecteerd.

A A A A
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BELANGRIJK: DE VERTICALE SCHUIFTOETSEN WERKEN
NIET TIUDENS HET LASSEN.

1. Lassen met beklede elektrode MMA.
s

Door op schuiftoets 4 te drukken en het indicatielampje op sym-
bool 1 - Figuur 1 Pag. 3.3) te brengen, wordt de lasmodus met
elektrode geselecteerd.

2. TIG DC HF lassen.
fm
S HF

Door op schuiftoets 4 - Figuur 1 Pag. 3.3) te drukken totdat het

indicatielampje op symbool 2 - Figuur 1 Pag. 3.) komt, wordt de

TIG-lasmodus met hoogspanningsstart geselecteerd. Door het in-

drukken van de knop op de lasbrander wordt een hoogspannings-

ontlading veroorzaakt, waardoor de boog wordt ontstoken.

3. TIG DC lassen met lift-start.

].

PA!

Door op schuiftoets 4 - Figuur 1 Pag. 3.) te drukken totdat het in-
dicatielampje op het symbool 3 - Figuur 1 Pag. 3.) komt, wordt de
lasmodus TIG met Lift-start geselecteerd.

>
(1]

In deze modus wordt de boog ontstoken met de volgende se-
quens:

1. Richt de elektrode op het te lassen werkstuk, zodat er ko-
rtsluiting ontstaat tussen het werkstuk en de elektrode.

2. Druk vervolgens op de knop van de lasbrander: het VOOR-
GAS start. Het einde van het voorgas wordt gesignaleerd door
een lange pieptoon. Als deze handeling wordt uitgevoerd door te
starten vanuit NAGAS, hoort u onmiddellijk een lange pieptoon
zodra knop op de brander ingedrukt wordt.

3. Tijdens de pieptoon kan de elektrode worden opgetild van
het werkstuk, zodat de boog ontstoken wordt.

4. Lassen in twee fasen.
Alleen actief in de TIG-modus.

4
‘ T
Door op de schuiftoets 8 - Figuur 1 Pag. 3.) te drukken, gaat het
indicatielampje naar het symbool 5 - Figuur 1 Pag. 3.) . In deze
modus moet de drukknop op de lasbrander worden ingedrukt om

de lasstroom in te schakelen. De knop moet ingedrukt gehouden
worden zolang het lassen moet duren.

5. Lassen in vier fasen.
Alleen actief in de TIG-modus.
4

‘ "

Druk op de schuiftoets 8 - Figuur 1 Pag. 3.) totdat het indicatie-
lampje op het symbool 6 - Figuur 1 Pag. 3.) staat. In deze modus
werkt de drukknop van de lasbrander in vier fasen, om lassen in
automatisch bedrijf mogelijk te maken. Wanneer de knop van de
lasbrander de eerste keer wordt ingedrukt, wordt de gasstroom
geactiveerd, en wanneer de knop vervolgens losgelaten wordt,
wordt de lasboog ontstoken. De tweede keer dat de knop van de
lasbrander wordt ingedrukt, wordt het lassen onderbroken, en
wanneer hij vervolgens losgelaten wordt, wordt de gasstroom ge-
stopt. (Zie ook Deel 9)

6. Puntlassen.
Alleen actief in de TIG-modus.

Druk op de schuiftoets 8 - Figuur 1 Pag. 3.) totdat het indicatie-
lampje op het symbool 7 - Figuur 1 Pag. 3.) staat. In deze modus
kunt u tijdgeschakeld puntlassen, waarbij de tijd kan worden inge-
steld zoals beschreven wordt onder referentie 24 - Puntlastijden
(Spot time).

7. Gepulst TIG.

mnn

Voor gepulst lassen moet, nadat de TIG-lasmodus (Lift of HF) is
geselecteerd, de schuifknop 11 - Figuur 1 Pag. 3.) ingedrukt ge-
houden worden totdat het indicatielampje op symbool 9 - Figuur 1
Pag. 3.) komt. In deze modus pulseert de stroom tussen een
maximum- en minimumwaarde die kunnen worden ingesteld zo-
als beschreven wordt onder respectievelijk punt 22: Nominale las-
stroom en 23: Begrensde stroom.

8. TIGDC.

DC

Voor TIG DC-lassen (Tig met gelijkstroom), moet nadat de TIG-
modus (Lift of HF ) is geselecteerd, de schuiftoets 11 - Figuur 1
Pag. 3.) ingedrukt gehouden worden totdat het indicatielampje op
symbool 10 - Figuur 1 Pag. 3.) komt.

9. Remote.

Door op schuiftoets 14 - Figuur 1 Pag. 3.) te drukken totdat het
indicatielampje op symbool 12 - Figuur 1 Pag. 3.) komt, wordt de

afstandsbediening vrijgegeven.

10. Local.

Door op schuiftoets 14 - Figuur 1 Pag. 3.) te drukken totdat het
indicatielampje op symbool 13 - Figuur 1 Pag. 3.) komt, wordt de
afstandsbediening vrijgegeven.

Als er zich één van de mogelijke alarmen voordoet, gaat het indi-
catielampje 15 - Figuur 1 Pag. 3.) branden en tegelijkertijd ook
het display 17 - Figuur 1 Pag. 3.) Hier volgt een overzicht van de
mogelijk alarmen, de bijbehorende meldingen en de handelingen
die nodig zijn om de generator te herstellen:

11. Indicatielampje ingreep alarmen.

DISPLAY BETEKENIS

Onvoldoende ingangsspanning, de lijnmagneetschake-
laar is open of er is geen ingangsspanning, er wordt
geen enkele spanning gereguleerd.

Interface-connector los, geen hulpspanning 24V gelijk-

LtF stroom aanwezig, andere interface-problemen

Te hoge temperatuur van de vermogensomzetter.

ThA
De machine is hersteld wanneer het alarm ophoudt.

Kortsluiting aan de uitgang, veroorzaakt door:
a) Kortsluiting op de uitgangklemmen van de generator.

SCA b) Defect in het uitgangsstadium.

a) Hef de kortsluiting op.
b) Bel de klantenservice.

PiF

Slechte werking van de omzetter.

LET OP: ALS DE INDICATIELAMPJES VAN HET PANEEL GE-
DURENDE MEER DAN 40 SECONDEN TEGELIJKERTIJD AL-
LEMAAL AAN OF UIT ZIJN, DAN MOET CONTACT
OPGENOMEN WORDEN MET DE FABRIKANT.

12. Stroomafgifte.

Dit indicatielampje 16 - Figuur 1 Pag. 3.) gaat telkens branden
wanneer de generator stoom afgeeft.

13. Led.

4 NL
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PROFIEL LASPROCES

Symbolen die aangegeven welke grootheid op het display wordt
weergegeven (Duty cycle, frequentie, tijd, ampere) 18 - Figuur 1
Pag. 3.) .

%
Hz
Sec
A

5.0 PROFIEL LASPROCES

Op dit deel van het paneel kunnen alle parameters worden inge-
steld om het eerder geselecteerde proces te optimaliseren.

5.1 SCHUIFTOETSEN.

Door minstens 1 seconde op een van de schuiftoetsen 31 of 32 -

>

Figuur 1 Pag. 3.) met de symbolen

<

B =
te drukken, kunnen de lasparameters worden geselecteerd die u
wilt wijzigen. Door indrukken van een schuiftoets worden de ver-
schillende lasfuncties geselecteerd die gewijzigd moeten worden.

Let erop of bij het instellen van elke parameter het corresponde-
rende indicatielampje gaat branden, en of het displays 17 - Figuur
1 Pag. 3.) en de leds 18 - Figuur 1 Pag. 3.) respectievelijk de
waarde en de meeteenheid van de gewijzigde parameter aange-
ven.

LET OP: OP DIT DEEL VAN HET PANEEL ZIJN OOK TIJDENS
HET LASSEN NOG WIJZIGINGEN MOGELIJK.

1. Voorgas.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje naar de positie 19 - Figuur 1 Pag. 3.) verplaatst; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de duur in seconden
van de aanvankelijke gasstroom ingesteld. Waardenbereik tussen
0,2 sec. en 5 sec.

l
] /{

2. Beginstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje naar positie 20 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door vervol-
gens aan de knop 30, te draaien, wordt de aanvankelijk stroom
ingesteld in de modus TIG met 4 fasen. Waardenbereik tussen
Imin e de nominale lasstroom.

vk

FREQUENCY

<« P>

SPOT TIME

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

3. Stijgtijd.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op positie 21 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; draai vervol-
gens aan de knop 30 om de gewenste tijd in te stellen waarin de
nominale lasstroom moet worden bereikt in de TIG-modus. Waar-
denbereik tussen 0 sec en 10 sec.

l

4. Nominale lasstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 22 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien wordt de waarde van de
nominale lasstroom ingesteld voor alle beschikbare modi. Waar-
denbereik tussen 5A en 220A.

FREQUENCY

<« P

SPOT TIME

FREQUENCY

N

5. Begrensde stroom / Basisstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 23 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien wordt de waarde van de
begrensde stroom in de modus TIG met 4 fasen ingesteld; in de
modus Gepulste TIG (zowel 2 als 4 fasen), wordt de basisstroom
voor de pulsering ingesteld. Waardenbereik tussen nominale las-
stroom en 10% van die waarde.

<« >

SPOT TIME

FREQUENCY

<« P>

SPOT TIME

6. Puntlastijd (Spot Time).

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 24 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de duur in seconden
van de puntlasimpuls ingesteld. Waardenbereik tussen 0,1 sec.
en 10 sec.

4« »»

FREQUENCY

7. Balancering van de golfvorm.
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WERKING MET 4 FASEN VOOR TIG-LASSEN
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Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 25 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de balancering van de
diverse golfvormen tijdens gepulste TIG ingesteld.

FREQUENCY

«d

De balancering van de golfvorm kan worden ingesteld binnen een
waardenbereik van 1 tot 99 voor frequenties tussen 0,3 Hz en 15
Hz, voor hogere frequenties (tot 250 Hz) neemt het bereik op line-
aire wijze af totdat het tussen de waarden 30 en 70 ligt (zie afbeel-
ding 2).

BALANCERING VAN DE GOLFVORMEN.
Figuur 2.

4« >

SPOT TIME

J

FREQUENTIE

|
0w D I 0D WD WD W

BALANCERING VAN DE GOLFVORMEN
8. Frequentie gepulste gelijkstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 26 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de frequentie voor

gepulst TIG DC lassen ingesteld.

I S/ .
-
SPOT TIME
7

4 P>

De frequentie kan in de volgende bereiken worden ingesteld:

a) Tussen 0,3Hz en 1Hz in stappen van 0,1 Hz.

b) Tussen 1 Hz en 250Hz in stappen van 1 Hz.
9. Daaltijd.
Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 27 - Figuur 1 Pag. 3.) geplaatst; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de tijd in seconden
ingesteld waarin de eindlasstroom moet worden bereikt bij het las-

senin 4 fasen, of annulering van de nominale lasstroom bij lassen
in 2 fasen. Waardenbereik tussen 0 sec. en 10 sec.

1
/ FREQUENCY
J -
- «»
SPOT TIME )

10. Eindstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 28 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de waarde van de
eindstroom in de modus TIG-lassen met 4 fasen ingesteld. Waar-
denbereik tussen Imin en nominale lasstroom.

1
/ FREQUENCY
J -
- « »
SPOT TIME )

11. Nagas.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 29 - Figuur 1 Pag. 3.) geplaatst; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien wordt de duur in seconden
ingesteld van de uiteindelijke gasstroom.

Waardenbereik tussen 0,2 sec en 20 sec.

/4 S
1 ]
1 ]

I / FREQUENCY
- <« » @
SPOT TIME )

6.0 WERKING MET 4 FASEN VOOR TIG-LASSEN

Deze generator maakt een intelligent beheer van de modusmet 4
fasen mogelijk. Zoals getoond wordt op afbeelding 3, kan de au-
tomatische sequens namelijk worden gewijzigd, afhankelijk van
de manier waarop de knop van de lasbrander wordt bediend.

Wij wijzen erop dat de daaltijd van de stroom ook mogelijk is van-
uit de begrensde stroom.

Indrukken van de knop op de lasbrander zonder hem los
te laten.

De knop van de lasbrander loslaten. 4

1
by

Indrukken en onmiddellijk loslaten van de knop op de
lasbrander.

De knop op de lasbrander loslaten en onmiddellijk
weer indrukken.




NL

OPSLAAN EN OPROEPEN VAN EEN PROGRAMMA

AUTOMATISCHE SEQUENS

7.0 OPSLAAN EN OPROEPEN VAN EEN PRO-

GRAMMA

Het is mogelijk om in de generator 30 lasprogramma’s op te slaan
en deze vervolgens op te roepen

71 OPSLAAN VAN EEN PROGRAMMA

1. Stel de procedure en het gewenste lasprofiel in (volgens de
aanwijzingen in de paragrafen 5.0 en 6.0).

Druk langer dan drie seconden op toets 32 (de toegang tot de
opslagmodus wordt begeleid door een lange pieptoon en het to-
nen van de eerste geheugenplaats P01 op het scherm).

Als U het programma wilt opslaan in een andere geheugen-
plaats, draai dan de bedieningsknop naar rechts (waardoor
het geheugenplaatsgetal wordt verhoogd) totdat u de geheu-
genplaats ziet waar U het programma wilt opslaan.

Druk langer dan drie seconden op toets 32. Het programma
wordt opgeslagen in de gewenste geheugenplaats (het op-
slaan wordt begeleid door een lange pieptoon en het tonen
van de tekst ,MEM" op het scherm ).

Deze opslagmodus kunt U op drie manieren verlaten:

2.

- door opslaan van het programma

- door langere tijd niet op toets 32 te drukken en niet aan de
bedieningsknop te draaien (10 seconden)

- door kort op toets 32 te drukkken

OPMERKING: DE GEHEUGENPLAATSEN KUNNEN OVER-
SCHREVEN WORDEN. IN DE OPSLAGMODUS ZIJN ALLE
KNOPPEN (BEHALVE TOETS 32 EN DE BEDIENINGSKNOP),
GEBLOKKEERD EN DAAROM IS HET NIET MOGELIJK OM
EEN PARAMETER TE VERANDEREN.

7.2 OROEPEN VAN EEN OPGESLAGEN PROGRAMMA

1. Druk langer dan drie seconden op toets 31 (de toegang tot
de modus oproepen programma wordt begeleid door een
lange pieptoon en het tonen van de eerste geheugenplaats
P01 op het scherm)

2. Draai de bedieningsknop naar rechts (waardoor het geheu-
genplaatsgetal wordt verhoogd), tot aan de geheugenplaats
die U wilt oproepen.

3. Druk langer dan drie seconden op toets 31. Het gewenste

programma wordt ingelezen (het oproepen wordt begeleid
door een lange pieptoon)

Deze oproepmodus kunt U op drie manieren verlaten :

- door oproepen van het programma

- door langere tijd niet op toets 31 te drukken en niet aan de
bedieningsknop te draaien (10 seconden)

- door kort op toets 31 te drukkken
OPMERKING: IN DE OPROEPMODUS ZIJN ALLE KNOPPEN
(BEHALVE TOETS 31 EN DE BEDIENINGSKNOP), GEBLOK-

KEERD EN DAAROM IS HET NIET MOGELIJK OM EEN PARA-
METER TE VERANDEREN.

8.0 BEHEER LASPROGRAMMA'S

De lasmodus en de bijbehorende parameters kunnen op de diver-
se bedieningselementen met de hand worden ingesteld.

Bij de eerste inschakeling wordt de generator ingesteld op een te-
voren vastgelegde staat, met zodanige waarden voor de laspara-
meters dat de bediener onmiddellijk kan gaan werken.

De generator heeft bovendien een geheugen waarin de ingestel-
de configuratie wordt opgeslagen voor elke lasmodus (MMA, TIG
HF, TIG Lift), voordat de generator wordt uitgeschakeld. Daarom
zal de bediener bij de volgende inschakeling de laatste werkinstel-
ling weer zien.

9.0 GEBRUIK VAN DE AFSTANDSBEDIENING.

Met de generator kunnen de afstandsbedienin-
gen worden. Nadat de afstandsbediening is
aangesloten op de vrouwelijke connector op de
voorkant van de machine, kan met de verticale
schuiftoets (Ref. 14 - Figuur 1 Pag. 3.) worden
gekozen of men de lokale of afstandsbediening
wil gebruiken..

LET OP: ALS DE VERTICALE SCHUIFTOETS (REF. 14 - AFB.
1 PAG. 3) WORDT INGEDRUKT ZONDER DAT DE AF-
STANDSBEDIENING IS AANGESLOTEN, HEEFT DIT GEEN
ENKEL EFFECT.
Nadat de werking met afstandsbediening geactiveerd is, is het bij
het lassen met elekirode mogelijk de lasstroom traploos te rege-
len van het minimum tot het maximum. Op het display wordt de
stroom aangegeven die met de bediening zelf is ingesteld.
MAG ALLEEN AFSTANDSBEDIENING MET HANDMA-
TIGE BESTURING (SYMBOOL) WORDEN GESELEC-
Bij het TIG-lassen kan worden gekozen tussen twee verschillende
afstandsbedieningen:

@t OPMERKING: BlIJ HET LASSEN MET ELEKTRODE
TEERD.

1. Afstandsbediening met handmatige besturing:

7 NL
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deze bedrijfswijze is vooral geschikt in combinatie met het
gebruik van afstandsbedieningen of branders van het
type RC, d.w.z. voorzien van een draai- of schuifknop om
de stroom vanaf afstand te regelen. De lasstroom is trap-
loos regelbaar van het minimum tot het maximum. Voor
een correct, gemakkelijk gebruik van dit randapparaat
wordt aanbevolen de “viertraps”-bedrijfswijze te selecte-

ren.
2. Afstandsbediening met pedaal:

P deze bedrijfswijze is vooral geschikt in combinatie met het
NS gebruik van pedalen met een microschakelaar en trigger-
L]

functie. Door deze selectie worden de stijg- en daalcurves
buiten werking gesteld. De stroom wordt geregeld via het
pedaal, tussen de minimumwaarde en de waarde die op
het paneel is ingesteld. De microschakelaar in het bedie-
ningspedaal zorgt ervoor dat het lassen kan worden begonnen
door eenvoudig op het pedaal te duwen, en zonder de knop van
de TIG-brander te gebruiken. Voor een correct, gemakkelijk ge-
bruik van dit randapparaat wordt aanbevolen de “tweetraps”-be-
drijffswijze te selecteren.

OPMERKING: IN DEZE BEDRIJFSWIJZE HEEFT HET INDRUK-
KEN VAN DE AFSTANDSBEDIENING (PEDAAL) GEEN ENKELE
VERANDERING VAN DE OP HET DISPLAY AANGEGEVEN
STROOM TOT GEVOLG ALS HET LASPROCES NIET ACTIEF IS.

10.0 ADAPTER VOOR DE BRANDER VOOR HET
LASSEN ONDER INERT GAS

Als u de brander gebruikt om te lassen onder inert gas met een ba-
naanklem, kunt U op de generator de adapter plaatsen, die zich
in het pakket bevindt.

Figuur 3.

Ga voor de montage als volgt te werk:

1. Verwijder met een schroevendraaier de schroeven aan de
voorkant van de apparatuur - Figuur 4 Pag. 8.

Figuur 4.

2.
Figuur 5.

Maak aansluiting A los van aansluiting B - Figuur 5 Pag. 8.

O

e

(B)

3. Bevesting aansluiting C aan aansluiting B.
4. Kontroleer of de aansluitingen goed vast zitten.
5. Bevestig de adapter met behulp van een schroevendraaier

en de eerder losgedraaide schroeven.
11.0 ONDERHOUD

OPGELET: HAAL DE STEKKER UIT HET STOPCONTACT AL-
VORENS ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN UIT TE VOE-
REN. WANNEER HET APPARAAT ONDER ZWARE
OMSTANDIGHEDEN WERKT MOETEN DE ONDERHOUDSIN-
TERVALLEN VERKORT WORDEN.

Voer elke drie (3) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

- Vervang onleesbare etiketten.

- Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.

- Vervang beschadigde gasslangen.

- Repareer of vervang beschadigde voedings- en laskabels.
Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

- Maak de binnenkant van de generator stofvrij.

- Doe dit vaker wanneer de werkomgeving zeer stoffig is.

8 NL
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12.0 SOORTEN STORING / FOUTEN IN HET LAS-
WERK - OORZAKEN - OPLOSSINGEN

SOORT STORING -
FOUTEN IN HET LASWERK

De generator last niet: het digitale instrument is niet
verlicht.

MOGELIJKE OORZAKEN

A) De hoofdschakelaar staat op "uit".

B) Onderbreking in de voedingskabel (één of
meerdere fasen ontbreken).

C) Anders

CONTROLE EN OPLOSSINGEN

A) Zet de hoofdschakelaar op "aan".
B) Controleren en verhelpen.

C) Contact opnemen met Klantenservice voor een
controle.

Tijdens het lassen onverwachte onderbreking van
de uitgangsstroom, doven van groene lampje en
branden van geel waarschuwingslampje.

Er is een te hoge temperatuur geconstateerd,
met ingrijpen van de thermische beveiliging
(Zie bedrijfscycli).

Laat de generator werken en wacht tot hij afkoelt
(10-15 minuten); dan wordt de beveiliging gereset en
gaat het gele lampje uit.

De generator last niet: de groene led blijft ook bran-
den als er geen belasting is.

Probleem in het circuit van de generator.

Contact opnemen met Klantenservice voor een con-
trole.

Te laag lasvermogen.

Verkeerd aangesloten uitgangskabels.
Er ontbreekt een fase.

Controleer de goede staat van de kabels, de ges-
chiktheid van de massatang en of deze aangebracht
is op een roest-, verf- en vetvrij te lassen deel.

Overdreven gesproei.

Lasboog te lang.
Lasstroom te hoog.

Polariteit lasbrander verkeerd.
De ingestelde stroomwaarde verlagen.

Kraters.

Snel verwijderen van elektrode bij loslaten.

Insluitingen.

Slechte reiniging of verdeling van de lagen. Beweging van elektrode verkeerd.

Onvoldoende penetratie.

Voortbewegingssnelheid te hoog. Lasstroom te laag.

Gebrek aan smelting.

Lasboog te kort.
Stroomwaarde te laag.

De ingestelde stroomwaarde verhogen.

Luchtbellen en poreusheid.

Elektroden vochtig. Boog te lang. Polariteit lasbrander verkeerd.

Barsten.

Stroomwaarden te hoog. Materiaal vervuild.

Bij TIG-laswerk smelt de elektrode.

Polariteit lasbrander verkeerd. Gebruikte gassoort niet geschikt.
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TEKNISK BESKRIVELSE

1.0 TEKNISK BESKRIVELSE

2.0 MONTAGE

1.1 BESKRIVELSE

Seettet bestar af en moderne envejsstramsgenerator beregnet til
svejsning af metaller, hvor strammen udvikler sig ved hjzelp af en
invertor. Denne specielle teknologi ger muligt, at generatoren har
en let kompakt konstruktion og en hgj effekt. Takket veere dens ju-
steringsmuligheder, effekt og energiforbrug er det et fremragende
arbejdsvaerktgj, som egner sig til svejsning med en beklaedt elek-
trode og TIG-svejsning (GTAW).

1.2 TEKNISKE DATA
TYPEPLADEN
PRIMAR

140A 160A
Enfaset forsyning 230V
Frekvens 50/60 Hz
Effektivt forbrug 12A 15A
Maksimalt forbrug 18,5A 215A

SEKUNDZAR

Klemmespaending 43,4V
Svejsestrammen 5A+140A 5A+160A
Arbejdscyklus 30% 160 A
Arbejdscyklus 40% 140 A
Arbejdscyklus 60% 120 A 140 A
Arbejdscyklus 100% 100 A 120 A
Beskyttelsesklasse IP 23
Isoleringsklasse H
Vaegt 6,6 Kg
Dimensioner 170 x 320 x 395 mm
Europaeiske normer EN 60974.1 / EN 60974.10

Maskinen kan tilsluttes til motorgenerator med effekten, der pas-
ser sammen med de parametre pa typepladen, og som har fglg-
ende karakteristikker:

- Udgangsspeending er mellem 185 og 275 V vekselstram
- Frekvens mellem 50 og 60 Hz

VIGTIGT: SIKR, AT FORSYNINGSKILDEN OPFYLDER DE AN-
GIVEDE KRAV. OVERSKRIDNING AF DEN NAVNTE
SPANDING KAN SKADE SVEJSEMASKINEN, OG GARAN-
TIEN BLIVER UGYLDIG.

1.3 SPECIELT UDSTYR (VALGFRIT)
Radsla med en lokal distributor eller leverandgr.

1.4 ARBEJDSCYKLUS OG OVEROPHEDNING

Arbejdscyklus er angivet i procenter fra 10 minutter ved omgivel-
sestemperatur 40°C, i hvilken tid enheden kan svejse ved nomi-
naleffekt uden overophedning. Hvis enheden bliver overophedet,
effekten stoppes og lampen for overophedning starter at lyse. | en
sadan situation skal man vente i 15 minutter, indtil enheden bliver
afkelet. Reducer strammen, speendingen eller begreens arbejds-
cyklus far du starter at svejse igen (se side V - VI).

1.5 VOLT-AMPER KARAKTERISTIKKER

Volt-amper karakteristikker viser de hgjeste volt eller amper svej-
seforsyningskildens effektevner. Kurver af de andre indstillinger
harer under de viste kurver (se side V - VI).

VIGTIGT: FOR TILSLUTNINGEN, FORBEREDELSEN ELLER
BRUGET AF ANLAGGET LAS SIKKERHEDSANVISNINGER.

2.1 TILSLUTNING AF FORSYNINGSKILDEN TIL FORDE-
LING AF EL-FORSYNING

Hvis strammen bliver slukket under svejsning, kan der opst& al-
vorlige skader pa anlaegget.

Kontroller, om elstikket er forsynet med sikringen anvist pa forsy-
ningskildens typeplade. Alle modeller af forsyningskilder er kon-
strueret pd den made, at de udligner andringer i
energileveringen. Under andringer af den leverede energi + 15 %
andres svejsestrammen 0,2 %.

230V

50-60 Hz F@R TILSLUTNING TIL STIKDASEN AF

HOVEDFORDELING KONTROLLER,
@

OM DEN SVARER TIL DEN KRAVEDE
HOVEDFORSYNING, SA AT MAN KAN
UNDGA FEJL | FORSYNINGSKILDEN

AFBRYDER FOR TANDING OG SLUKNING: Afbry-
deren har to positioner: TAENDT (ON) og SLUKKET
(OFF) = 0.

(o]

KLASSE A-UDSTYR ER IKKE BEREGNET TIL ANVENDELSE
I BOLIGER, HVOR STROMMEN LEVERES VIA ET OFFENT-
LIGT LAVSPANDINGSFORSYNINGSSYSTEM. SADANNE
STEDER KAN GIVE PROBLEMER | FORHOLD TIL SIKRING
AF ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET PGA. OVER-
FORTE OG UDSTRALEDE FORSTYRRELSER.

2.2 BETJENING OG TRANSPORT AF FORSYNINGSKIL-
DEN

OPERATQORENS SIKKERHED: SVEJSEHJELM/SKJOLD -
HANDSKER - SKO MED H@J SAL/ HGJE SKO

VAEGTEN AF SVEJSEFORSYNINGSKILDEN ER IKKE
HQGJERE END 25 KG OG DEN KAN BLIVE BETJENT AF OP-
ERATQREN. LAS OMHYGGELIGT FOLGENDE SIKKERHED-
SANVISNINGER.

Maskinen kan blive nemt Igftet, baret og betjent, men man skal al-
tid overholde falgende anvisninger:

1. Angivet arbejde kan blive udfert med et hjeelperat/stang pa
forsyningskilden.

2. Foar loftning eller manipulation skal man altid afkoble forsy-
ningskilden fra energiforsyningen og tilbeharet.

3. Anlaegget skal ikke blive trukket eller laftet i kabler.

23 TILSLUTNING OG FORBEREDELSE AF ANLAEGGET

TIL MANUEL SVEJSNING | BESKYTTELSESGAS

- FOR TILSLUTNINGEN SLUK FOR SVEJSEMASKINEN

Tilslut sikkert alt svejsetilbehor, sa at man kan undga at miste
effekten. Folg omhyggeligt de angivede sikkerhedsforskrif-
ter.

Laeg den valgte elektrode ind i elektrodeholderen.

4. Tilslut jordingskablets hurtigkobling til minuspol (-) og placer

klemmen teet pa svejsestedet.

5. Tilslut elektrodekablets hurtigkobling til pluspol (+).

6. Skab den angivede tilslutning for svejsning med den direkte
polaritet. For den omvendte polaritet vend pa tilslutningen.

7. Juster svejsning med den bekleedte elektrode pa enheden

(Henvisning 1 - Billede 1 Side 3.).

i
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8. Juster svejsestrammen ved hjeelp af potentiometeren (Hen-
visning 3 - Billede 1 Side 3.).

9. Teend for energikilden.

2.4 TILSLUTNING OG FORBEREDELSE AF ANLAEGGET

TIL BUESVEJSNING MED WOLFRAMELEKTRODEN I
BESKYTTELSESGAS MED FJERNING (TIG LIFT)

« FOR TILSLUTNINGEN SLUK FOR SVEJSEMASKINEN

Tilslut sikkert alt svejsetilbehor, sa at man mindsker effekt-
tab. Folg omhyggeligt de angivede sikkerhedsforskrifter.

1. Placer svejseren i TIG LIFT og TIG HF mode.

2. Monter den kreevede elektrode og spids pa elektrodeholde-
ren (tiek fremspring og tilstand pa elektrodespidsen).

3. Tilslut quickkoblingen pa jordkabel til den positive (+) forbin-
delse og placer klampen taet pa svejsezonen.

4. Tilslut breenderens stromkabeltilslutning til den negative for-
bindelse. (-) .

5. Tilslut gasslangen til regulatoren pa gasflasken.

6. Indstil svejsemode og de gnskede parametre (afsnit 5.0).

7. Aben for gashanen pa braenderen.

8. Tilslutning af releestyring. Nar der er behov for releestyring til-
sluttes releeet til udtaget pa frontpanelet. | denne position kan
reguleringen fraktioneres gennem stremmaleren.

9. Teend for stramkilden

3.0 FUNKTIONER

3.1 FRONTPANEL

Billede 1.

Deaekket elektrode svej- S
1 seindikator (MMA) 18 |Digital instrumentmode
TIG DC Svejseindikator med -
2 haj frekvens. Start 19 |For-gas indikator
TIG DC Svejseindikator med Startstrem indikator (fire trins
3|, 20
Lift start mode)
48 Opadgéaende stigning indika-
11 | Vertikal funktionsknap 21 pacg oning
tor
14
5 |Svejseindikator (to trin) 22 tl\(l)cr)mlnel strom svejse indika-
6 |Svejseindikator (fire trin) 23 Rleduc_:eret strom indikator
(fire trins mode)
7 | Punkisvejseindikator 24 |Punktsvejseindikator
9 | TIG CD Aktiveret indikator 25 i’f'gef‘”met balance indika-
10 | TIG CD Indikator 26 | Aktiveret frekvens indikator
12 | Fjernkontrol indikator 27 | Aftagende stigning indikator
13 | Fjernkontrol indikator 28 Alfslutt.ende strom indikator
(fire trins mode)
15 | Alarmindikator 29 |Efter-gas indikator
16 | Stremforsyningsindikator 30 |Regulatorknap
31
17 | Digitalt instrument Horisontal funktionsknap
32
4.0 SVEJSEINDSTILLING FUNKTIONSKNAPPER

Hvis du trykker pa funktionsknappen pa panelet med pageeldende
symbol i mindst et sekund.

A A A A

Er det muligt at veelge de gnskede svejsefunktioner. Der vaelges
en svejsefunktion med hver aktiveret funktionsknap.

VIGTIGT: VERTIKALE FUNKTIONSKNAPPER VIRKER IKKE
UNDER SVEJSEFASEN.
1. Deekket elektrode svejsning MMA.
Ved at aktivere funktionsknap 4 og flytte den belyste indikator til
symbol 1 - Billede 1 Side 3.) kan du veelge mode for elektrode
svejsning.

i

2. TIG DC HF svejsning

’
\ HF
Ved at aktivere funktionsknap 4 - Billede 1 Side 3.) kan du veelge
TIG svejsemode med start med hgjspaending indtil den belyste in-
dikator nar frem til symbol 2 - Billede 1 Side 3.3). Hvis du trykker
pa breenderknappen far du en hgjspzendings udladning der tilla-
der lysbue fusionen.

3. TIG DC Svejsning med Lift start

T.

$ PA

Ved at aktivere funktionsknap 4 - Billede 1 Side 3.) kan du veelge
TIG svejsemode med lift start indtil den belyste indikator nar frem
til symbol 3 - Billede 1 Side 3.).

| denne mode opstar lysbue fusionen i falgende raekkefalge:

(7]

a. Hvis elektroden peger pa svejsestykket fremtvinger den
kortslutningen mellem stykket og elektroden.

b. Tryk pa breenderknappen indstiller for-gas. Afslutning pa
for-gas indikeres med et langt BIP. Hvis denne handling ud-

3DA




DA

SVEJSEPROCES PROFIL

fores med start fra efter-gas far du et langt BIP umiddelbart
nar du trykker pa breenderknappen.

c. Mens BIPPET lyder er det muligt at lafte elektroden fra
stykket sa lysbue springet fremtvinges.

To trins svejsning.
aktivt i TIG mode.

4,
Kun
4
‘ T
Ved at aktivere funktionsknap 8 - Billede 1 Side 3.) kan du indstille
den belyste indikator pa symbol 5 - Billede 1 Side 3.). | denne ind-
stilling kan du trykke pa breenderknappen for at prime svejse-
strammen og den skal holdes trykket ind under svejsning.
5. Fire trins svejsning.
Kun aktivt i TIG mode.
q
‘ "
Ved at aktivere funktionsknap 8 - Billede 1 Side 3.) kan du indstille
den belyste indikator pa symbol 6 - Billede 1 Side 3.). | denne ind-
stilling virker braenderknappen fire trin for en automatisk svejs-
ning. Gasfluxen aktiveres ved at forst trykke pa breenderknappen.
Ved at slippe knappen er svejse lysbuen primet. Det andet tryk pa
braenderknappen afbryder svejsningen. Ved at slippe bliver gas-
fluxen deaktiveret.

6. Punktsvejsning.
Kun aktivt i TIG mode.

kan placere den belyste indikator pa symbol 7 - Billede 1 Side 3.)
. I denne indstilling opnar du en punktsvejsning timet med en ind-
stillelig timer, som beskrevet i reference 24 - Punktsvejsning.

7. TIG aktiveret.

mnn

Nar TIG mode er valgt (Lift eller HF), trykkes funktionsknap 11 -
Billede 1 Side 3.) indtil den belyste indikator nar frem til symbol 9
- Billede 1 Side 3.). | denne indstilling pulserer strammen mellem
en maksimum og en minimum veerdi og kan indstilles som beskre-
vet i reference 22: Nominel stram svejsning og e 23: Henholdsvis
reduceret stram.

8. TIGDC.

DC

Nar TIG mode er valgt (Lift eller HF), trykkes funktionsknap 11 -
Billede 1 Side 3.) indtil den belyste indikator nar frem til symbol 10
- Billede 1 Side 3.).

9. Fjernstyring

=

For at kunne tilslutte fiernkontrollen trykkes funktionsknap 14 - Bil-
lede 1 Side 3.) indtil den belyste indikator nar frem til symbol 12 -
Billede 1 Side 3.).

10. Lokal.

5,

For at kunne tilslutte fiernkontrollen trykkes funktionsknap 14 - Bil-
lede 1 Side 3.) indtil den belyste indikator nar frem til symbol 13 -
Billede 1 Side 3.).

11. Alarmindikator

IJ

Nar en af alarmerne aktiverer indikatoren 15 - Billede 1 Side 3.) og
display 17 - Billede 1 Side 3.). Alarmen, tilhgrende indikationer og

instruktioner der skal fglges for at nulstille generatoren vises om-
gaende.

DISPLAY BETYDNING

Utilstraekkeligt spaendingsindtag, linjekontakt &ben eller
manglende linje, ingen reguleret V.

Interface tilslutning frakoblet, 24V aux. spsending

LtF :
t fraveerende, andre interface problemer.

Stramkonverter overophedet.

ThA
Nulstilling sker nar alarmen stopper.

Kortslutning forarsaget af:
a) Kortslutning i generatorens terminaludgang.

SCA b) Udgangs fasefejl

a) Fjern kortslutningen.
b) Tilkald service.

PiF Vekselretterfasen virker ikke korrekt.

BEM/ERK: NAR ALLE DEN BELYSTE PANEL INDIKATORER
FORBLIVER TANDT ELLER SLUKKET SAMTIDIGT | MERE
END 40 SEKUNDER, ER DET NGDVENDIGT AT KONTAKTE
PRODUCENTEN.

12. Stremforsyning

A

Indikator 16 - Billede 1 Side 3.) lyser hver gang generatoren leve-
rer en strgm.

13. Led.

Symboler der viser falgende; Driftcyklus, frekvens, tid, Amp) 18 -
Billede 1 Side 3.)

%
Hz
Sec
A

5.0 SVEJSEPROCES PROFIL

| dette omrade af panelet kan du indstille alle parametre for at for-
bedre den tidligere valgte proces.

5.1 FUNKTIONSKNAPPER

Tryk pa funktionsknapperne 31 o 32 - Billede 1 Side 3.) i mindst et
sekund med symbolerne

< >

T =
For at veelge de svejseparametre du gnsker at tilpasse. Ved at
trykke pa en funktionsknap veelger du forskellige svejsemoder.

Bemaerk venligst at under hver enkelt parameter lyser den tilsva-
rende indikator. Display 17 - Billede 1 Side 3.) og led 18 - Billede
1 Side 3.) indikerer henholdsvis parametervaerdien og enheds-
maling.

BEM/ERK: DETTE OMRADE AF PANELET KAN ENDRES UN-
DER SVEJSNING.

1. For-gas.

Ved at aktivere funktionsknapper 31 e 32 er den belyste indikator
pa position 19 - Billede 1 Side 3.); derefter ved at aktivere knap 30

4 DA
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indstilles tiden i sekunder for gasfluxen. Veerdiomradet er mellem
0,2 og 5 sekunder.

/ <« »

I FREQUENCY
@ <« »

SPOT TIME )

2. Startstrom

Ved at aktivere funktionsknapper 31 e 32 32 er den belyste indi-
kator pa position 20 - Billede 1 Side 3.) ; derefter ved at aktivere
knap 30 indstilles veerdien for startstrammen for TIG fire trins tid.
Veerdiomradet er mellem 1 min. og nominel strem svejsning.

b=

FREQUENCY

<« P>

SPOT TIME
3. Opadgaende stigning.
Ved at aktivere funktionsknapper 31 e 32 er den belyste indikator
pa position 21 - Billede 1 Side 3.) ; derefter ved at aktivere knap
30 indstilles tiden for at n& den nominelle stram svejsning for TIG
metoden. Veerdiomradet er mellem 0 og 10 sekunder.

1

<« >
FREQUENCY
<« >

4. Nominel strom svejsning.
Ved at aktivere funktionsknapper 31 e 32 er den belyste indikator
pa position 22 - Billede 1 Side 3.) ; derefter ved at aktivere knap
30 indstilles veerdien for den nominelle stram svejsning for alle til-
gezengelige metoder.. Veerdiomradet er mellem 5A og 220A i elek-
trode mode; 5A og 220A.

FREQUENCY

N

5. Reduceret strom/ basis strom.

Ved at aktivere funktionsknapper 31 e 32 er den belyste indikator
pa position 23 - Billede 1 Side 3.) ; derefter ved at aktivere knap
30 indstilles veerdien for den reducerede strem i fire trins mode.
Hvis TIG moden er aktiveret (enten to eller fire trins) indstilles pul-

<« P

SPOT TIME

sering for basis strammen. Veerdiomradet er mellem nominel
stram svejsning og 10 % af samme veerdi.

4
1 1

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

6. Punkt tid.

Ved at aktivere funktionsknapper 31 e 32 er den belyste indikator
pa position 24 - Billede 1 Side 3.); derefter ved at aktivere knap 30
indstilles tiden i sekunder for punkt impulsen. Vaerdiomradet er
mellem 0,1 og 10 sekunder.

7. Bolgeformet balance.

Ved at aktivere funktionsknapper 31 e 32 er den belyste indikator
pa position 25 - Billede 1 Side 3.) ; derefter ved at aktivere knap
30 indstilles balancen for de forskellige bglgeformer for TIG.

1
s

FREQUENCY

»
44 M

BOLGEFORMET BALANCE
Billede 2.

w 150

b4 w0

w ®

>

g =

w "

m 100

m 2.

0 1

I T R I I

BOLGEFORMET BALANCE

8. DC Frekvens aktiveret.
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FIRE TRINS FUNKTION FOR TIG SVEJSNING

Ved at aktivere funktionsknapper 31 e 32 er den belyste indikator
pé position 26 - Billede 1 Side 3.) ; derefter ved at aktivere knap
30 indstilles frekvensen for aktiveret DC TIG.

4
]
'
I

1
3

—

\

26
<« >

SPOT TIME

Frekvensen kan reguleres indenfor falgende omrader:

a) Mellem 0,3 Hz og 1 Hz med 0,1 Hz trin.

b) Mellem 1 Hz og 250Hz med 1 Hz trin.
9. Aftagende stigning.
Ved at aktivere funktionsknapper 31 e 32 er den belyste indikator
pa position 27 - Billede 1 Side 3.) ; derefter ved at aktivere knap
30 indstilles tiden i sekunder enten for at na den afsluttende strgm
svejsning i fire trins mode eller for at annullere den nominelle
strgm svejsning i to trins mode. Vaerdiomradet er mellem 0 og 10
sekunder.

l
7

10. Afsluttende strom.

Ved at aktivere funktionsknapper 31 e 32 er den belyste indikator
pa position 28 - Billede 1 Side 3.) ; derefter ved at aktivere knap
30 indstilles veerdien for den afsluttende strgm for TIG fire trins
mode. Veerdiomradet er mellem 1 min. og nominel stram svejs-
ning.

l
7

11. Efter-gas.

Ved at aktivere funktionsknapper 31 e 32 er den belyste indikator
pa position 29 - Billede 1 Side 3.); derefter ved at aktivere knap 30
indstilles tiden i sekunder for den afsluttende gasflux. Veerdiomr-
adet er mellem 0,2 og 20 sekunder.

l
.I//{ 29)

BEMAERK: UNDER LAGRINGSTILSTANDEN ER ALLE KNAP-
PER (MED UNDTAGELSE AF KNAP 31 OG INDKODEREN)

<« >

FREQUENCY

44 P>

SPOT TIME

4« >

FREQUENCY

4 P>

SPOT TIME

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

6.0 FIRE TRINS FUNKTION FOR TIG SVEJSNING

Generatoren tillader styring af fire gange intelligent mode. Faktisk
er det muligt at tilpasse den automatiske raekkefglge afhaengigt af
hvordan braenderknappen aktiveres (som vist i fig. 3).

Stremmens nedtrapning er ogsa mulig fra den reducerede stram.

Aktivering uden at braenderknappen slippes.

Braenderknap slippes.

Aktivering og omgaende slip af breenderknappen.

Slip og omgéende aktivering af breenderknappen.

7.0 GEM OG HENT PROGRAM

Generatoren tillader at du gemmer og efterfalgende henter op til
30 svejse programmer.

71 GEM ET PROGRAM

1. Indstil processen og den gnskede svejseprofil (som specifi-
cereti § 5.0 og 6.0);

Tryk pa knap 32 i mere end tre sekunder (indtastning i hu-
kommelsen efterfalges af et langt "bip" og den forste place-
ring i hukommelsen P01 vises pa displayet);

Hvis du ensker at gemme programmet pa en anden place-
ring, drej indkoderen til hgjre (hukommelsepladserne gges)
til den placering du gnsker at gemme programmet p3;

Tryk i mere end tre sekunder pa knap 32. Pa dette tidspunkt
er programmet gemt pa den gnskede placering i hukommel-
sen (lagringen efterfalges af et langt "bip" og teksten "MEM"
pa displayet).

Der er tre muligheder for at forlade dette nu:

2.

- Lagring at et program;
- Inaktivitet for knap 32 og indkoderen (10 sekunder);
- Kort tryk pa knap 32.

BEMARK: HUKOMMELSEPLADSERNE KAN OVERSKRIVES.
UNDER LAGRINGSTILSTANDEN ER ALLE KNAPPER (MED
UNDTAGELSE AF KNAP 32 OG INDKODEREN) BLOKEREDE
OG DU KAN DERFOR IKKE ANDRE NOGLE PARAMETRE.

7.2 HENT GEMTE PROGRAMMER

1. Tryk pa knap 31 i mere end tre sekunder (indtastning i hu-
kommelsen efterfalges af et langt "bip" og den farste place-
ring i hukommelsen P01 vises pa displayet);

2. Drejindkoderen til hgjre (hukommelsepladserne gges) til den
programplacering du gnsker at hente;
3. Trykimere end tre sekunder pa knap 31. Pa dette tidspunkt

indlaeses det gnskede program (indlaesningen ledsages af et
langt "bip").
Der er tre muligheder for at forlade dette nu:
- Hent et program;
- Inaktivitet for knap 31 og indkoderen (10 sekunder);
- Kort tryk pa knap 31.

6 DA
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AUTOMATISK RAEKKEFQLGE

BLOKEREDE OG DU KAN DERFOR IKKE £ £NDRE NOGEN
PARAMETRE.

8.0 ADMINISTRATION AF SVEJSEPROGRAMMER

Indstilling af svejse- og relaterede parametre kan foretages manu-
elt gennem adskillige kommandoer.

Nar generatoren teendes farste gang indstilles den i en foruddefi-
neret tilstand og med svejseparametre der tillader at arbejde
umiddelbart.

Endvidere er generatoren udstyret med en hukommelse der gem-
mer indstillingerne for hver svejsemode (MMA, TIG HF, TIG Lift)
inden den slukkes.

Derfor kan brugeren se den seneste indstilling nar generatoren
teendes igen.

9.0 ANVENDELSE AF FJERNKONTROL

Strgmkilden tillader brug af fjernkontrol. Efter til-
slutning af fiernkontrollen til hunstikket pa fron-
ten af maskinen, kan du med den vertikale
rulleknap veelge om du vil arbejde i lokal eller
fiern mode (ref. 14 - Billede 1 Side 3.).

FORSIGTIGT: TRYK PA DEN VERTIKALE RULLEKNAP (REF.
14 - FIG. 1 SIDE 3) NAR FJERNKONTROLLEN IKKE ER
TILSLUTTET HAR INGEN VIRKNING.

| elektrode svejsemode kan du, efter fjernstyringen er aktiveret, ju-
stere svejsestrammen uafbrudt fra minimum til maksimum ved
hjeelp af fiernkontrollen. Displayet vil vise den strgm der er indstil-
let med kontrollen.

1. Manuel fiernkontrol:

@t denne mode er specielt egnet i kombination med fjern-

BEMZAERK: | ELEKTRODE MODE KAN DU KUN
VAELGE MANUEL FJERNKONTROL

I TIG svejsemode kan du vaelge mellem to forskellige
fiernkontroller:

kontroller eller RC braendere der er udstyret med en knap
eller skyder for at fjernstyre strammen. Svejsestrammen
kan justeres uafbrudt fra minimum til maksimum. For at
anvende dette periferiudstyr korrekt og komfortabelt, an-
befales valg af "firetakts" mode.

2. Pedalbetjent fjernkontrol:

- denne mode er specielt egnet i kombination med pedaler
N med en mikroswitch med udlgser funktion. Dette valg in-
-_—

debeerer afbrydelse af op og ned stigninger. Svejse-
stremmen kan justeres med pedalen mellem
minimumsvaerdien og panel indstilling.

Mikroswitchen i styrepedalen betyder at du kan starte med at svej-
se med et tryk pa pedalen, f.eks. uden at anvendes TIG braend-
erknappen. For at anvende dette periferiudstyr korrekt og
komfortabelt, anbefales valg af "firetakts" mode.

BEM/ERK: NAR SVEJSEPROCESSEN IKKE ER AKTIV |
DENNE MODE, VIL ANVENDELSE AF FJENKONTROL (PED-
AL) IKKE GIVE ANDRING | STRGMMEN DER VISES PA DIS-
PLAYET.

10.0 ADAPTOR FOR TIG BRAENDER

Hvis du anvender en TIG braender med banantilkobling, kan du
samle adapteren du finder i boksen pa generatoren.

Billede 3.

For at samle den kan du fglge nedestaende procedure:

1. Fjern skruerne pa fronten af maskinen med skruetraekker -
Billede 4 Side 7.

Billede 4.

2. Forbindelsen A frakobles fra forbindelse B - Billede 5 Side 8.;

7DA



DA

VEDLIGEHOLDELSE

Billede 5.

(A

ELSE. VEDLIGEHOLDELSE SKAL UDFORES MERE OFTE
UNDER HARDE DRIFTSBETINGELSER.

Udfer felgende handlinger hver tredje maned:

s ] a. Udskift alle ulseselige maerkater.
b. Rens og stram svejseterminalerne.

e c. Udskift beskadigede gasrar.
c. Reparer eller udskift beskadigede svejsekabler.
3. Forbindelsen C tilkobles forbindelse B; d. Anvend specialiseret personale til at udskifte stramkablet
4. For at veere sikker pa at forbindelserne er grundigt tilsluttet; hvis dette er beskadiget.
5. Samles adapteren med skruetreekker med de skruer du fjer- Udfer felgende handlinger hver sjette maned:
nede for.

11.0 VEDLIGEHOLDELSE

a. Fjern altindvendigt stov i generatoren ved hjeelp af trykluft.

b. Udfer denne handling mere ofte nar der arbejdes meget
stovede steder.

VIGTIGT: STROMSTIKKET FRAKOBLES OG VENT MINDST 5
MINUTTER INDEN DER UDFQRES NOGEN VEDLIGEHOLD-

12.0 FORSKELLIGE FEJLFUNKTIONER / SVEJSEFEJL - ARSAGER - UDBEDRING

FORSKELLIGE FEJLFUNKTIONER
SVEJSEFEJL

Generatoren svejser ikke: den digitale kontakt
er ikke teendt.

MULIGE ARSAGER KNAPPER OG UDBEDRING

A) Hovedafbryder er slukket A) Teend for hovedkontakten.

B) Stromkabel er afbrudt (mangler en eller to | B) Tjek og reparer

faser).

C) Andet. C) Bed om hjeelp i servicecentret

Under svejsning afbrydes den udgaende stram
pludseligt, den orange led teendes.

Overophedning er opstaet og den automatiske | Hold generatoren teendt og vent til temperaturen er
sikkerhedsbeskyttelse er aktiveret. (se arbejd- | faldet igen (10-15 minutter) og den orange led sluk-
scyklus). kes.

Svejsestrgmmen er reduceret.

Tjek at kabler er intakte, at teengerne er tilstraekkelige
og at de er pasat en svejseoverflade der er ren fra
rust, maling eller olie.

Udgaende kabler er ikke feestet korrekt. Man-
gler en fase.

Overdrevne flammer

Svejsebuen er for lang

p ) Forkert breenderpolaritet, seenk stramveerdierne.
Svejsestrammen er for hgj.

Kratere. Hurtig afmontering af elektroder.
Utilstreekkelig rengering og darlig coating
Inkluderet. . beleegning.

Forkert beveegelse af elektroderne.

Utilstreekkelig gennemtraengning.

For hgj hastighed fremad. Svejsestregm for lav.

Feester.

Svejsebuen er for kort.

g Forgg nuveerende veerdier.
Svejsestrom for lav.

Blaes og porgsitet.

Fugtige elektroder. Lysbuen er for lang. Forkert
breenderpolaritet.

Stik.

Stremmen er for hgj. Beskidt materiale.

Elektroden smelter i TIG.

Forkert breenderpolaritet. Gastyper der ikke er
egnet.
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TEKNISK BESKRIVELSE

1.0 TEKNISK BESKRIVELSE

1.1 BESKRIVELSE

System er sammensatt av moderne generator med en vei strgm,
som er til & sveise metall, mens strem utrikvikler seg ved bruk av
inventor.Denne spesielle teknologi muliggjer konstrukjon av kom-
pakt lett generator med hgy yteevne. Takket veere egen stille ev-
ne, virkning og bruk av energi er utmerket arbeids redskap
passende til & sveise med pakket inn elektrode og sveising
GTAW (TIG).

1.2 TEKNISKE OPPLYSNINGER
ETIKETT MED DATA

SKREVET KAN ODELEGGE SVEISEMASKIN, MED DET GA-
RANTI ER IKKE GYLDIG.

1.3 TILLEGG UTSTYR (VALGT)
Radfer deg med distributer pa stede eller med leverandgor.
1.4 ARBEIDSYKLUS OG OVEROPPHET

Arbeidsyklus er opplysning i persent fra 10 minutter ved tempera-
tur rundt 40 grader C, ved denne enheten kan sveise uten over-
opphet. Hvis enheten er overopphetet ytelsen stopper og
kontrollampe for overopphet tennes. | denne situasjon vent fem-
ten minutter, mens enheten avkjgler seg. Senk ned stram, spen-
ning eller innskrenke arbeid syklus far du beggynner a sveise
igjen (side V - VI).

CITOTIG 1800 1.5 VOLT- AMPERE KARAKTERER
FORSTE Volt- ampere karakterer viser hgyeste volt og ampere yteevne av
MMA TIG sveise tilkobling kilde kurver av andre instilinger tilhgrer under vist
Enfase tilkobling 230 V kurver (se side V - VI).
Frekvens 50/60 Hz
Effektiv forbruk 5A A 2.0 MONTASJE
Hoyest forbruk 21 A 14 A
ANDRE VIKTIG: FOR TILKOBLING, FORBEREDELSE ELLER BRUK
Klemme spenning 50V AV UTSTYRET LES SIKKERHETS INSTRUKSJONER.
Sveisestram SA+160A 2.1 TILKOBLING AV KILDE TIL FORDELING AV ELEK-
Bruk faktor 35% 160 A TRISK KOBLING
Bruk faktor 40% 160 A
BruK Takior 60% TR HVIS UNDER SVEISE ARBEIDET TILFORSEL AV STROMMEN
rurtador 0% SLAR SEG AV, KAN DET F@RE TIL ALVORLIGE DELEGGEL-
Bruk faktor 100% 120 A 130 A SER AV UTSTYRET.
Kontroller om elektrisk stikkontakt er utstyrt med sikring som er
Klasse av beskyttelse IP 23S skrevet pa parametere etiketten av kilde tilkobling. Alle kilder mo-
Kiasse isolasjon H deller av tilkoblingen er foreslat sénn at, de jevner ut forandringer
VoKt 9.5Kg leveringen av energi. Ved forandringer av leveringen av energi o
- * 15% den sveisestrgm forandres o + 0.2%.
Starrelse 205 x 345 x 460 mm
Europeiske normer EN 60974.1 / EN 60974.10 230 V
CITOTIG 2200 50-60 Hz FOR DU SETTER INN | HOVED STIKK-
FORSTE KONTAKT KONTROLLER, OM DET ER
ANSVARLIG FOR KREVET HOVED TIL-
MMA TIG
S . (@) KOBLING, FOR AT DU SKAL KUNNE
nfase tilkobling 230 SLIPPE A HA FEIL VED TILKOBLING.
Frekvens 50/60 Hz
Effektiv forbruk 16 A 12A
Hayest forbruk 245A 215A
ANDRE |
Klemme spenning 50V KOBLE OM BRYTER SLA PA OG SLA AV: Denne
Sveisestram SA-180A | 5A= 220A bryter har to beliggenheter: SLA PA (ON) og SLA AV
Bruk faktor 35% 220 A o) (OFF) = 0.
Bruk faktor 40% 180 A
Bruk faktor 60% 150 A 1804 UTSTYR | KLASSE A ER IKKE MENT FOR BRUK | BOLIGER
Bruk faktor 100% 130 A 150 A HVOR STROMTILFORSELEN KOMMER FRA OFFENTLIG
LAVSPENNINGSSYSTEM. SLIKE STEDER KAN MEDFQRE
Klasse av beskyttelse P 23S PROBLEMER MED FORSIKRING AV ELEKTROMAGNETISK
Kiasse isolasion 0 KOMPATIBILITET, GRUNNET KOBLINGS- OG ELEKTRO-
) MAGNETISKE FORSTYRRELSER.
Vekt 9,5 Kg
Storrelse 205 x 345 x 460 mm 2.2 BETJENNING OG TRANSPORT AV TILKOBLING KIL-
Europeiske normer EN 60974.1 / EN 60974.10 DE

Maskinen kan tilkobles til motorgenerator med yteevne som pas-
ser for parametere pa etiketten med opplysninger og ha felgende
karakterer:
- Utgaende spenning mellom 185 og 275 V med vekselstram
- Frekvens mellom 50 og 60 Hz

VIKTIG: SIKRE, AT KILDE MED TILKOBLING OPPFYLLER
BESTEMMTE KRAV.OVERSTYGELSE AV DE SOM ER BE-

SIKKERHET FOR ARBEIDER: SVEISEMASKE / HJELM, HAN-
SKER, SKO MED H@Y BUE / HGYE SKO

VEKT AV SVEISE TILKOBLING KILDE ER IKKE HGYERE EN
25 KG OG KAN BETJENES AV ARBEIDER.LES NGYE FOLG-
ENDE SIKKERHETS INSTRUKSJONER.

Maskinen kan lett laftes, beeres og betjenes, men du ma alltid

falge folgende forskriftene:

1. Angitt arbeid kan foretas med hjelp av handtaket / spak pa
tilkoblings kilde.

Faor lafting eller manipulasjon alltid koble av tilkobling kilde fra
energi kilde og tillegg utstyr.

2.
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3. Utstyret ikke dra, bzere eller Igfte for kablene. 3.0 FUNKSJONER
2.3 TILKOBLING OG FORBEREDELSE AV UTSTYRET
FOR MANUELL SVEISING | BESKYTTENDE GASSER 3.1 FRONTPANEL
Bilde 1.

* FOR DU STARTER TILKOBLINGEN AV SVEISE MASKINEN
SLA DEN AV

Alt tilleg utstyr kobles til trygt, for at man skal forebyge for a
ikke miste yteevne.Folgngye folgende sikkerhets instruk-
sjoner.

Til beholder av elekrode sett fast valgt elektrode.

4. Hurtigfeste kobling av jordingskabel koble til negativ pol (-)
og klemme plasser neere sted hvor du skal sveise.

5. Hurtigfeste kobling med elektrod kaben koble til positiv pol
()

6. Anfarttilkobling ma skapes for sveising direkte med polaritet,
for snud polaritet snud tilkobling

7. Paenheten still inn sveising pakket inn i elektrode (Henv. 1 -
Bilde 1 Side 3.).

8. Sveisestrom still inn med potentiometer (Henv. 3 - Bilde 1
Side 3.).

9. Sla pa energi kilde.

24 2.4 TILKOBLONG OG FORBEREDELSE AV UT-

STYRET FOR BUE SVEISING MED VOLFRAM ELEK-
TRODE | BESKYTTELSE AV GASSER MED
UTSETTELSE (TIG LIFT)

*F@R DU BYGGYNNER A KOBLE TIL SLA AV SVEISE MAS-
KIN

Alt sveise tilleggs utstyret kobles trygt til for at man skal fore-
bygge a miste yteevne.Folg ngye folgende sikkerhets in-
struksjoner.

1. Plasser sveiseapparatet i TIG LIFT- og TIG HF-modus.

2. Fest valgt elektrode og munnstykke til elektrodeholderen
(kontroller fremstikket og tilstanden pa elektrodespissen).

3. Koble jordkabelens hurtigkobling til den positive (+) kontak-
ten og plasser klemmen naer sveiseomradet.

4. Koble stramkabelen til brenneren til den negative kontakten.
OF

5. Koble gasslangen til regulatoren som er plassert pa gassylin-
deren.

6. Reguler sveisemodus og enskede parametre (punkt 5.0) .

7. Apne gassventilen pa brenneren.

8. Tilkobling av relekommando. Nar det kreves relekommando,
koble releet til sokkelen pa frontpanelet. | denne posisjonen
kan reguleringen deles opp via strammaleren.

9. Sla PA stramkilden.

sveiseindikator for belagte L
1 elektroder (MMA) 18 |Digitalt instrument-modus
TIG DC-sveiseindikator med -
2 hay frekvens. Start 19 |Forgassindikator
TIG DC-sveiseindikator med Startspenningsindikator (fire
3 20
loftestart. ganger-modus)
4-8
11 | Vertikal funksjonstast 21 | Stigningsvinkelindikator
14
5 |Sveiseindikator (to ganger) 22 Svelsglndlkator nominell
spenning
6 |Sveiseindikator (fire ganger) 23 R.edusert spenning-indikator
(fire ganger-modus)
7 |Punktsveiseindikator 24 | Punkttidsindikator
9 |TIG CD trykket indikator 25 E:f'gefmmm balanse-indika-
10 | TIG CD-indikator 26 | Trykket frekvens-indikator
12 | Fjernkontrollindikator o7 |Nedadgaende stigning-in-
dikator
13 | Fjernkontrollindikator 28 Sluttspenningsindikator (fire
ganger-modus)
15 | Alarmindikator 29 |Ettergassindikator
16 | Stramforsyningsindikator 30 |Reguleringsknapp
31
17 |Digitalt instrument Horisontal funksjonstast
32
4.0 FUNKSJONSTASTER FOR SVEISEOPPSETT.

Hvis du trykker i minst ett sekund vil funksjonstastene pa panelet
vises med symbolet.

A A A A

Det er mulig & velge gnskede sveisefunksjoner. De velger en svei-
sefunksjon med hver funksjonstast.

VIKTIG: VERTIKALE FUNKSJONSTASTER FUNGERER IKKE
UNDER SVEISEPROSESSEN.

1. Sveising med belagte elektroder MMA.
]

Ved & trykke funksjonstast 4 og flytte den opplyste indikatoren til
symbol 1 - Bilde 1 Side 3., kan du velge modus pa den elektronis-
ke sveisingen.
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SVEISEPROSESSPROFIL

2. TIG DC HF-sveising.

/|

\ HF
Ved & trykke funksjonstast 4 - Bilde 1 Side 3., kan du velge modus
pa TIG-sveisingen med hgyspent start inntil den opplyste indika-
toren nar posisjonen pa symbol 2 - Bilde 1 Side 3.. Hvis du trykker
pé brennerknappen, vil du fa en hgyspent utladning som skaper
lysbuen.

3. TIG DC-sveising med loftestart.

-

PA

Ved & trykke pa funksjonstast 4 - Bilde 1 Side 3., kan du velge mo-
dus pa TIG-sveisingen med lgftestart inntil den opplyste indikato-
ren nar posisjonen pa symbol3 - Bilde 1 Side 3..

(7]

| denne modusen oppstar lysbuen med falgende sekvens:

a. Huvis elektroden er rettet mot sveisestykket, provoseres
det et frem en kortslutning mellom arbeidsstykket og elek-
troden.
b. Trykking pa brennertasten vil stille inn forhandsgass. Slut-
ten pa forhandsgass angis med et langt PIP. Hvis den op-
erasjonen utferes med start fra ettergass, vil du fa et langt
PIP agyeblikkelig, straks du trykker p& brennertasten.
c. Under PIPINGEN er det mulig & lafte elektroden fra arbe-
idsstykket for & provosere frem lysbuen.

4. To gangers sveising.

Aktiv kun i TIG-modus.

o

Ved a trykke pa funksjonstast 8 - Bilde 1 Side 3., kan du posisjo-
nere den opplyste indikatoren pa symbol 5 - Bilde 1 Side 3.. 1 den-
ne modusen trykker du brenneren for & prime sveisespenningen,
og den bgr holdes trykket inn under sveisingen.

5. Fem gangers sveising.
Aktiv kun i TIG-modus.

4
~

Ved a trykke pa funksjonstast 8 - Bilde 1 Side 3., kan du posisjo-
nere den opplyste indikatoren pa symbol 6 - Bilde 1 Side 3.. 1 den-
ne modusen fungerer brennertasten fire ganger for a gi
automatisk sveising. Gassfluks aktiveres ved farst & trykke pa
brennertasten. Ved & slippe tasten, primes sveiselysbuen. Tryk-
kes knappen pa nytt pa brenneren, vil sveisingen bli avbrutt. Ved
a slippe tasten deaktiveres gassfluks.

6. Punktsveising.
Aktiv kun i TIG-modus.

Plasser den opplyste indikatoren p& symbol 7 - Bilde 1 Side 3.. |
denne modusen kan du oppna en punktsveising som er koordinert
med en oppsatt timer som beskrevet i referanse 24 - Punkitid.

7. TIG-tast trykket.

mnn

Nar TIG-modus er valgt (laft eller HF), trykk funksjonstast 11 - Bil-
de 1 Side 3. inntil den opplyste indikatoren nar posisjonen pa sym-
bol 9 - Bilde 1 Side 3.. | denne modusen pulserer spenningen
mellom en maksimums- og en minimumsverdi og kan settes opp
som beskrevet i referanse 22: Nominell sveisespenning og e 23:
alternativt redusert spenning.

8. TIGDC.

DC

Nar TIG-modus er valgt (laft eller HF), trykk funksjonstast 11 - Bil-
de 1 Side 3.inntil den opplyste indikatoren nar posisjonen pa sym-
bol 10 - Bilde 1 Side 3..

9. Fjernkontroll.

=

For & koble til fiernkontrollen, trykk pa funksjonstast 14 ( - Bilde 1
Side 3.inntil den opplyste indikatoren nar posisjonen pa symbol 12
- Bilde 1 Side 3..

10. Lokal.

%

For & koble til fiernkontrollen, trykk pa funksjonstast 14 - Bilde 1
Side 3.inntil den opplyste indikatoren nar posisjonen pa symbol 13
- Bilde 1 Side 3..

11. Alarmindikator.

IJ

Nar en av alarmene utlgses pa indikator 15 - Bilde 1 Side 3., og
display 17 - Bilde 1 Side 3. vil alarmen, de relative indikasjonene
og instruksjonene som fglger for & gjenopprette generatoren vises
straks.

DISPLAY BETYDNING

Utilstrekkelig tilfarselsspenning, linjebryter apen eller
mangel pa linje, ingen V regulert.

Grensesnittkontakt frakoblet, ingen tilfarselshjelpesp-

LtF enning 24 V, andre grensesnittproblemer.

Stremomformer overopphetet.
ThA

Gjenoppretting skjer nar alarmen har stoppet.

Kortslutning forarsaket av:
a) Generatorens terminalstram kortsluttet.

SCA b) Feil i utgdende spenning.

a): Reparer kortslutningen.
b): Ring kundeservice.

PiF Invertertrinnet fungerer ikke skikkelig.

VIKTIG: NAR ALLE OPPLYSTE PANELINDIKATORER ER PA
ELLER AV SAMTIDIG | MER ENN 40 SEKUNDER, VIL DET BLI
NGDVENDIG A KONTAKTE PRODUSENTEN.

12. Stremforsyning

A

Indikator 16 - Bilde 1 Side 3. lyser opp hver gang generatoren le-
verer strgm.

13. LED.
%
Hz
Sec
A

Symboler som viser falgende: Driftssyklus, Frekvens, Tid, Ampe-
re, 18 - Bilde 1 Side 3..

5.0 SVEISEPROSESSPROFIL

| denne delen av panelet kan du stille inn alle parametrene for a
bedre prosessen som ble valgt tidligere.
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5.1 FUNKSJONSTASTER.

Trykk pa funksjonstastene 31 og 32 - Bilde 1 Side 3. med symbo-

<

lene i minst ett sekund.

>

S ul

Dette for & velge sveiseparametrene som du gnsker & endre. Ved
a trykke pa en funksjonstast, velger du de ulike sveisemodusene.

Merk deg at under hvert enkelt parameter vil de korresponderen-
de indikatorene lyse opp. Display 17 - Bilde 1 Side 3. og LED 18
- Bilde 1 Side 3. angir parameterens verdi henholdsvis enhetsver-
di.

VIKTIG: DENNE DELEN AV PANELET ENDRER SEG UNDER
SVEISINGEN.

1. Forhandsgass.

Ved a trykke pa funksjonstast 31 eller 32, vil den opplyste indika-
toren veere i posisjon 19 - Bilde 1 Side 3.. Ved & aktivere knapp
30, vil lengden pa tiden for gassfluks bli stilt inn i sekunder. Verdi-
omradet er mellom 0,2 og 5 sekunder.
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2. Startspenning

Ved & trykke pa funksjonstast 31 eller 32, vil den opplyste indika-
toren veere i posisjon 20 - Bilde 1 Side 3.. Ved & aktivere knapp
30, vil lengden pa tiden for startspenning i modus TIG fire ganger
bli stilt inn. Verdiomradet er mellom | Min og den nominelle svei-
sespenningen.

FREQUENCY
." »
- «“»
SPOT TIME

3. Stigningsvinkel.

Ved & trykke pa funksjonstast 31 eller 32, vil den opplyste indika-
toren veere i posisjon 21 - Bilde 1 Side 3.. Ved a aktivere knapp
30, vil lengden pa tiden for & na nominell sveisespenning i TIG-
modus bli stilt inn. Verdiomradet er mellom 0 og 10 sekunder.
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4. Nominell sveisespenning.

Ved a trykke pa funksjonstast 31 eller 32, vil den opplyste indika-
toren veere i posisjon 22 - Bilde 1 Side 3.. Ved & aktivere knapp
30, vil verdien pa nominell sveisespenning for alvi-modus bli stilt
inn. Verdiomradet er mellom 5 A og 220 A i elektrodemodus, 5 A
0g 220 A.

\
..I"/

1 »
5. Redusert spenning / basisspenning.
Ved a trykke pa funksjonstast 31 eller 32, vil den opplyste indika-
toren veere i posisjon 23 - Bilde 1 Side 3.. Ved deretter a aktivere
knapp 30, vil verdien for redusert spenning i fire ganger-modus bli
stilt inn. Hvis TIG-modus trykkes (enten to eller fire ganger) blir
pulseringen av basisspenningen stilt inn. Verdiomradet er mellom
nominell sveisespenning og 10 % av samme verdi.

aLE

FREQUENCY
<« >
6. Punkttid.

SPOT TIME
Ved a trykke pa funksjonstast 31 eller 32, vil den opplyste indika-
toren veere i posisjon 24 - Bilde 1 Side 3.. Ved deretter a aktivere
knapp 30, vil lengden pa tiden for punktimpulsen bli stilt inn i sek-
under. TIG - Verdiomradet er mellom 0,1 og 10 sekunder.

<« P

SPOT TIME

<«
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N

7. Bolgeformet balanse.

Ved & trykke pa funksjonstast 31 eller 32, vil den opplyste indika-
toren veere i posisjon 25 - Bilde 1 Side 3.. Ved & aktivere knapp
30, vil balansen pa de ulike balgeformene som trykkes pa TIG bli
stilt inn.

/ FREQUENCY
I n
- “« »
SPOT TIME )
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FIRE GANGER-FUNKSJONALITET FOR TIG-SVEISING

BOLGEFORMET BALANSE

Bilde 2.
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BOLGEFORMET BALANSE

8. DC-frekvens trykket.

Ved a trykke pé funksjonstast 31 eller 32, vil den opplyste indika-
toren veere i posisjon 26 - Bilde 1 Side 3.. Ved deretter & aktivere
knapp 30, vil frekvensen pa DC TIG bli stilt inn.

l
i

Frekvensen kan reguleres i folgende omrade:

a) Mellom 0,3 Hz og 1 Hz med 0,1 Hz trinn.

b) Mellom 1 Hz og 250Hz med 1 Hz trinn.
9. Nedadgaende stigning.
Ved & trykke pa funksjonstast 31 eller 32, vil den opplyste indika-
toren veere i posisjon 27 - Bilde 1 Side 3.. Ved deretter & aktivere
knapp 30, vil tiden stilles inn i sekunder, enten for & na den ende-
lige sveisespenningen i fire ganger-modus, eller for & avbryte den
nominelle sveisespenningen i to ganger-modus. Verdiomradet er
mellom 0 og 10 sekunder.

b
1

4
'
] 1

\

4

<« >

SPOT TIME

<« >

FREQUENCY

N

10. Sluttspenning.

Ved & trykke pa funksjonstast 31 eller 32, vil den opplyste indika-
toren veere i posisjon 28 - Bilde 1 Side 3.. Ved a aktivere knapp
30, vil verdien pa sluttspenningen i modus TIG fire ganger bli stilt

<« >

SPOT TIME

inn. Verdiomradet er mellom | Min og den nominelle sveisespen-
ningen.

l
7

11. Ettergass.

Ved a trykke pa funksjonstast 31 eller 32, vil den opplyste indika-
toren veere i posisjon 29 - Bilde 1 Side 3.. Ved deretter a aktivere
knapp 30, vil lengden pa tiden for avsluttende gassfluks bli stilt inn
i sekunder. Verdiomradet er mellom 0,2 og 20 sekunder.

l
7

6.0

FREQUENCY

44 P>

SPOT TIME

14 b
] 1
' 1
I 1

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

2

FIRE GANGER-FUNKSJONALITET FOR TIG-
SVEISING

Generatoren gjor det mulig & styre fire ganger intelligent-modus.
Det er faktisk mulig & endre den automatiske sekvensen avhengig
av hvordan brennerknappen brukes (som vist i fig. 3).

Spenningens nedadgéende stigning er ogsa mulig fra redusert
spenning.

* Trykk uten a slippe brennerknappen.
t Slippe brennerknappen.

Trykk og slipp deretter straks brennerknappen.

Trykk og slipp deretter straks trykket pa brennerk-
nappen.

6 NO
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AUTOMATISK SEKVENS
7.0 LAGREPROGRAMIMINNET OG HENTE OPP 8.0 STYRING AV SVEISEPROGRAMMER

FRA MINNET

Generatoren gir deg mulighet til & huske og deretter hente opp 30
sveiseprogrammer.

71 LAGRE ET PROGRAM | MINNET

1. Still inn prosessen og gnsket sveiseprofil (som angitti § 5.0
0g 6.0).

Trykk lengre enn tre sekunder pa tast 32 (registrering i min-
nemodus ledsages av et langt ,pip“ og den farste minneplas-
sen P01vises pa displayet).

Hvis du gnsker & lagre programmet pa en annen minneplass,
kan du snu omkoderen til hgyre (gker antall minneplasser) til
minneplassen hvor du gnsker & lagre programmet.

Trykk lengre enn tre sekunder pa tast 32. Pa dette tidspunk-
tet lagres programmet pa gnsket minneplass (lagringen led-
sages av et langt "pip" og teksten "MEM" vises pa displayet).
Du kan géa ut av denne modusen pa tre mater:

2.

- Lagring av et program.
- Inaktivitet pa tast 32 og omkoder (10 sekunder).
- Kortvarig trykking pa tast 32.

MERKNAD: MINNEPLASSENE KAN OVERSKRIVES. | MIN-
NEMODUS ER ALLE TASTENE DEAKTIVERT (UNNTATT
TAST 32 OG OMKODEREN) OG DERFOR KAN DU IKKE EN-
DRE NOEN PARAMETRE.

7.2 HENTE OPP LAGRET PROGRAM

1. Trykk lengre enn tre sekunder pa tast 31 (registrering i min-
nemodus ledsages av et langt ,pip“ og den farste minneplas-

sen P01vises pa displayet).

2. Snuomkoderen til hgyre (gker antall minneplasser) til minne-
plassen for programmet som du gnsker & hente opp.
3. Trykk lengre enn tre sekunder pa tast pa tast 31. P& dette

tidspunktet lastes programmet (hentingen ledsages av et
langt "pip").
Du kan ga ut av denne modusen pa tre mater:
- Hente opp et program
- Inaktivitet pa tast 31 og omkoder (10 sekunder).
- Kortvarig trykking pa tast 31.

MERKNAD: | HENTEMODUS ER ALLE TASTENE DEAK-
TIVERT (UNNTATT TAST 31 OG OMKODEREN) OG DERFOR
KAN DU IKKE ENDRE NOEN PARAMETRE.

Sveisingen og de relative parametrene som er stilt inn kan utfares
manuelt med ulike kommandoer.

Den farste bryteren pa generatoren stilles inn pa en forhandsdef-
inert status og med sveiseparameterverdier som gir mulighet til &
starte arbeidet straks.

Generatoren har dessuten et minne som lagrer den innstilte kon-
figurasjonen for hver sveisemodus (MMA, TIG HF, TIG Lift) for
den slas av.

Operataren vil derfor kunne se den siste innstillingen nar genera-
toren slas pa igjen.

9.0 BRUK AV FJERNKONTROLL

Stremkilden gir mulighet til & bruke fjernkontrol-
ler. Etter tilkobling av fjernkontrollen til hun-kon-
takten pa fronten av maskinen, kan du velge
enten a arbeide i lokalmodus eller fiernmodus
ved hjelp av den vertikale rulleknappen (ref. 14
- Bilde 1 Side 3.

FORSIKTIG: TRYKKING PA DEN VERTIKALE RULLEKNAP-
PEN (REF. 14 - Bilde 1 Side 3.) NAR FJERNKONTROLLEN
IKKE ER TILKOBLET, HAR INGEN VIRKNING.

| elektrodesveisemodus, etter aktivering av fjernkontrollfunksjo-
nen, kan du justere sveisespenningen kontinuerlig fra minimum til
maksimum med fjernkontrollen. Displayet vil vise spenningen som
trollmoduser:

er innstilt med fjernkontrollen.
1. Manuell fijernkontroll:

denne modusen er spesielt nyttig i kombinasjon med
@a fiernkontroller eller RC-type brennere, dvs. utstyrt med en
2.

MERKNAD: | ELEKTRODEMODUS KAN DU BARE
VELGE MANUELL FJERNKONTROLL

| TIG-sveisemodus kan du velge mellom to ulike fjernkon-

knapp eller glidebryter til & regulere spenningen med
fiernkontrollen. Sveisespenningen vil veere trinnlgst jus-
terbar fra minimum til maksimum. Det anbefales & velge
"fire ganger’-modus for & bruke denne periferenheten
korrekt og komfortabelt.

Pedalbetjent fjernkontroll:

7NO



No ADAPTER FOR TIG-BRENNER

@ denne modusen er spesielt nyttig i kombinasjon med pe- 2. Lesne kontakten A fra kontakten B - Bilde 5 Side 8..
I\ daler utstyrt med en mikrobryter med en utleserfunksjon. Bilde 5
@  Dette valget involverer hemming av stigninger opp og 1iae o.
ned. Sveisespenningen kan justeres med pedalen mel-
lom minimumsverdien og panelinnstillingen.

]

Mikrobryteren i kontrollpedalen betyr at du kan starte sveisingen
ved ganske enkelt & trykke pa pedalen, dvs. uten & bruke TIG-
brennerknappen. Det anbefales & velge “fire ganger’-modus for &
bruke denne periferenheten korrekt og komfortabelt.

(B)

MERKNAD: | DENNE MODUSEN, NAR SVEISEPROSESSEN 3. Koble til kontakten C til kontakten B.

IKKE ER AKTIV, VIL BRUK AV FJERNKONTROLLPEDALEN 4. Kontroller t kontaktene er festet godt.

IKKE LAGE NOEN ENDRING | SPENNINGEN SOM ANGIS PA 5. Sett sammen adapteren med skrutrekkeren med skruene
DISPLAYET. som du fjernet tidligere.

10.0 ADAPTER FOR TIG-BRENNER 11.0 VEDLIKEHOLD

Hvis du bruker en TIG-brenner med banankontakt, kan du monte- VIKTIG: KOBLE FRA STROMKONTAKTEN OG VENT MINST 5
re pa generatoren adapteren som du finner i esken. MINUTTER FOR DET UTFORES VEDLIKEHOLDSARBEID. VE-
Bilde 3 DLIKEHOLD MA UTF@RES OFTERE VED HARDE DRIFTS-

' FORHOLD.

Utfor folgende operasjoner hver 3. maned:
a. Skift ut uleselige klistremerker.
b. Rengjer og stram sveiseterminalene.
c. Skift ut gassrar med skader.
c. Reparer eller skift ut sveisekabler med skader.
d. Fa kvalifisert personell til & skifte ut stramkabelen hvis den

er skadet.
For & sette den sammen, kan du felge prosedyren nedenfor: Utfor falgende operasjoner hver 6. maned:
1. Fjern skruene pa forsiden av maskinen med en skrutrekker. a. Fjemn stov fra innsiden av generatoren med torr trykkluft.
- Bilde 4 Side 8. b. Utfar denne operasjonen oftere hvis arbeidet skjer i stavet-
e omgivelser.

Bilde 4.

12.0 TYPER FEILFUNKSJONER / SVEISEFEIL -
ARSAKER — AVHJELP

TYPER FEIL - SVEISEFEIL MULIGE ARSAKER KONTROLLER OG AVHJELP

A) Hovedbryteren er slatt av.

Generatoren sveiser ikke. den digitale bryteren | B) Stremkabelen har feil (én eller flere faser
lyser ikke. mangler).

C) Annet.

A) Sla pa hovedbryteren.
B) Kontroller og reparer.
C) Be om hjelp fra hjelpesenteret.

Det har skjedd overoppheting og den automa- | Hold generatoren slatt pa og vent til temperaturen har
tiske beskyttelsen er slatt pa. (Se arbeidssyk- | falt igjen (10-15 minutter) til et punkt hvor det gule ly-
luser). set slas av igjen.

Kontroller at kablene er intakte, at klemmene er
tilstrekkelige og at de er festet til sveiseflaten fri for
rust, maling eller olje.

Utg&ende spenning blir plutselig avbrutt under
sveisingen, det oransje lyset tennes.

Utgaende kabler er ikke festet riktig. En fase

Redusert sveisestrom.
mangler.

Sveisebuen for lang.

X Feil brennerpolaritet, reduser stramverdiene.
Sveisestrammen for sterk.

For stort gasstrykk.

Kratere. Rask flytting av elektrodene.

Utilstrekkelig rengjering og darlig fordeling av
Inklusjoner. belegg.
Feil bevegelse av elektrodene.

Hastigheten fremover for stor. Sveisestrgmm-

Feil penetrering. en for lav

Sveisebuen for kort.

Stromstyrken for lav. Ok aktuelle verdier.

Klebing.

Fuktige elektroder. Sveisebuen for lang. Feil

Blasin rgsitet. :
asing og porositet brennerpolaritet.

Stikk. Spenningen for hgy. Skitne materialer.

Elektroden smelter i TIG. Feil brennerpolaritet. Gasstype uegnet.
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TEKNINEN KUVAUS

1.0 TEKNINEN KUVAUS

1.1 LAITTEEN KUVAUS

Tama jarjestelma koostuu nykyaikaisesta metallien hitsaukseen
tarkoitetusta tasavirtageneraattorista, joka on toteutettu invertter-
itekniikalla. T&mé&n erikoistekniikan ansiosta on mahdollista rak-
entaa kiinteita ja kevyité korkean suorituskyvyn generaattoreita.
Sen mukautumiskyky, tehokkuus ja energiankulutus tekevat siita
erinomaisen tyokalun paallystetyilld elektrodeilla suoritettavaan ja
GTAW (TIG) —hitsaukseen.

1.3 LISATARVIKKEET (VALINNAISET)

Kéaanny alueellasi toimivan edustajan tai jalleenmyyjan puoleen.
1.4 KAYTTOJAKSO JA YLIKUUMENEMINEN

Kayttdjakso on se prosenttiosuus 10 minuutista, jonka laite voi hit-
sata nimellisteholla 40 °C:n lampétilassa ilman ylikuumenemista.
Jos laite ylikuumenee, teho lakkaa ja lampétilan ylitysvalo syttyy
(On). Odota 15 minuuttia tilanteen korjaamiseksi, jotta laite ehtii
jaéhtya. Pienennd ampeerilukua, jannitetta tai kdyttdjaksoa ennen
kuin aloitat hitsauksen uudelleen (kts. sivu V - VI).

1.5 VOLTTI - AMPEERI KAYRAT

1.2 TEKNISET TIEDOT
Voltti-ampeeri kdyrét nayttavat hitsausvirtaldhteen maksimijann-
ARVOKILPI . ’ . h PR
itteen ja ampeerin tehon. Muiden asetusten kayrat kuuluvat
CITOTIG 1800 naytettyihin k&yriin (ks. sivu V - VI).
ENSISIJAINEN
MMA TIG 2.0 ASENNUS
Yksivaihesyottd 230V
Taajuus 50/60 Hz TARKEAA: ENNEN LITTAMISTA, VALMISTELUA TAI LAIT-
Virrankulois T5A TA TEEN KAYTTOA, LUE TURVALLISUUSOHJEET.
Enimméiskulutus 21 A 14 A 21 VIRTALAHTEEN LITTAMINEN SAHKOVERKKOON.
TOISSIJAINEN
TyhEKAy NN 50V LAITTEELLE VOI AIHEUTUA VAKAVAA VAHINKOA, JOS VIR-
- - TALAHDE KYTKETAAN POIS PAALTA HITSAUKSEN AIKANA.
Hitsausvirta SA:T60A Tarkista, ettd pistorasia on varustettu virtalahteeseen merkityll&
Paloakasuhde 35% 160A sulakkeella. Kaikki virtalzhdemallit on suunniteltu kompen-
Paloaikasuhde 40% 160 A soimaan virtalahdevariaatioita. +15 %:n variaatioihin luodaan
Paloaikasuhde 60% 140 A +0,2 %:n hitsausvirtavariaatio.
Paloaikasuhde 100% 120 A 130 A
Suojausiuokka P 23S 50-60 Hz ENNEN SAHKOPISTOKKEEN LIIT-
Eristysiuokka 0 TAMISTA, TARKISTA ETTA SAHK-

: OVERKKO VASTAA HALUTTUA
Paino 95Kg (@) VERKKOSYOTTOA, JOTTA VALTYT
Mitat 205 x 345 x 460 mm VIRTALAHTEEN PETTAMISELTA.
Eurooppalaiset standardit EN 60974.1 / EN 60974.10

CITOTIG 2200
ENSISIJAINEN
MMA TIG l
Yksivaihesyotd 230V Ol‘ggll_fF -gYTKIN Kytkimella on kaksi asentoa: ON = |
Taajuus 50/60 Hz la B
Virrankulutus 16 A 12A (o)
Enimmaiskulutus 245A 215A

I TOISSIJAINEN LUOKAN A LAITETTA EI OLE TARKOITETTU
Tyhjakayntijannite 50 v KAYTETTAVAKSI ASUINALUEILLA, MISSA SAHKOVIRTA
Hitsausvirta 5A+180A | 5A+ 220A SYOTETAAN JULKISEN PIENJANNITESYOTTO-
Paloaikasuhde 35% 220 A JARJESTELMAN TOIMESTA. NAMA ALUEET VOIVAT
Paloaikasuhde 40% 180 A AIHEUTTAA ONGELMIA ELEKTROMAGNEETTISESSA YH-
Paloaikasunde 60% T50A T80 A TEENSOPIVUUDESSA JOHTAVUUDESTA SEKA SATEILYH-

aloalkasunde 697 AIRIOISTA JOHTUEN.
Paloaikasuhde 100% 130 A 150 A

2.2 VIRTALAHTEEN KASITTELY JA KULJETUS

Suojausluokka IP 23S " - P
Erstvsiuokk m KAYTTAJAN TURVALLISUUS: HITSAUSKYPARA - SUO-

rslysiuora JAKASINEET - KENGAT, JOISSA ON KORKEA TILA JAL-
Paino 9,5Kg KAPOYDALLE.
Mitat 205 x 345 x 460 mm

EN 60974.1 / EN 60974.10

Eurooppalaiset standardit

T&ma kone voidaan liittdd moottorigeneraattoriin, jonka teho vas-
taa arvokilvessa annettuja arvoja, ja jossa on seuraavat omi-
naisuudet:

- Ulostulojénnite on 185 - 275 V AC valilla.
- Taajuus on 50-60 Hz.

TARKEAA: VARMISTA, ETTA VIRTALAHDE ON YHDENMU-
KAINEN NAIDEN VAATIMUSTEN KANSSA. MAARITELLYN
JANNITTEEN YLITTAMINEN VOI VAHINGOITTAA HITSAUS-
LAITETTA JA MITATOIDA TAKUUN.

HITSAUSVIRTALAHDE EI PAINA 25 KG ENEMMAN JA ON
KAYTTAJAN KASITELTAVISSA. LUE SEURAAVAT VARO-
TOIMENPITEET HUOLELLISESTI.

Konetta on helppo nostaa, kuljettaa ja kasitella, mutta seuraavat
ohjeet tulee aina ottaa huomioon:

1. Ylldmainittuja toimintoja voidaan hoitaa virtalahteen kahvan
avulla.

2. Irrota virtalahde ja tarvikkeet aina sdhkdverkosta, ennen kuin
nostat tai kasittelet niit.

3. Ala kisko, veda ja nosta laitetta kaapelista késin.

2Fl
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23 KYTKENTA JA LAITTEEN VALMISTELU PUIKKOHIT-
SAUSTA VARTEN.

+ KYTKE HITSAUSMUUNTAJA POIS PAALTA ENNEN KYT-
KENTOJEN SUORITTAMISTA.

Liita kaikki hitsaustarvikkeet turvallisesti vélttdaksesi tehon-

havikkia. Noudata kuvattuja turvallisuusohjeita huolellisesti.

Aseta valittu elektrodi elektrodinpidikkeeseen.

4. Liitd maattokaapelin pikaliitin miinus-napaan (-) ja sijoita
pidike lahelle hitsausaluetta.

5. Liita elektrodikaapelin pikaliitin plus-napaan (+).

6. Kayta yll4 olevaa liitosta positiivisella jannitteelld hitsausta

varten, kdanna liitos negatiivisella jannitteelld hitsausta
varten.

7. Esiasetus puikkohitsausta varten (Rif. 1 - Kuva 1 S. 3.).

i

8. Saada hitsausvirta ampeerin valitsimella (Rif.3 - Kuva 1 S.
3.).
9. Aseta virtalahde paalle

2.4 LAITTEEN KYTKENTA JA VALMISTELU KAASU-
KAARIHITSAUKSEN (TIG) NOSTOSYTYTYSTA
VARTEN.

+ KYTKE HITSAUSMUUNTAJA POIS PAALTA ENNEN KYT-
KENTOJEN TEKEMISTA.

Liita kaikki hitsaustarvikkeet turvallisesti valttadksesi tehon-
haviéta. Noudata esiteltyja turvallisuusohjeita huolellisesti.
1. Aseta hitsauskone TIG LIFT- ja TIG HF-tilaan.

2. Aseta tarvittavat elektrodi ja suutin elektrodipitimeen (tarkista
elektrodikérjen kunto ja ulostydntyminen).

3. Liitd maadoituskaapelin pikaliitin positiiviseen (+) litantaan ja
aseta pidike hitsausalueen lahelle.

Kiinnita polttimen johdon liitin negatiiviseen liitantaan. (-) .
Kiinnita kaasuletku kaasupullossa olevaan sgatimeen.
S&ada hitsaustilaa ja haluttuja parametreja (osio 5.0) .

Avaa polttimen kaasuventtiili.

Reletoiminnon kytkeminen. Kun reletoiminto tarvitaan, kytke
rele etupaneelin liitdntdan. Tassd asennossa sédatelyn jaotte-
lu voidaan tehd virtamittarin avulla.

9. Kaanna teholdhde PAALLE.

o N oM

3.0 TOIMINNOT

3.1 ETUPANEELI

Kuva 1.

5 TIG DC hitsauksen ilmaisin 19 |Esikaasun iimaisin
korkealla taajuudella. Aloitus
3 TIG DC Welding Indicator with 20 Alkuvirran ilmaisin (neljan
Lift Start kerran tila)
4-8
11 | Pitkittéisen toiminnon painike 21 |Nousemisajan ilmaisin
14
5 Hitsauksen ilmaisin (kaksi 22 |Nimellishitsausvirran ilmaisin
kertaa)
Hitsauksen ilmaisin (nelja ker- Alentuneen virran ilmaisin
6 23 .
taa) (neljan kerran tila)
7 |Pistehitsauksen ilmaisin 24 | Pisteajan ilmaisin
9 [TIG CD puristettu iimaisin ps |Aaltomainen balanssin fimat
10 | TIG CD ilmaisin 26 | Puristuksen taajuusilmaisin
12 | Kaukosaatimen ilmaisin 27 | Alenemisajan ilmaisin
13 | Kaukosaatimen ilmaisin og |Loppuviman ilmaisin (neljan
kerran tila)
15 | Halytyksen ilmaisin 29 |Jélkikaasun ilmaisin
16 | Nykyisen virran iimaisin 30 |Saaténuppi
31 o - -
17 | Digitaalinen mittari Poikittaisen toiminnon paini-
32 ke

Paallystetylla elektrodilla hit-

sauksen iimaisin (MMA) 18 |Digitaalisen mittarin tila

4.0 HITSAUKSEN ASETTAMISEN TOIMINTOPAI-
NIKKEET.

Painamalla vahintdan sekunnin ajan toimintopainikkeita etupane-
elilla merkin esittdmall tavalla

A A A A

voit valita halutut hitsaustoiminnot. Hitsaustoiminto valitaan jokai-
sella toimintopainikkeen painalluksella.

TARKEAA: PITKITTAISET TOIMINTOPAINIKKEET EIVAT TOI-
MI HITSAUSVAIHEEN AIKANA.

1. Paallystetylla elektrodilla hitsaaminen (MMA)
-

Painamalla toimintopainiketta 4 ja siirtdmalla merkkivalon kohtaan
1 - Kuva 1 S. 3., voit valita elektrodihitsauksen tilan.

2. TIG DC HF-hitsaus.
’

\ HF
Painamalla toimintopainiketta 4 - Kuva 1 S. 3. voit valita TIG-
hitsaustilan korkean jannitteen aloituksella, kunnes merkkivalo si-
irtyy kuvakkeen 2 kohtaan - Kuva 1 S. 3.. Jos painat polttimen pa-
iniketta, saat aikaan suurjannitepurkauksen, joka mahdollistaa
kaaren sulatuksen.

3. TIG DC-hitsaus nostoaloituksella

]~

$ PA

Painamalla toimintopainiketta 4 - Kuva 1 S. 3., voit valita TIG-hits-
auksen tilan nostoaloituksella, kunnes merkkivalo saavuttaa ku-
vakkeen 3 kohdan - Kuva 1 S. 3..

Tassa tilassa kaarisulatus tapahtuu seuraavassa jarjestyksessa:

(1]

a. Jos elektrodi on suunnattu hitsauskappaleeseen, se
aiheuttaa oikosulun kappaleen ja elektrodin valill&.

b. Esikaasu asetetaan polttimen painiketta painamalla. Esi-
kaasun paattyminen ilmoitetaan pitkalla PlIP-4anelld. Jos
toimenpide suoritetaan aloittamalla jalkikaasusta, pitka P1IP-
aani kuuluu heti painettuasi polttimen painiketta.
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HITSAUSPROSESSIN ESITTELY

c. PlIP-4&nen aikana on mahdollista nostaa elektrodi kappa-
leesta kaarisulatusta varten.

4. Kaksivaiheinen hitsaus.
Kéynnista ainoastaan TIG-tila.
4

‘ T

Painamalla toimintopainiketta 8 - Kuva 1 S. 3. voit siirtda merkki-
valon kuvakkeen 5 kohtaan - Kuva 1 S. 3. . Téss4 tilassa voit
painaa polttimen painiketta aloittaaksesi hitsausvirran ja se tulee
pit4a painettuna hitsauksen ajan.
5. Nelivaiheinen hitsaus.
Kéynnista ainoastaan TIG-tila.

]

‘ "
Painamalla toimintopainiketta 8 - Kuva 1 S. 3.voit siirtdd merkki-
valon kuvakkeen 6 kohtaan - Kuva 1 S. 3. Tassa tilassa polttimen
painike toimii neljasséa vaiheessa automaattiselle hitsaukselle. Ka-
asuvirta aktivoidaan ensin painamalla polttimen painiketta. Painik-
keen vapauttaminen kaynnistaa hitsauskaaren. Toinen polttimen
painikkeen painaminen keskeyttéa hitsauksen. Kaasuvirta paatty-
y, kun painike vapautetaan.
6. Pistehitsaus.
Kéynnista ainoastaan TIG-tila.

merkkivalo voi asettua kuvakkeen 7 kohtaan - Kuva 1 S. 3.. Tassa
tilassa saat aikaan kaarihitsauksen, joka on ajoitettu ajastimella
kohdassa 24 esitetylla tavalla - Pisteaika.

7. TIG puristettu.

mnn

Valittuasi TIG-tilan (nosto tai HF) paina toimintopainiketta 11 -
Kuva 1 S. 3. kunnes merkkivalo siirtyy kuvakkeen 9 kohtaan -
Kuva 1 S. 3. . Tassa tilassa virta sykkii maksimi- ja minimiarvojen
vélilla ja se voidaan asettaa kohdassa 22 esitetylld tavalla:
Hitsaus nimellisvirralla ja e 23: alennetulla virralla.

8. TIGDC.

DC

Valittuasi TIG-tilan (nosto tai HF), paina toimintopainiketta 11 -
Kuva 1 S. 3., kunnes merkkivalo siirtyy kuvakkeen 10 kohtaan -
Kuva18S. 3..

9. Kauko-ohjain.

DC

Kytke kaukosaéadin paalle painamalla toimintopainiketta 14 -
Kuva 1 S. 3., kunnes merkkivalo siirtyy kuvakkeen 12 kohtaan -
Kuva 1 S. 3.

10. Paikallinen.

%,

Kytke kaukosdadin paalle painamalla toimintopainiketta 14 -
Kuva 1 S. 3., kunnes merkkivalo siirtyy kuvakkeen 13 kohtaan -
Kuva 1 S. 3.

11. Halytyksen ilmaisin

IJ

Kun yksi halytyksistd menee paélle, ilmaisin 15 - Kuva 1 S. 3. ja
nayttd 17 - Kuva 1 S. 3., hélytys, tiedot ja ohjeet generaattorin uu-
delleenkaynnistamista varten naytetadn valittdmasti:

NAYTTO TARKOITUS

Riittdméatdn jannitteen sy6ttd, johtokytkin auki tai ei
johtoa, V ei saadetty.

Liittymaliitin irrallaan, 24V lisajannitteen puute, muut

LtF litdntdongelmat.

Virtamuunnin ylikuumentunut.
ThA

Palautuminen tapahtuu, kun hélytys paattyy.

Oikosulku, jonka syyna on:
a) Generaattorin litdnnén ulostulon oikosulku.

SCA b) Ulostulovaiheen virhe.

a) Eliminoi oikosulku.
b) Soita jalkimyyntipalveluun.

PiF Vaihtosuuntaajatila ei toimi kunnolla.

HUMAUTUS: JOS KAIKKI PANEELIN MERKKIVALOT OVAT
PAALLA TAI POIS PAALTA SAMANAIKAISESTI YLI 40 SE-
KUNNIN AJAN, ON OTETTAVA YHTEYS VALMISTAJAAN.

12. Virran syétté

Merkkivalo 16 - Kuva 1 S. 3. syttyy joka kera, kun generaattori an-
taa virtaa.

13. LED.

Kuvakkeet ilmoittavat seuraavat toiminnot: kayttdjakso, taajuus,
aika, ampeerit, 18 - Kuva 1 S. 3.

%
Hz
Sec
A

5.0 HITSAUSPROSESSIN ESITTELY

Téssé paneelin osassa, voit asettaa kaikki parametrit parantaak-
sesi aikaisemmin valittua prosessia.

5.1 TOIMINTOPAINIKKEET.

Paina toimintopainiketta 31 tai 32 - Kuva 1 S. 3. vahintdan sekun-
nin ajan kuvakkeilla

<

>

gu al

valitaksesi hitsausparametrit, joita haluat muuttaa. Eri hitsaustilat
valitaan toimintopainiketta painamalla.

Huomaa, etté jokaisen parametrin kohdalla vastaava merkkivalo
syttyy. Naytté 17 - Kuva 1 S. 3. jaLED 18 - Kuva 1 S. 3. iimoittavat
parametrin arvon ja ja yksikdn mitan.

HUOMAUTUS: TATA PANEELIN OSAA ON MAHDOLLISTA
MUUTTAA HITSAUKSEN AIKANA.

1. Esikaasu.

4FI
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Painamalla toimintopainikkeita 31 ja 32 merkkivalo siirtyy kohtaan
19 - Kuva 1 S. 3., ja aktivoimalla nuppi 30 kaasuvirran kesto vo-
idaan asettaa sekunneissa. Arvoalue on vililt4 0,2 ja 5 sekuntia.

/4 S
1 '
1 ]

/ « »

I FREQUENCY
@ « »
SPOT TIME

2. Alkuvirta

Painamalla toimintopainikkeita 31 ja 32 merkkivalo siirtyy kohtaan
20 (kuva 1 sivu 3), ja aktivoimalla nuppi 30 alkuvirran arvo voidaan
asettaa TIG nelivaiheisessa tilassa. Arvoalue on valilta | min ja ni-
mellisvirtahitsaus.

<=

<«
<« P

FREQUENCY
SPOT TIME

-
3. Nousemisaika.

Painamalla toimintopainikkeita 31 ja 32 merkkivalo siirtyy kohtaan
21 - Kuva 1 S. 3., ja aktivoimalla nuppi 30 nominaalisen
hitsausvirran saavuttamisaika voidaan asettaa TIG-tilassa. Ar-
voalue on valiltd 0 ja 10 sekuntia.

1

FREQUENCY

4« P>
4« P>

4. Hitsaus nominaalisella virralla.

Painamalla toimintopainikkeita 31 ja 32 merkkivalo siirtyy kohtaan
22 - Kuva 1 S. 3., ja aktivoimalla nuppi 30 voidaan asettaa arvo
nominaalisella virralla hitsaukselle kaikille saatavilla oleville tiloil-
le. Arvoalue on valiltd 5A ja 220A elektroditilassa; 5A ja 220A.

FREQUENCY

«d

5. Alennettu virta/ perusvirta.

Painamalla toimintopainikkeita 31 ja 32 merkkivalo siirtyy kohtaan
23 - Kuva 1 S. 3., ja aktivoimalla nuppi 30 voidaan asettaa arvo
alennetulle virralle neljan vaiheen tilassa. Jos TIG-tila on painettu-

<« P

SPOT TIME

na (joko kaksi tai nelja vaihetta) perusvirran syke asetetaan. Ar-
voalue on nimellisvirralla hitsauksen ja saman arvon 10% valilta.

4 b
1 1

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

6. Pisteaika.

Painamalla toimintopainikkeita 31 ja 32 merkkivalo siirtyy kohtaan
24 - Kuva 1 S. 3. ja aktivoimalla nuppi 30 pistesykkeen aika vo-
idaan asettaa sekunneissa. TIG arvoalue on valiltd 0,1 ja 10 se-
kuntia.

7. Aaltomainen balanssi.

Painamalla toimintopainikkeita 31 ja 32 merkkivalo siirtyy kohtaan
25 - Kuva 1 S. 3., ja aktivoimalla nuppi 30 eri aallonmuotojen ba-
lanssi voidaan asettaa TIG:lle.

FREQUENCY

N

AALTOMAINEN BALANSSI.
Kuva 2.

44 P>

SPOT TIME

TAAJUUS

|
LIRS T TR I )

AALTOMAINEN BALANSSI
8. DC-taajuus painettuna.

5Fl
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NELIVAIHEINEN TOIMINTO TIG-HITSAUKSELLE

Painamalla toimintopainikkeita 31 ja 32 merkkivalo siirtyy kohtaan
26 - Kuva 1 S. 3., ja aktivoimalla nuppi 30 voidaan asettaa taajuus
DC TIG painettuna.

1
s

==
—

\

26
<« >

Taajuutta voidaan s&atéa seuraavilla alueilla:
a) Valilté 0,3 Hz ja 1Hz, 0,1 Hz askelella.
b) Valiltd 1 Hz ja 250Hz, 1 Hz askelella.
9. Alenemisaika.

Painamalla toimintopainikkeita 31 ja 32 merkkivalo siirtyy kohtaan
27 - Kuva 1 S. 3., ja aktivoimalla nuppi 30 aika voidaan asettaa
sekunneissa joko lopullisen hitsausvirran saavuttamiseksi neljan
vaiheen tilassa tai nimellisvirralla hitsaamisen peruuttamiseksi ka-
hden vaiheen tilassa. Arvoalue on valiltd 0 ja 10 sekuntia.

¥
/e

FREQUENCY
4« P

SPOT TIME

10. Loppuvirta

Painamalla toimintopainikkeita 31 ja 32 merkkivalo siirtyy kohtaan
28 - Kuva 1 S. 3. ja aktivoimalla nuppi 30 loppuvirran arvo vo-
idaan asettaa TIG nelivaiheisessa tilassa. Arvoalue on valiltd | min
ja nimellisvirtahitsaus.

l
7

11. Jélkikaasu.

Painamalla toimintopainikkeita 31 ja 32 merkkivalo siirtyy kohtaan
29 - Kuva 1 S. 3., ja aktivoimalla nuppi 30 loppukaasuvirran kesto
voidaan asettaa sekunneissa. Arvoalue on valiltd 0,2 ja 20 sekun-
tia.

l
.I//{ 26)

HUOMAUTUS: PALAUTUSTILAN AIKANA KAIKKI PAINIKKE-
ET (PAINIKETTA 31 JA SAADINTA LUKUUN OTTAMATTA)

4« >

FREQUENCY

4 P>

SPOT TIME

<« >

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

6.0 NELIVAIHEINEN TOIMINTO TIG-HITSAUKSELLE

Generaattorin avulla on mahdollista sd&ataa nelivaiheinen alykéas
tila. Automaattista jaksoa voidaan muuttaa kayttdmalla polttimen
painiketta eri tavoin (kuvan 3 esittamalla tavalla).

Virran aleneminen on mahdollista myds alennetusta virrasta
lahtien.

Paine ilman polttimen painikkeen vapauttamista.

Polttimen painikkeen vapauttaminen.

Paine ja polttimen painikkeen valitén vapauttaminen.

Vapauttaminen ja polttimen painikkeen valitdn paina-
minen.

7.0 OHJELMAN TALLENTAMINEN JA PALAUT-

TAMINEN

Generaattorin avulla on mahdollista tallentaa ja palauttaa 30
hitsausohjelmaa.

741 OHJELMAN TALLENTAMINEN

1. Aseta prosessi ja haluamasi hitsaustyyppi (kappaleissa 5.0
ja 6.0 esitetylla tavalla),

2. Paina yli kolmen sekunnin ajan painiketta 32 (muistitilaan si-
irryttdessé kuulet pitk&n "piip"-a&nen ja ensimmainen muistin
sijainti P01 ilmestyy néaytdlle),

3. Jos haluat tallentaa ohjelman toiseen muistisijaintiin, kdanna
saadintd oikealle (muistisijainnin numero suurenee) sen mui-
stisijainnin kohdalle, johon haluat tallentaa ohjelman,

4. Painayli kolmen sekunnin ajan painiketta 32. Ohjelma tallen-
tuu haluttuun muistisijaintiin (tallentamisen yhteydessa kuu-
let pitkén "piip”-4énen ja teksti "MEM” iimestyy naytdlle).

Té&sta tilasta on mahdollista poistua kolmella eri tavalla:

— Ohjelman tallentaminen,
— Painiketta 32 tai sd&dinta ei paineta (10 sekuntiin),
— Lyhyt painikkeen 32 painallus.

HUOMAUTUS: MUISTISIJAINTIEN PAALLE ON MAHDOLLIS-

TA KIRJOITTAA. MUISTITILAN AIKANA KAIKKI PAINIKKEET
(PAINIKETTA 32 JA SAADINTA LUKUUN OTTAMATTA) OVAT
POIS PAALTA ETKA NAIN OLLEN VOl MUUTTAA PARAME-
TREJA.

7.2 TALLENNETUN OHJELMAN PALAUTTAMINEN

1. Paina yli kolmen sekunnin ajan painiketta 31 (muistitilaan si-
irryttdessa kuulet pitkan "piip"-aénen ja ensimmainen muistin
sijainti P01 ilmestyy naytdlle),

2.  Kaanna saadinté oikealle (muistisijainnin numero suurenee)
sen ohjelman muistisijainnin kohdalle, jonka haluat palaut-
taa,

3. Paina yli kolmen sekunnin ajan painiketta 31. Haluttu ohjel-
ma ladataan (palauttamisen yhteydesséa kuulet pitkén "piip”-
aanen).

Té&sta tilasta on mahdollista poistua kolmella eri tavalla:

— Ohjelman palauttaminen,
- Painiketta 31 tai sdadinta ei paineta (10 sekuntiin),
— Lyhyt painikkeen 31 painallus.

6 FI
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AUTOMAATTINEN JAKSO

OVAT POIS PAALTA ETKA NAIN OLLEN VOI MUUTTAA PA-
RAMETREJA.

8.0 HITSAUSOHJELMIEN KAYTTO

Hitsaus ja eri parametrit voidaan asettaa manuaalisesti eri ko-
mentojen avulla.

Kun generaattori kd&dnnetddn paalle, se menee valmiiksi
maarattyyn tilaan, jonka hitsausparametrien arvoilla tyd voidaan
aloittaa valittémasti.

Taman lisaksi generaattori on varustettu muistilla, joka tallentaa
jokaiselle hitsaustilalle (MMA, TIG HF, TIG nosto) tallennetun
konfiguraation ennen kuin se kdannetaan pois paalta.

Kayttéja voi néin ollen nahda viimeisen asetuksen, kun generaat-
tori kd&nnetaén taas paalle.

9.0 KAUKOSAATIMEN KAYTTO

Teholdhteen kanssa on mahdollista kayttaa
kaukos&atimia. Liitettyasi kaukosaatimen laitte-
en etuosassa olevaan naarasliittimeen voit vali-
ta tydskenteletké paikallisessa vai
kaukosaadintilassa rullauspainikkeella (viite 14
-Kuva18S.3..

VAROITUS: JOS PAINAT RULLAUSPAINIKETTA (VIITE 14 -
Kuva 1 S. 3. KUN KAUKOSAADINTA El OLE KYTKETTY, TOI-
MENPIDE EI ONNISTU.

Elektrodihitsaustilassa voit kaukosaadintoiminnon aktivoituasi
saatad hitsausvirtaa jatkuvasti minimista maksimiin kaukosaadin-
ta kayttamalla. Naytté ilmoittaa kaukosaatimella asetetun virran.

1. Manuaalinen kaukosaadin:
Hitsausvirtaa voidaan saataé jatkuvasti minimista maksi-

tdma tila on erityisen hyddyllinen virran etaséatelyyn yh-
% distettyna kaukosaéatimien tai RC-tyypin polttimien kans-

miin. Jotta tdma& oheislaite toimisi hyvin, on suositeltavaa
kayttad "nelitahtitilaa".

HUOMAUTUS: ELEKTRODITILASSA VOIT VALITA Al-
NOASTAAN MANUAALISEN KAUKOSAADON

TIG-hitsaustilassa voit valita kahden eri kaukos&atimen
valilta:

sa, jotka on varustettu esim. nupilla tai liukupainikkeella.

2. Polkimella toimiva kaukosaadin:

tdma tila on erityisen hyddyllinen kaytettdessa yhdessa
polkimien kanssa, jotka on varustettu mikrokatkaisijalla Ii-
ipaisintoiminnolla. T&lla valinnalla virran nostamiset ja
alentamiset eivat ole mahdollisia. Hitsausvirtaa voidaan
s&ataa polkimella minimiarvon ja paneelin asetuksen valilta.

2:
=

Jos ohjauspolkimessa on mikrokatkaisija, voit aloittaa hitsauksen
yksinkertaisesti painamalla poljinta ja kayttdmatta esim. TIG-pol-
tinpainiketta. Jotta tdma oheislaite toimisi hyvin, on suositeltavaa
kayttda "nelitahtitilaa”.

HUOMAUTUS: TASSA TILASSA, KUN HITSAUSPROSESSIA
El OLE AKTIVOITU, KAUKO-OHJAIMEN (POLKIMEN)
KAYTTO El AIHEUTA MUUTOKSIA NAYTOLLA ANNETTUUN
VIRTAAN.

10.0 SOVITIN TIG-POLTTIMELLE

Jos kaytat TIG -poltinta banaaniliittimelld, voit asentaa generaat-
toriin laatikossa olevan sovittimen.

Kuva 3.

Kokoa se seuraamalla alla annettuja ohjeita:

1. Irrota ruuvimeisselill laitteen etuosassa olevat ruuvit - Kuva
48S.7.

Kuva 4.

2. Irrota liitin A liittimestd B - Kuva 5 S. 8.,

7FI
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Kuva 5.

(A

, [

®)

3. Liita liitin C liittimeen B,

4. Varmista, ettd liittimet on kiinnitetty hyvin

5. Kokoa sovitin ruuvimeisselin ja aikaisemmin irrottamiesi ruu-
vien avulla.

11.0 HUOLTO

TARKEAA: IRROTA VIRTAPISTOKE JA ODOTA VAHINTAAN
5 MINUUTIN AJAN ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN SUO-

TOIMINTAONGELMAT MAHDOLLISET SYYT

Generaattori ei suorita hitsausta: digitaalinen
katkaisija ei pala. kaksi vaihetta puuttuu).

C) Muu.

A) Virtakytkin on pois paalta.
B) Virransy6ttdjohto on keskeytetty (yksi tai

RITTAMISTA. HUOLTO ON SUORITETTAVA USEAMMIN
RASKAISSA KAYTTOOLOSUHTEISSA.

Suorita seuraavat toimenpiteet kolmen kuukauden vélein:
Vaihda kilvet, joita ei end voi lukea.

Puhdista ja kiristéd hitsauspaat.

Vaihda vioittuneet kaasuletkut.

Korjaa tai vaihda vioittuneet hitsausjohdot.

Pyyda patevad ammattilaista vaihtamaan vahingoittunut vir-
tajohto.

Suorita seuraavat toimenpiteet kuuden kuukauden vélein:

o wh -~

1. Poista poly generaattorin sisélta puhaltamalla kuivalla ilmalla.

2. Suorita tdma toimenpide useammin, jos tydskentelet hyvin
pélyisessa paikassa.

12.0 TOIMINTAONGELMAT / HITSAUSVIAT -
SYYT - RATKAISUT

OHJAUSTOIMENPITEET JA RATKAISUT

A) Kytke verkkovirta paalle.
B) Tarkista ja korjaa.
C) Pyyda apua apukeskuksesta.

Hitsauksen aikana virransyéttd keskeytyy ja

oranssi LED syttyy. Sjaksot)

Ylikuumenemista on tapahtunut ja automaat-
tinen suojaus on mennyt paalle. (Katso kaytt-

Pid& generaattori paalla ja odota, kunnes lampétila
laskee (10-15 minuutissa) pisteeseen, jossa oranssi
merkkivalo sammuu.

Hitsaustehon aleneminen.
puuttuu.

Syéttdjohtoja ei ole kiinnitetty kunnolla. Vaihe

Tarkasta johtojen kunto ja pihtien riittavyys ja
varmista, ettd niitd kaytetdan ruosteettomalla, maalit-
tomalla ja 6ljyttdmalla hitsauspinnalla.

Liian pitka hitsauskaari.

Liian voimakas suihku. » S .
Liian suuri hitsausvirta.

Vaara polttimen polariteetti, alemmat virran arvot.

Halkeamat. Elektrodien nopea irrottaminen.
Heikko puhdistaminen ja huono pinnoitteen
Liséykset. levittdminen.

Vaaranlainen elektrodien liike.

Vaaranlainen lavistaminen. ;
sausvirta.

Liian suuri etenemisnopeus. Liian alhainen hit-

Liian lyhyt hitsauskaari.

Tarttuminen. Liian alhainen virta.

Lis&4 virran arvoja.

Puhallus tai huokoisuus. ) . )
ttimen polariteetti.

Kosteat elektrodit. Liian pitka kaari. Vaara pol-

Liittimet.

Liian suuri virta. Likaiset materiaalit.

TIG elektrodin sytytys.

sopiva.

Vé&aré polttimen polariteetti. Kaasun tyyppi ei

8 Fl
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DESCRIERE S$I CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE SI CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

Aparatul este un generator modern de curent continuu pentru su-
darea metalelor, nascut datorita aplicarii invertorului. Aceasta teh-
nologie speciald a permis construirea unor generatoare compacte
si usoare, cu prestatii de fnalt nivel. Posibilitarea reglarii, randa-
mentul ridicat si un consum energetic redus il fac sa fie un instru-
ment de lucru optim, adecvat pentru sudura cu electrod invelit si
GTAW (TIG).

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE
PLI\CU'['A CU DATELE TEHNICE
CITOTIG 1800
PRIMAR
MMA TIG
Tensiune monofazata 230V
Frecventa 50/60 Hz
Consum efectiv 15A 1A
Consum maxim 21A 14 A
SECUNDAR
Tensiune in gol 50V
Curent de sudura 5A+160A
Ciclu de lucru 35% 160 A
Ciclu de lucru 40% 160 A
Ciclu de lucru 60% 140 A
Ciclu de lucru 100% 120 A 130 A
Indice de protectie IP 23S
Clasa de izolare H
Greutate 9,5Kg
Dimensiuni 205 x 345 x 460 mm
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10
CITOTIG 2200
PRIMAR
MMA TIG
Tensiune monofazata 230V
Frecventa 50/60 Hz
Consum efectiv 16 A 12A
Consum maxim 245A 21,5A
SECUNDAR
Tensiune in gol 50V
Curent de sudura 5A+180A 5A+ 220A
Ciclu de lucru 35% 220 A
Ciclu de lucru 40% 180 A
Ciclu de lucru 60% 150 A 180 A
Ciclu de lucru 100% 130 A 150 A
Indice de protectie IP 23S
Clasa de izolare H
Greutate 9,5Kg
Dimensiuni 205 x 345 x 460 mm
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

Aparatul poate fi conectat la un motogenerator de putere adecva-
ta, conform datelor de pe placuta cu datele tehnice, si care sa pre-
zinte urmatoarele caracteristici:

- Tensiune de iesire cuprinsa intre 185 si 275 Vac.
- Frecventa cuprinsa intre 50 si 60 Hz.

IMPORTANT: VERIFICATI CA SURSA DE ALIMENTARE SA
CORESPUNDA CERINTELOR DE MAI SUS. DEPASIREA TEN-
SIUNII INDICATE POA]’E DUCE LA DETERIORAREA
APARATULUI DE SUDURA SI LA ANULAREA GARANTIEL

1.3 ACCESORII

Consultati agentii de zona sau vanzatorul.
1.4 DUTY CYCLE

"Duty cycle" este procentul din 10 minute in care aparatul de su-
dura poate suda la curentul sdu nominal, considerand o tempera-
tura ambianta de 40° C, fara interventia dispozitivului de protectie
termostatica. Dacé acesta intervine, se recomanda sa asteptati
cel putin 15 minute, astfel incat aparatul de sudura s& se poata
raci, iar inainte de a suda din nou reduceti amperajul sau "duty cy-
cle" (vezi pagina V - VI). Depagirea duty cycle indicat pe placuta
cu datele tehnice poate duce la deteriorarea aparatului de sudura
si la pierderea garantiei.

1.5 CURBE VOLT - AMPERE

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

2.0 INSTALAREA

IMPORTANT: INAINTE DE A CONECTA, PREGATI SAU UTILI-
ZA APARATUL, CITITI CU ATENTIE.

2.1 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RE-
TEAUA DE ALIMENTARE

DEZACTIVAREA APARATULUI DE SUDURA iN TIMPUL PRO-
CESULUI DE SUDURA POATE PROVOCA DETERIORAREA
GRAVA A ACESTUIA.

Asigurati-va ca priza de alimentare este dotata cu siguranta fuzi-
bila indicata in tabelul tehnic situat pe generator. Toate modelele
de generator prevad o compensare a variatiilor din retea. Pentru
o variatie de +-15% se obtine o variatie a curentului de sudurd de
+-0,2%.

230V i\aTE DE A INTRODUCE STECHER-

50-60 Hz yL DE ALIMENTARE, PENTRU A EVITA

DEFECTAREA GENERATORULUI,

@ CONTROLATI CA TENSIUNEA DE LINIE

< > SA CORESPUNDA CU ALIMENTATIA
DORITA.

| SELECTORUL DE APRINDERE:

Acest intrerupator are doua pozitii:
I = APRINS - O = STINS.

o

ECHIPAMENTELE DE CLASA A NU SUNT DESTINATE UTI-
LIZARII iN LOCATII REZIDENTIALE UNDE ENERGIA ELEC-
TRICA ESTE FURNIZATA PRINTR-UN SISTEM PUBLIC DE
ALIMENTARE DE JOASA TENSIUNE. ASTFEL DE LOCATII
POT PUNE PROBLEME IN ASIGURAREA COMPATIBILITATII
ELECTROMAGNETICE, DIN CAUZA PERTURBATIILOR
TRANSMISE SAU IRADIATE.

2.2 DEPLASAREA S| TRANSPORTUL GENERATORULUI
PROTECTIE UTILIZATOR: CASCA - MANUSI - PANTOFI DE
SIGURANTA

APARATUL DE SUDURA NU ARE O GREUTATE MAI MARE
DE 25 KG. Sl POATE FI RIDICAT DE CATRE UTILIZATOR. CI-
TITI CU ATENTIE INSTRUCTIUNILE URMATOARE.

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

1. Aceste operatii pot fi executate prin intermediul manerului pr-
ezent pe generator.

Deconectati de la reteaua de tensiune generatorul si toate
accesoriile acestuia, Tnainte de a-I ridica si de a-l deplasa.

2.
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3. Aparatul nu trebuie ridicat, tarat sau tras cu ajutorul cablurilor 3.0 FUNCTII
de sudura sau de alimentare. ’
23  CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU 31  PANOUL ANTERIOR
SUDURA CU ELECTROD INVELIT
Figura 1.

STINGETI APARATUL DE SUDURA iNAINTE DE A EFECTUA
CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierd-
erile de putere. Respectati cu strictete normele.

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. Conectali conectorul clestelui portelectrod la borna rapida
pozitiva (+).

4. Conexiunea acestor doua conectoare, efectuata in acest mod,
va avea ca rezultat o sudura cu polaritate directd; pentru a avea
0 sudurd cu polaritate inversd, inversati conexiunea.

5. Pozitionati selectorul pentru modalitate pe suduré cu electro-
zi inveliti. (Pct. 1 - Figura 1 Pag. 3.)

6. Reglati curentul de sudura prin intermediul selectorului pen-
tru amperaj (Pct. 3 - Figura 1 Pag. 3.)

7. Aprindeti generatorul rotind selectorul de aprindere.

24 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 pierd-
erile de putere sau fugile de gaz periculoase. Respectati cu
strictete normele de siguranta.

1. Pozitionati selectorul pentru modalitatea de sudura pe sudu-
rd Lift TIG si TIG HF.

Montati pe torta portelectrod electrodul si duza pentru ghida-
rea gazelor alese. (Controlati proeminenta si starea véarfului
electrodului).

Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida poziti-
va (+) iar clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie su-
data.

Conectati conectorul cablului de putere al tortei la borna ra-
pida negativa (-).

Conectati tubul pentru gaz la dispozitivul de reglare de pe bu-
telia de gaz.

Reglarea functionalitatii sudurii si a parametrilor doriti.
Deschideti robinetul de gaz.

Conectarea comenzii la distanta.

Céand doriti sa conectati comanda la distantd, conectati co-
nectorul comenzii la distanta la priza de pe panoul frontal, in
aceasta situatie se poate partializa reglarea puterii.

. Aprindeti generatorul.

2.

Indicator sudura cu electrozi L -
1 inveliti (MMA) 18 |[Functie instrument digital
2 Indicator SUdE"a T~IG DC = 19 |Indicator Pre-Gaz
amorsare cu inalta frecventa
3 Indicator sudura TIG DC 20 Indicator curent initial (on
amorsare lift modalitatea 4T)
4-8
11 |Buton de derulare verticala 21 |Indicator pantd de crestere
14
5 |Indicator sudura TIG (2 timpi) | 22 | ndicator curent nominal de
sudura
. < _— Indicator curent redus (on
6 |Indicator sudurd TIG (4 timpi) 23 modalitatea 4T)
7 |Indicator sudura TIG Spot 24 Indicator timp de sudurd in
puncte
9 |Indicator TIG DC pulsat 25 Indleator balans forme de
unda
10 | Indicator TIG DG 26 Indicator de frecventa pentru
pulsat
12 |Indicator comanda la distanta | 27 Indicator pantd de de-
’ screstere
13 | Indicator comanda la distanta | 28 Indl|cator curent final (on mo-
’ dalitatea 4T)
15 | Indicator interventie alarme 29 |Indicator Post-gaz
16 |Indicator producere curent 30 |Buton de reglare
31
17 |Instrument digital Buton de derulare orizontala
32
4.0 REGLAREA MODALITATII DE SUDURA.
4.1 BUTOANE DE DERULARE

Apasand timp de minim o secunda butoanele de derulare situate
pe panou si reprezentate cu simbolul

A A A A

se pot selecta functiile de sudura dorite. La fiecare apasare a bu-
toanelor de derulare se selecteazd o functie de sudura.

IMPORTANT: BUTOANELE DE DERULARE VEBTICALA NU
FUNCTIONEAZA ON TIMPUL FAZEI DE SUDURA.

1. Sudura cu electrod invelit MMA.
]
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PROFILUL PROCESULUI DE SUDURA

Apéasand pe butonul de derulare 4 si aducand indicatorul luminos
pe simbolul 1 - Figura 1 Pag. 3.) , se poate selecta modalitatea de
sudura cu electrod.

2. Sudura TIG DC HF.

T.

HF

M

Apéasand pe butonul de derulare 4 - Figura 1 Pag. 3.) pana cand
indicatorul luminos ajunge pe simbolul 2 - Figura 1 Pag. 3.) , se
poate selecta modalitatea de sudura TIG cu amorsare cu inalta
tensiune. Apdsand pe butonul tortei se genereaza o descarcare
de Tnalta tensiune care permite amorsarea arcului.

3. Sudura TIG DC cu amorsare lift

-

PA

Apasand pe butonul de derulare 4 - Figura 1 Pag. 3.) pana cand
indicatorul luminos ajunge pe simbolul 3 - Figura 1 Pag. 3.) , se
poate selecta modalitatea de sudura TIG cu amorsare Lift.

0

In aceast situatie amorsarea arcului se face in urmétoarea sec-
venta:
a. Se atinge electrodul de piesa de sudat, provocandu-se un
scurtcircuit intre piesa si electrod.
b. Se apasa butonul tortei: in acest mod porneste faza PRE-
GAZ. Terminarea fazei pre-gaz e semnalata de un "BIP" pre-
lungit. Daca se executd aceasta operatie pornind de la faza
POST-GAZ, cand se apasé pe butonul tortei se aude imediat
un "BIP" prelungit.
c. In timp ce se aude "BIP"-ul se poate ridica electrodul de pe
piesa, provocandu-se amorsarea arcului.
4. Sudura in doi timpi.
Activ doar in modalitatea TIG.
q
‘ T
Apéasand pe butonul de derulare 8 - Figura 1 Pag. 3.) se pozitio-
neaza indicatorul luminos pe simbolul 5 - Figura 1 Pag. 3.) . on
aceasta modalitate se apasa butonul tortei pentru a amorsa cu-

rentul de sudurd si se tine apasat pe tot intervalul de timp cat se
sudeaza.

5. Sudura in patru timpi.
Activ doar in modalitatea TIG.
q
-

Apaséand pe butonul de derulare 8 - Figura 1 Pag. 3.) se pozitio-
neaza indicatorul luminos pe simbolul 6 - Figura 1 Pag. 3.) . on
aceasta modalitate butonul tortei functioneaza in patru timpi pen-
tru a permite sudarea in mod automat. Cu prima apasare a buto-
nului tortei se activeaza fluxul de gaz, iar la urmatoarea eliberare
se amorseaza arcul de sudurd. A doua apéasare a butonului tortei
intrerupe sudarea, iar la eliberare se dezactiveaza fluxul de gaz.

6. Sudura in puncte.
Activ doar in modalitatea TIG.

Apaséand pe butonul de derulare 8 - Figura 1 Pag. 3.) se pozitio-
neaza indicatorul luminos pe simbolul 7 - Figura 1 Pag. 3.) . In
aceastd modalitate se obtine o sudura in puncte temporizata cu
timp reglabil aga cum se descrie la punctul 24 - Timp de sudura in
puncte (Spot time).

7. TIG pulsat.

mnn

Pentru a obtine functionarea pulsata, dupa ce a fost selectatd mo-
dalitatea TIG (Lift sau HF), se apasa pe butonul de derulare 11 -
Figura 1 Pag. 3.) pana cand se pozitioneaza indicatorul luminos
pe simbolul 9 - Figura 1 Pag. 3.) . In aceasta modalitate curentul
pulseaza intre o valoare maxima si minima care pot fi reglate asa
cum se descrie la punctele 22: Curentul nominal de sudura, si re-
spectiv 23: Curentul redus.

8. TIGDC.

DC

Pentru a obtine functionarea TIG DC (Tig cu curent continuu), du-
pa ce a fost selectata modalitatea TIG (Lift sau HF), se apasa pe
butonul de derulare 11 - Figura 1 Pag. 3.) pana cand se pozition-
eaza indicatorul luminos pe simbolul 10 - Figura 1 Pag. 3.) .

9. Telecomanda.

=

Apasand pe butonul de derulare 14 - Figura 1 Pag. 3.) pana cand
se pozitioneaza indicatorul luminos pe simbolul 12 - Figura 1 Pag.
3.) se activeaza comanda la distanta.

10. Local.

%

Apasand pe butonul de derulare 14 - Figura 1 Pag. 3.) pana cand
se pozitioneaza indicatorul luminos pe simbolul 13 - Figura 1 Pag.
3.) se activeaza comanda la distanta.

11. Indicator interventie alarme.

IJ

Cand apare una dintre alarmele prevazute, se aprinde indicatorul
15 - Figura 1 Pag. 3.) si, simultan, afisajul 17 - Figura 1 Pag. 3.) .
Se indic& Tn continuare posibilele alarme, indicatiile corespunzat-
oare si operatiile ce trebuie executate pentru a reseta generatorul:

AFISAJ SEMNIFICATIE

Intrare tensiune insuficientd, contact de linie deschis
sau lipsa tensiune, fara tensiune stabilizata

Conector interfatd deconectat, tensiune auxiliara 24Vce

LtF < . -
t absenta, alte probleme la interfata.

Supratemperatura la convertizorul de putere.
ThA

Resetarea are loc cand alarma inceteaza.

Scurtcircuit pe iegire produs de:
a) Bornele de iesire ale generatorului in scurtcircuit.

SCA b) Defect la faza de iesire.

a) Eliminati scurtcircuitul.
b) Contactati asistenta tehnica.

PiF

Functionare defectuoasa in stadiul invertizor.

ATENTIE: DI:\CA INDICATOARELE LUMINOASE DE PE
PANOU RAMAN TOATE, SIMULTAN, APRINSE SAU STINSE,
PE UN INTERVAL DE TIMP MAI MARE DE 40 SECUNDE,
TREBUIE SA CONTACTATI PRODUCATORUL.

12. Producere curent.
A,
L]

Acest indicator 16 - Figura 1 Pag. 3.) se aprinde de fiecare data
cand generatorul produce curent.

13. Led.
%
Hz
Sec
A

Simboluri care indica tipul de marime vizualizata pe afisaj (Duty
cycle, frecventa, timp, amperi) 18 - Figura 1 Pag. 3.) .

5.0 PROFILUL PROCESULUI DE SUDURA

in aceasta sectiune a panoului se pot seta toti parametrii pentru a
optimiza procesul selectat in prealabil.
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PROFILUL PROCESULUI DE SUDURA
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5.1 BUTOANE DE DERULARE.

Apasand timp de minim 1 secunda unul dintre butoanele de deru-
lare 31 sau 32 - Figura 1 Pag. 3.) reprezentate cu simbolurile

<

>

S ul

se pot selecta parametrii de sudura pe care doriti sa-i modificati.
La apasarea unui buton de derulare se selecteaza diferitele functii
de sudura pe care doriti s& le modificati.

Veti observa ca, in timpul reglérii fiecarui parametru, respectivul
indicator luminos se aprinde, iar afisajele 17 - Figura 1 Pag. 3.) si
ledurile 18 - Figura 1 Pag. 3.) indica valoarea, respectiv unitatea
de masura, a parametrului modificat.

ATENTIE: ACEASTA SECTIUNE A PANOULUI POATE FI
MODIFICATA iN TIMPUL SUDARII.

1. Pre-gaz.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe pozitia 19 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea, ac-
tionand butonul 30, se regleaza durata in secunde a fluxului initial
de gaz. Interval de valori cuprins intre 0,2 sec. si 5 sec.

l
"

2. Curentul initial

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe pozitia 20 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea, ac-
tionand butonul 30, se regleaza valoarea curentului initial in
modalitatea TIG 4 Timpi. Interval de valori cuprins intre Imin si |
nominal de sudura.

o

Panta de crestere.
Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe pozitia 21 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea, ac-
tionand butonul 30, se regleaza intervalul de timp dorit pentru a se

4
1 ]
1 '

<« P

FREQUENCY

4« >

SPOT TIME

<« P>

FREQUENCY

4« P>

SPOT TIME

atinge curentul nominal de sudura in modalitatea TIG. Interval de
valori cuprins intre 0 sec. si 10 sec.

l

4. Curentul nominal de sudura.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 22 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaza valoarea curentului nominal de
sudura pentru toate modalitatile disponibile. Interval de valori cu-
prins Tntre 5A si 220A.

4« >

FREQUENCY

<« P

SPOT TIME

1
1
-

<«

FREQUENCY

N

5. Curent redus / Curent de baza.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 23 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaza valoarea curentului redus in
modalitatea TIG DC 4 Timpi; in schimb, in modalitatea TIG pulsat
(atat 2 timpi cat si 4 timpi) se regleaza curentul de baza al pulsa-
tiei. Interval de valori cuprins intre curentul nominal de sudura si
10% din aceasta valoare.

|

6. Timpul de sudura in puncte (Spot Time).

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 gi 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 24 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaza durata in secunde a impulsului
de sudura in puncte. Interval de valori cuprins intre 0,1 sec. si 10
sec.

<« >

SPOT TIME

FREQUENCY

<« P

SPOT TIME

J

\

<« P>

FREQUENCY

7. Balans forma de unda.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 gi 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 25 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
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FUNCTIONALITATEA 4 TIMPI PENTRU SUDURA TIG

actionand butonul 30, se regleaza balansul diferitelor forme de
unda in TIG pulsat.

4« >

FREQUENCY

«d

Balansul formei de unda poate fi reglat intr-un interval de valori
cuprins intre 1 si 99 pentru frecvente cuprinse intre 0,3 Hz si 15
Hz, pentru frecvente mai mari (pané la 250 Hz) intervalul scade li-
niar pana cand e cuprins intre valorile 30 si 70 (Vezi figura 2).

BALANS FORME DE UNDA.

<« >

SPOT TIME

J

Figura 2.

< °

h" 180

= w0

w o)

> 1

[&]

w 10

[T

L @

| |
BALANS FORME DE UNDA

8. Frecventa DC pulsat.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 26 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaza frecventa pentru TIG DC pul-

ll \
-I/q ) =26 -

SPOT TIME
Frecventa poate fi reglata in urmatoarele intervaluri:

J

a) ontre 0,3Hz si 1Hz cu step de 0,1 Hz.

b) ontre 1 Hz si 250Hz cu step de 1 Hz.
9. Panta de descrestere.
Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 27 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaza timpul in secunde pentru a se
atinge curentul final de sudura, in sudura in 4 timpi, sau anularea
curentului nominal in sudura in 2 timpi.

Interval de valori cuprins intre 0 sec.

l
7

10. Curentul final.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 28 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaza valoarea curentului final in mo-
dalitatea TIG 4 timpi. Interval de valori cuprins intre Imin si | nomi-
nal de sudura.

l
7

11. Post-gaz.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 29 - Figura 1 Pag. 3.); dupa aceea, ac-
tionand butonul 30, se regleaza durata in secunde a fluxului final
de gaz.

Interval de valori cuprins intre 0,2 sec. si 20 sec.

l
7

6.0

si 10 sec.

14 b
] 1
' 1
I 1

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

<« P

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

29

FUNCTIONALITATEA 4 TIMPI PENTRU SU-
DURATIG

Acest generator permite o gestionare inteligentd a modalitatii 4
Timpi. Astfel (aga cum se indica in Figura 3), in functie de modul
n care se intervine asupra butonului tortei, se poate modifica sec-
venta automata.

Se precizeaza ca panta de descrestere a curentului e posibila si
de la curent redus.

Apésare fara eliberarea butonului tortei.

4 Eliberarea butonului tortei.

*4 Apésare si eliberare imediata a butonului tortei.
** Eliberare si apasare imediata a butonului tortei.
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SECVENTA AUTOMATA

7.0 PROGRAM DE MEMORARE $I ACCESARE

Generatorul permite memorarea si accesarea ulterioara a pana la
30 de programe de sudare.

71 MEMORAREA UNUI PROGRAM

1. Setati procesul si profilul de sudare dorit (aga cum este spe-
cificat in § 5.0 si 6.0);

Apdsati timp de mai mult de trei secunde tasta 32 (introduce-
rea in starea de memorare este insotita de un sunet "beep”
lung, iar prima locatie de memorie P01 apare pe afigaj);
Daca doriti s& memorati programul intr-o alta locatie de me-
morie, rotiti dispozitivul de codare spre dreapta (marind nu-
marul locatiei de memorie), spre locatia de memorie in care
doriti memorarea programului;

Apasati timp de mai mult de trei secunde tasta 32. n acest
moment, programul este stocat in locatia de memorie dorita
(introducerea in memorie este insotita de un sunet "beep"
lung, iar textul "MEM" apare pe afisaj).

lesirea din aceasta stare este posibila in trei moduri:

2.

— Memorarea programului;
- Inactivitate a tastei 32 si a dispozitivului de codare (10 secunde);
- Apasare scurta a tastei 32.

NOTA: LOCATIILE DE MEMORIE POT Fl SUPRASCRISE. iN
TIMPUL PROCESULUI DE MEMORARE, TOATE TASTELE
(CU EXCEPTIA TASTEI 32 Sl A DISPOZITIVULUI DE CO-
DARE) SUNT DEZACTIVATE SI, DREPT URMARE, NU MAI
PUTETI MODICA NICIUN PARAMETRU.

7.2 ACCESARE PROGRAM MEMORAT

1. Apasalti timp de mai mult de trei secunde tasta 31 (introducerea
in starea de accesare program este insofita de un sunet "beep"
lung, iar prima locatie de memorie PO1 apare pe afigaj);

2. Rotiti dispozitivul de codare spre dreapta (marind numérul lo-
catiei de memorie) la locatia de memorie program pe care
doriti sa o accesati;

3. Apésati timp de mai mult de trei secunde tasta 31. in acest

punct, este incarcat programul dorit (accesarea este insotita
de un sunet "beep" lung).

lesirea din aceasta stare este posibila in trei moduri:

— Accesarea unui program;

- Inactivitate a tastei 31 si a dispozitivului de codare (10 se-
cunde);

— Apasare scurta a tastei 31.

NOTA: iN TIMPUL PROCESULUI DE ACCESARE, TOATE
TASTELE (CU EXCEPTIA TASTEI 31 Sl A DISPOZITIVULUI DE
CODARE) SUNT DEZACTIVATE Sl, DREPT URMARE, NU MAI
PUTETI MODICA NICIUN PARAMETRU.

8.0 GESTIONAREA PROGRAMELOR DE SUDU-
RA

Setarea modalitatii de sudura si a parametrilor respectivi se poate
efectua actionand manual asupra diferitelor comenzi.

La prima aprindere, generatorul e setat intr-o stare predefinita si
cu o valoare a parametrilor de sudura care permit operatorului sa
poata lucra imediat.

in plus, generatorul e dotat cu 0 memorie care salveaza configu-
ratia setatd, nainte de stingere, pentru fiecare modalitate de su-
dura (MMA, TIG HF, TIG Lift). De aceea, la urmatoarea aprindere
operatorul va vedea ultima setare de lucru.

9.0 UTILIZAREA COMENZII LA DISTANTA.

Generatorul permite utilizarea comenzilor la dis-
tanta. Dupa ce ati conectat comanda la distanta
la conectorul-mama aflat pe panoul frontal al
aparatului, e posibil sa alegeti daca sa lucrati in
modalitate localad sau la distanta, actionand
asupra butonului de derulare verticala (Pct. 14 -
Figura 1 Pag. 3.) .

ATENTIE: APASAREA BUTONULUI DE DERULARE VERTI-
CALA (PCT 14 - Figura 1 Pag. 3.) , CAND COMANDA LA DIS-
TANTA NU E CONECTATA, NU PRODUCE NICI UN EFECT.

In modalitatea de sudura cu electrod, dup4 activarea functiei la
distanta, cu ajutorul comenzii la distanta se va putea regla ih mod
continuu curentul de sudura de la minim la maxim. Pe afigaj va fi
indicat curentul reglat cu ajutorul comenzii.

1. Comanda la Distanta cu Control Manual:

% aceasta modalitate e adecvata mai ales impreuna cu utiliza-

NOTA: iN MODUL "ELECTROD" E PERMISA NUMAI
SELECTAREA COMENZII LA DISTANTA CU CON-
TROL MANUAL

in modalitatea de sudura TIG se poate alege intre dou&
dispozitive diferite de comanda la distanta:

rea comenzilor la distanta sau a tortelor de tip RC, care sunt
dotate cu buton sau cursor pentru a regla curentul la distan-

7RO
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ADAPTOR PENTRU BEC DE SUDARE TIG

ta. Curentul de sudurd poate fi reglat in mod continuu de la minim la
maxim. Pentru o utilizare corecta si usoara a acestui dispozitiv se re-
comanda selectarea modalitatii "patru timpi".

2. Comanda la Distantd cu Pedale:
e aceastd modalitate e adecvata mai ales impreuna cu utiliza-
I\ rea pedalelor prevazute cu microintrerupator cu functie tri-
gger. Aceasta selectare duce la dezactivarea pantelor de
crestere si de descrestere. Curentul poate fi reglat cu ajuto-
rul pedalei intre valoarea minima si valoarea reglata pe panou.

Microintrerupatorul situat in interiorul pedalei de comanda face posi-
bil sa se poate incepe sudarea doar prin apasarea pedalei si fara a
utiliza butonul tortei TIG. Pentru o utilizare corecta si usoara a acestui
dispozitiv se recomandé selectarea modalitatii "doi timpi".

NOTA: IN ACEASTA MODALITATE, CAND PROCESUL DE
SUDURA NU E ACTIV, EVENTUALA ACTIONARE A COMEN-
ZIl LA DISTANTA (PEDALA) NU PRODUCE NICI O VARIATIE
A CURENTULUI INDICATA PE AFISAJ.

10.0 ADAPTOR PENTRU BEC DE SUDARE TIG

Daca utilizati un bec de sudare TIG cu conector banana, puteti
asambla pe generator adaptorul pe care il puteti gasi in cutie.

Figura 3.

Pentru a-l asambla, puteti urma procedura de mai jos:

1. Cu ajutorul surubelnitei, indepartati suruburile montate pe
partea frontala a echipamentului - Figura 4 Pag. 8.

Figura 4.

DEFECTE DE SUDURA CAUZE POSIBILE

Generatorul nu sudeaza:

A) Intrerupatorul general este stins.
B) Cablu de alimentare intrerupt (lipsesc una
sau mai multe faze).
C) Altceva
D) Exista o problema in circuitul generatorului.

2. Decuplati conectorul A de la conectorul B - Figura 5 Pag. 8.;

(A

Figura 5.

, P~

(B)

3. Cuplati conectorul C la conectorul B;
4. Asigurati-va ca sunt bine cuplati conectorii;

5. Montati adaptorul cu ajutorul surubelnitei, utilizand suruburile
pe care le-ati indepartat anterior.

11.0 INTRETINEREA

ATENTIE: DECONECTATI STECHERUL DE ALIMENTARE $I
APOI A$TEPTATI CEL PUTIN 5 MINUTE INAINTE DE A EFEC-
TUA ORICE OPERATIE DE INTRETINERE FRECVENTA CU
CARE SE FAC OPERATIILE DE INTRETINERE TREBUIE SA
FIE MARITA IN CONDITII DIFICILE DE UTILIZARE.

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

- Inlocuiti etichetele care nu mai pot fi citite.
- Curatati si strangeti terminalele de sudura.
- Tnlocuiti tuburile de gaz deteriorate.
- Reparati sau inlocuiti cablurile de sudura deteriorate.
- Cereti personalului specializat s& Tnlocuiasca cablul de ali-
mentare daca e deteriorat.

O data la fiecare sase (6) luni executati urmatoarele operatiuni:
- Curatati de praf interiorul generatorului utilizand un jet de
aer uscat.

- Mariti frecventa cu care se executd aceasta operatie cand
se lucreaza in medii pline de praf.

12.0 TIPURI DE DEFECTIUNI / DEFECTE DE SU-
DURA - CAUZE POSIBILE - CONTROALE SI
SOLUTII

CONTROALE $I SOLUTII

A) Aprindeti intrerupatorul general.
Verificati si corectati.
Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui control .

Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui control.

B
C
D

se intrerupe pe neasteptate, se stinge ledul
verde si se aprinde ledul galben. lucru).

in timpul operatiei de sudurd curentul de iesire | S-a produs supraincélzirea si a intervenit dis- | Lasati generatorul aprins si asteptati sa se raceasca
pozitivul de protectie termica (Vezi ciclurile de | (10-15 minute) pana la restabilirea protectiei si re-

spectiv stingerea ledului galben.

Putere de sudare redusa.
corect.

Cabluri de conectare in iesire conectate in-

Controlati integritatea cablurilor, clestele de masa sa
fie suficient si sa fie aplicat pe piesa de sudat,
curatata de rugind, vopsea sau unsoare.

Arc de sudura lung.

Stropi excesivi. Curent de sudurd ridicat.

Polaritate tortd incorecta. Micsorati valoarea curentu-
lui reglat.

Cratere.

Indepartarea rapidi a electrodului la desprindere.

Incluziuni.

Curatare sau distribuire neadecvata a trecerilor.
Miscare defectuoasa a electrodului.

Patrundere insuficienta.

Viteza de avansare ridicata.
Curent de sudurd prea scazut.

Lipitur. Curent prea scazut.

Arc de sudura prea scurt.

Mariti valoarea curentului reglat.

Sufluri si porozitati.

Electrozi umezi. Arc lung. Polaritate torta incorecta.

Crapaturi.

Curent prea ridicat. Materiale murdare.

in TIG se topeste electrodul.

Polaritate torta incorecta. Tip de gaz neadecvat.




OBSAH SK

1.0 TECHNICKY POPIS ...ttt ittt ettt et e e e e e ea e ea e aaneeaaneeannenns 2
1 POPIS 2
1.2 TECHNICKE UDAJE . . ..ttt e e e e e e 2
1.3 PRISLUSENSTVO (VOLITEENE) . ...ttt ettt e e e e e e e 2
1.4 PRACOVNY CYKLUS APREHRIATIE ... ...ttt e e 2
1.5 VOLT-AMPEROVE CHARAKTERISTIKY .. ...t 2
2.0 MONTAZ ittt ittt ettt et e e e e 2
2.1 PRIPOJENIE ZDROJA NAPAJANIA K ROZVODU ELEKTRICKEHO NAPAJANIA .. ............ 2
2.2 OBSLUHA A PREPRAVA NAPAJACIEHO ZDROUJA . ... ... i 2
2.3 PRIPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA NA RUCNE ZVARANIE V OCHRANE PLYNOV .. ..... 3

2.4 PRIPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA NA OBLUKOVE ZVARANIE
VOLFRAMOVOU ELEKTRODOU V OCHRANE PLYNOV S ODDIALENIM (TIGLIFT) .......... 3
K300 TR U o |3 3
8.1 PREDNY PANEL . ...ttt e e e 3
4.0 NASTAVENIE ZVARANIA . . ...ttt ittt ettt et e e e e e e e e e ane e aaeaanann, 3
41 FUNKCNE TLACIDLA. ... 3
5.0 PROFILPROCESU ZVARANIA . ...\ttt it et et a et e aaeeaeaanann, 4
5.1 FUNKCNE TLACIDLA. ... 4
6.0 STVORSTUPNOVY REZIM ZVARANIA VINERTNOMPLYNE . ......ciiuteiiieennneennnnennnnns 6
7.0 ULOZENIE A VYVOLANIE PROGRAMU ... .....iuutiiteiiteit et eae et eaneaneeaneaneann. 7
7.1 ULOZENIE PROGRAMU .. ...ttt e e e e e 7
7.2 VYVOLANIE ULOZENEHO PROGRAMU . .. ...\ttt e 7
8.0 SPRAVA ZVARACICH PROGRAMOV ... ....uutttteeeeaeeeea e eeaee e aaneeaaneeaaneennnenn 7
9.0 POUZIVANIE DIALKOVEHO OVLADACA . ...\ttt e et et e it aa e aa e eaaeeanenn 7
10.0 ADAPTER NA HORAK NA ZVARANIE VINERTNOMPLYNE ........cvuitiineiieennennennnannns 8
8 T R 0 .4 = 7 8
12.0 RIESENIE PROBLEMOV ... ...\.ittttetiteeate e eae e aaee e aa e aae e aaeeaaaneaannenns 8
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV ... .tttttt ettt e et e e et e e e e aaa e aaee e aaneaanneaannenns I-1v
ELEKTRICKA SCHEMA . . . . ...ttt ittt ittt et e e e e e e e e e e e aaeeaaneannnanns vil

18K



SK

TECHNICKY POPIS

1.0 TECHNICKY POPIS

1.1 POPIS

Sustava pozostava z moderného generatora jednosmerného
pradu uréeného na zvaranie kovov, pri€om prad sa vyvija
pouzitim invertora. Tato $pecialna technolégia umoznuje
konStrukciu kompaktného lahkého generatora s vysokym
vykonom. Vd'aka svojim nastavovacim schopnostiam, G¢innosti a
spotrebe energie je vynikajucim pracovnym nastrojom vhodnym
na zvaranie obalenou elektrédou a zvaranie GTAW (TIG).

1.2 TECHNICKE UDAJE
STITOK S UDAJMI
CITOTIG 1800
PRIMAR
MMA TIG
Jednofazové napéjanie 230V
Frekvencia 50/60 Hz
U¢inna spotreba 15A 11A
Najvyssia spotreba 21A 14 A
SEKUNDAR
Svorkové napétie 50V
Zvéaraci prud 5A+160A
Cinitel vyuzitia 35% 160 A
Cinitel vyuzitia 40% 160 A
Cinitel vyuzitia 60% 140 A
Cinitel vyuzitia 100% 120 A 130 A
Trieda ochrany IP 23S
Trieda izolacie H
Hmotnost 9,5 Kg
Rozmery 205 x 345 x 460 mm
Eurépske normy EN 60974.1 / EN 60974.10
CITOTIG 2200
PRIMAR
MMA TIG
Jednofazové napéjanie 230V
Frekvencia 50/60 Hz
U¢inna spotreba 16 A 12A
NajvysSia spotreba 245 A 21,5A
SEKUNDAR
Svorkové napétie 50V
Zvéaraci prud 5A+180A 5A+ 220A
Cinitel vyuzitia 35% 220 A
Cinitel vyuzitia 40% 180 A
Cinitel vyuzitia 60% 150 A 180 A
Cinitel vyuzitia 100% 130 A 150 A
Trieda ochrany IP 23S
Trieda izolacie H
Hmotnost 9,5 Kg
Rozmery 205 x 345 x 460 mm
Eur6pske normy EN 60974.1 / EN 60974.10

Stroj sa moZe pripojif ku motorovému generétoru s vykonom vy-
hovujicim parametrom na §titku s ddajmi a mat nasledovné
charakteristiky:

- Vystupné napéatie medzi 185 a 275 V striedavého pradu
- Frekvenciu medzi 50 a 60 Hz

DOLEZITE: ZAISTITE, ABY ZDROJ NAPAJANIA SPLNAL
UVEDENE POZIADAVKY. PRESIAHNUTIE UVEDENEHO NA-
PATIA MOZE POSKODIT ZVARACI STROJ, CiM SA ZARUKA
STANE NEPLATNOU.

1.3  PRISLUSENSTVO (VOLITELNE)

Poradte sa s miestnym distribatorom alebo dodavatelom.
1.4 PRACOVNY CYKLUS A PREHRIATIE

Pracovny cyklus je Udaj v percentach z 10 minut pri teplote okolia
40 °C, pocas ktorych jednotka méze zvarat pri menovitom vykone
bez prehriatia. Ak sa jednotka prehreje, vykon=>prid sa zastavi a
kontrolka prehriatia sa rozsvieti. V takejto situécii pockajte patnast
minat, kym jednotka vychladne. Znizte prud, napéatie alebo
obmedzte pracovny cyklus pred zaciatkom dalSieho zvarania
(pozrite stranu V - VI).

1.5 VOLT-AMPEROVE CHARAKTERISTIKY

Volt-ampérové charakteristiky ukazuju najvyssie voltové a am-
pérové vykonové schopnosti zvaracieho napajacieho zdroja.
Krivky inych nastaveni patria pod zobrazené krivky (pozrite stranu
V - VI).

2.0 MONTAZ

DOLEZITE: PRED PRIPOJENIM, PRIPRAVOU ALEBO POU-
ZITiM ZARIADENIA S| PRECITAJTE BEZPECNOSTNE OPAT-
RENIA.

2.1 PRIPOJENIE ZDROJA NAPAJANIA K ROZVODU

ELEKTRICKEHO NAPAJANIA

AK SA POCAS ZVARACICH PRAC VYPNE DODAVKA PRUD-
U, MOZE TO VIEST K VAZNEMU POSKODENIU ZARIADENIA.
Skontrolujte, ¢i je elektrickd zasuvka vybavena poistkou uvede-
nou na parametrovom S$titku zdroja napajania. VSetky modely
generatorov boli navrhnuté tak, Ze vyrovnavaju zmeny dodavky
energie. Pri zmenach dodavanej energie o + 15 % sa zvaraci
prad zmeni o £ 0,2 %.

230V

50-60 Hz PRED ZAPNUTIM DO ZASUVKY

HLAVNEHO ROZVODU SKONTROLU-
@

JTE, Cl ZODPOVEDA POZADOVANEMU
HLAVNEMU NAPAJANIU, ABY STE SA
VYHLI PORUCHE ZDROJA NAPAJANIA.

PREPINAC ZAPNUTIA A VYPNUTIA: Tento prepina¢
ma dve polohy: ZAPNUTE (ON) a VYPNUTE (OFF) =
0.

o

TOTO ZARIADENIE TRIEDY A NIE JE URCENE PRE POUZIT-
IE V OBYTNYCH OBLASTIACH, KDE JE ELEKTRICKA ENER-
GIA POSAKVYTOVANA Z VEREJNEJ NIZKONAPATOVEJ
SIETE. MOZU VZNIKNUT POTENCIALNE PROBLEMY PRI ZA-
BEZPECENI ELEKTROMAGNETICKEJ KOMPATIBILITY Z
DOVODU RUSENIA VEDENIM A VYZAROVANIM.

2.2 OBSLUHA A PREPRAVA NAPAJACIEHO ZDROJA

BEZPECNOST PRACOVNIKA: ZVARACSKA KUKLA / PRILBA
— RUKAVICE - TOPANKY S VYSOKOU KLENBOU / VYSOKE
TOPANKY

HMOTNOST ZVARACIEHO NAPAJACIEHO ZDROJA NIE JE
VYSSIAC AKO 25 KG A MOZE HO OBSLUHOVAT PRACOV-
NiK. POZORNE SI PRECITAJTE NASLEDOVNE BEZPECN-
OSTNE OPATRENIA.

Stroj sa da jednoducho zodvihnuf, prenasat a obsluhovat, treba
vsak vzdy dodrzaf nasledovné pokyny:

1. Uvedené prace mozno vykonat pomocou rukovate/paky na
napajacom zdroji.

Pred dvihanim alebo manipulaciou vzdy odpojte napajaci
zdroj od zdroja energie a prislusenstva.

2.

2 SK
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Zariadenie netahajte, nevlaéte alebo nezdvihajte za kéble.

PRIPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA NA RUCNE
ZVARANIE V OCHRANE PLYNOV

« PRED ZACIATKOM PRIPAJANIA ZVARACI STROJ VYPNITE
Vsetko zvaracie prislusenstvo pripojte bezpecne, aby sa pre-
dislo strate vykonu. Pozorne sa drzte uvedenych bez-
pecénostnych nariadeni.

Do drziaka elektrod uchytte zvolenu elektrédu.

4. Rychloupinaciu pripojku uzemnovacieho kabla pripojte na
zaporny pol (-) a svorku umiestnite blizko miesta zvarania.

5. Rychloupinaciu pripojku elektrddového kabla pripojte na
kladny pol (+).

6. Uvedené spojenie vytvorte pre zvaranie s priamou polaritou,
pre obratenu polaritu obréatte zapojenie.

7. Na jednotke nastavte zvaranie obalenou elektrédou (Odkaz
1 - Obrazok 1 Strana 3.).

8. Zvéraci prud nastavte potenciometrom (Odkaz 3 - Obrazok 1
Strana 3.).

9. Zapnite zdroj energie.

24 PRIPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA NA OBLUK-

OVE ZVARANIE VOLFRAMOVOU ELEKTRODOU V
OCHRANE PLYNOV S ODDIALENIM (TIG LIFT)

- PRED ZACIATKOM PRIPAJANIA VYPNITE ZVARACI STROJ
Vsetko zvaracie prislusenstvo pripojte bezpecne, aby sa pre-
diSlo strate vykonu. Pozorne sa drzte uvedenych bez-
pecnostnych nariadeni.

1. Prepnite zvaracku do rezimu TIG LIFT a TIG HF.

2. Nasadte pozadovanu elekirédu a dyzu na drziak elektrody
(skontrolujte vystupok a stav Spicky elektrddy).

3. Pripojte rychlospojku uzemfovacieho kabla ku kladnej (+)
z&suvke a uchyfte svorku v blizkosti zény zvarania.

4. Pripojte konektor napajacieho kabla horaka k zapornej zas-
uvke. (-) .

5. Pripojte plynovu hadicu k regulatoru na plynovej flasi.

6. Nastavte rezim zvarania a pozadované parametre (Cast
5.0).

7. Otvorte plynovy ventil na horaku.

8. Pripojenie reléového ovladania.

9. Ked sa vyzaduje reléové ovladanie, zapojte relé do zasuvky
na prednom paneli. V tejto polohe je mozné regulaciu sledo-
vat prostrednictvom ukazovatela vykonu.

10. Zapnite napéjaci zdro;.

3.0 FUNKCIE

3.1 PREDNY PANEL

Obrédzok 1.

Indikator zvarania
1 |obalovanou elektrédou 18 |Rezim displeja
(MMA)
Indikator zvarania v inertnom _
ay Indikator plynu pred
2 |plyne s vysokonapatovym 19 P
x zvaranim
Startom
Indikator zvarania v inertnom Indikator pociato¢ného pradu
3 ) P 20 |,. PO
plyne so zdvihnutym Startom (Stvorstupniovy rezim)
4-8
11 | Vertikalne funkéné klavesy 21 |Indikator stupajicej krivky
14
5 Indikator zvarania (dvojst- 22 Indikator nominélneho pradu
upriovy rezim) zvarania
Indikator zvarania Indikator znizeného pradu
6 |, L 23 |, L
(Stvorstupnovy rezim) (Stvorstupriovy rezim)
7 |Indikator bodového zvarania 24 Inq|kat9r ¢asu bodového
zvarania.
9 Indikator impulzného zvarania 5 Indikator vinovitého
v inertnom plyne vyvazenia
10 | Indikator zvarania vinertnom | - 56|} 4y 4ior frekvencie impulzu
plyne s vybojom
12 | Indikator dialkového ovlada¢a| 27 |Indikator klesajucej krivky
13 | Indikator dialkového oviadata| 2g | Mdikator konecného prudu
(Stvorstupniovy rezim)
15 | Indikator alarmu 29 |Indikator plynu po zvarani
16 | Indikator privodu prudu 30 |Ovladacie koliesko
. . 81 Horizontalne funkéné klaves-
17 | Displej
s2 |Y
4.0 NASTAVENIE ZVARANIA
41  FUNKCNE TLACIDLA.

Stlacenim funkénych tlacidiel na prednom paneli ozna¢enych
symbolom

A A A A

aspoi na sekundu je mozné vybrat poZzadované funkcie zvarania.
Kazdym stlac¢enim funkéného tladidla sa vybera nejakéa funkcia
zvarania.

DOLEZITE: VERTIKALNE FUNKCNE TLACIDLA NEFUNGUJU
POCAS FAZY ZVARANIA.

1. Zvaranie obalovanou elektrodou (MMA).
[

Stlaéenim funkéného tlacidla 4 a prepnutim svetelného indikatora
na symbol 1 - Obrazok 1 Strana 3. mozete vybraf reZzim elektréd-
ového zvarania.

2. Zvaranie v inertnom plyne s vysokonapatovym $tartom

a vybojom.
/|

\ HF
Stla¢enim funkéného tlacidla 4 - Obrazok 1 Strana 3. a prepnutim
svetelného indikatora na symbol 2 - Obrazok 1 Strana 3. mézete
vybraf rezim zvarania v inertnom plyne s vysokonapatovym $tart-

om. Stladenim tlacidla horéka ziskate vysokonapéfovy vyboj, kto-
ry umoznuje oblukové tavenie.

3. Zvaranie v inertnom plyne so zdvihnutym Startom

].

tPA

Stlacenim funkéného tladidla 4 - Obrazok 1 Strana 3. a prepnutim
svetelného indikatora na symbol 3 - Obrazok 1 Strana 3. mbzete
vybrat reZim zvarania v inertnom plyne so zdvihnutym $tartom.

(1]
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PROFIL PROCESU ZVARANIA

V tomto rezime sa oblUkové tavenie uskuto¢nuje v nasledujlcej
sekvencii:

a.Ak sa elektréda dotkne obrobku, vyvola kratke spojenie
medzi obrobkom a elektrédou.
b.Stlac¢enim tlacidla na horaku sa spusti plyn pred zvaranim.
Koniec plynu pred zvaranim je signalizovany pipnutim. Ak sa
tato operacia spusti zo stavu plynu po zvarani, ihned po
stlaceni tlacidla horéka sa ozve dlhé pipnutie.
c.Pocas pipnutia je mozné zdvihnut elektrédu z obrobku a
tym inicializovat oblikové tavenie.

4. Dvojstupnové zvaranie.

Aktivne len v rezime zvarania v inertnom plyne.

|
r-
Aktivuje sa stlaéenim funkéného tlacidla 8 - Obrazok 1 Strana 3.
a prepnutim svetelného indikatora na symbol 5 - Obrazok 1 Stra-
na 3. V tomto rezime mozete stlacenim tladidla horaka spustif
zvaraci prid a tlacidlo je potrebné poéas zvarania drzat stlatené.

5. Stvorstupiové zvaranie.
Aktivne len v rezime zvéarania v inertnom plyne.

‘ "

Aktivuje sa stlaéenim funkéného tlagidla 8 - Obrazok 1 Strana 3.
a prepnutim svetelného indikatora na symbol 6 - Obrazok 1 Stra-
na 3. V tomto rezime tlacidlo horéka funguje v Styroch stuprioch
pre automatické zvaranie. Prvym stlacenim tlacidla horéka sa ak-
tivuje privod plynu. Uvolnenim tladidla sa spusti zvaraci obluk.
Druhym stlaenim tlacidla horaka sa prerusi zvaranie. Uvolnenim
tlacidla sa deaktivuje privod plynu.

6. Bodové zvaranie.
Aktivne len v rezime zvarania v inertnom plyne.

Prepnite svetelny indikator na symbol 7 - Obrazok 1 Strana 3. V
tomto reZime moZete dosiahnut bodové zvéranie s nastavenym
¢asovacom podla popisu v bode 24 - Cas bodového zvarania.

7. Impulzné zvaranie v inertnom plyne.

mnn

Ked je zvoleny rezim zvarania v inertnom plyne (so zdvihnutym
alebo vysokofrekvenénym Startom), tento rezim aktivujete stla-
€enim funkéného tlacidla 11 - Obrazok 1 Strana 3. a prepnutim
svetelného indikatora na symbol 9 - Obrazok 1 Strana 3. V tomto
rezime prud pulzuje medzi maximalnou a minimalnou hodnotou a
mozno ho nastavit podfa popisu v bode 22: Nominalny prad zvar-
ania a 23: Znizeny prud.

8. Impulzné zvaranie v inerthom plyne s vybojom.

DC

Ked je zvoleny rezim zvarania v inertnom plyne (so zdvihnutym
alebo vysokofrekvenénym Startom), tento rezim aktivujete stla-
¢enim funkéného tlacidla 11 - Obrazok 1 Strana 3. a prepnutim
svetelného indikatora na symbol 10 - Obrazok 1 Strana 3.

9. Dialkové ovladanie.

Ak chcete pripojif dialkovy ovladag, stlacenim funkéného tlacidla
14 - Obrazok 1 Strana 3.a prepnite svetelny indikator na symbol
12 - Obrazok 1 Strana 3.

10. Lokalne ovladanie.

E

Ak chcete pripojit diafkovy ovladag, stlacenim funkéného tlagidla
14 - Obrazok 1 Strana 3. a prepnite svetelny indikator na symbol
13 - Obrazok 1 Strana 3.

11. Indikator alarmu.

IJ

Ked' sa aktivuje niektory alarm, indikator 15 - Obrazok 1 Strana 3.
sa rozsvieti a na displeji 17 - Obrazok 1 Strana 3. sa zobrazi
alarm, relativne ukazovatele a pokyny na obnovenie generatora:

DISPLEJ VYZNAM
Nedostato¢né vstupné napatie, linkovy stykac je ot-
—_—— voreny alebo nie je Ziadne vstupné napétie, nereguluje
sa ziadne napétie.
LtF Odpojeny konektor rozhrania, chybajice 24 V pomocné
napétie, iné problémy s rozhranim.
Prehriatie meni¢a energie.
ThA
Obnovenie nastane po zhasnuti alarmu.
Skrat spdsobeny:
a)Skratovanim vystupnych svoriek generatora.
SCA b)Poruchou vystupnej sekcie.
a)Odstrante skrat.
b)Zavolajte servis.
PiF Sekcia invertora nefunguje spravne.

POZOR: AK VSETKY SVETELNE INDIKATORY SUCASNE
SVIETIA ALEBO NESVIETIA DLHSIE AKO 40 SEKUND, JE
POTREBNE OBRATIT SA NA VYROBCU.

12. Privod pradu

A

Indikator 16 - Obrazok 1 Strana 3. sa rozsvieti vzdy, ked’ generat-
or dodava prad.

13. Diody.
Symboly, ktoré zobrazuji nasledujice hodnoty: zataZenie, frek-
vencia, ¢as, prad — 18 - Obrazok 1 Strana 3.

%
Hz
Sec
A

5.0 PROFIL PROCESU ZVARANIA

V tejto ¢asti panela mozete nastavif véetky parametre na zlepsen-
ie predtym zvoleného procesu.

5.1 FUNKCNE TLACIDLA.

Stla¢enim funkénych tlagidiel 31 alebo 32 - Obrazok 1 Strana 3.

>

s0 symbolmi

<

@ al
aspoi na sekundu mézete vybrat parametre zvarania, ktoré chce-
te upravit. Stlacenim funkéného tlacidla sa vyberajl jednotlivé re-
Zimy zvarania.

Majte na pamati, Ze po¢as nastavovania jednotlivych parametrov
sa rozsvieti prislusny svetelny indikator. Displej 17 - Obrazok 1
Strana 3. a prislus§nd svetelna diéda 18 - Obrazok 1 Strana 3. sig-
nalizuju hodnotu parametra a mernu jednotku.

POZOR: TATO CAST PANELA SA DA POCAS ZVARANIA MENIT.

4 SK
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1. Plyn pred zvaranim.

Stlac¢enim funkénych tlacidiel 31 alebo 32 prepnite svetelny indi-
kator na symbol 19 - Obrazok 1 Strana 3. a potom sa aktivaciou
kolieska 30 nastavuje ¢as privodu plynu v sekundach. Rozsah
hodnét je od 0,2 do 5 sekind.

/ <« »

I FREQUENCY
@ <« »
SPOT TIME

2. Pociatoény prud

Stlacenim funkénych tlacidiel 31 alebo 32 prepnite svetelny indi-
kator na symbol 20 - Obrazok 1 Strana 3. a potom sa aktivaciou
kolieska 30 nastavujehodnota pociato¢ného prudu v rezime
Stvorstupriového zvarania v inertnom plyne . Rozsah hodn6t je od
minim&lneho pridu do nominélneho pridu zvarania.

&

Stupajuca krivka.

Stlac¢enim funkénych tlacidiel 31 alebo 32 prepnite svetelny indi-
kator na symbol 21 - Obrazok 1 Strana 3.a potom sa aktivaciou
kolieska 30 nastavuje ¢as na dosiahnutie nominalneho pradu
zvarania v rezime zvarania v inertnom plyne. Rozsah hodnét je od
0 do 10 sekund.

l

FREQUENCY
<« P
4. Nominalny prud zvarania.

SPOT TIME
Stlacenim funkénych tlacidiel 31 alebo 32 prepnite svetelny indi-
kator na symbol 22 - Obrazok 1 Strana 3. a potom sa aktivaciou
kolieska 30 nastavuje hodnota nominalneho prddu zvarania pre
vSetky dostupné rezimy. Rozsah hodnét je od 5 A do 220 A v elek-
trédovom rezime; od 5 A do 220 A.

4 b
1 '
1 ]

<« >

FREQUENCY

<« P>

SPOT TIME

-
3

4« »»

FREQUENCY

N

5. Znizeny prud/zakladny prud.

Stlac¢enim funkénych tlacidiel 31 alebo 32 prepnite svetelny indi-
kator na symbol 23 - Obrazok 1 Strana 3.a potom sa aktivaciou
kolieska 30 nastavuje hodnota znizeného prudu v Stvorstupriovo-

<

SPOT TIME

m rezime. V impulznom rezime zvarania v inertnom plyne (dvoj
alebo Stvorstupriovom) sa nastavuje pulzovanie zakladného prad-
u. Rozsah hodnét je od nominalneho pradu zvarania do 10 % tejto
hodnoty.

FREQUENCY

4« P>

SPOT TIME

6. Cas bodového zvarania.

Stlacenim funkénych tlacidiel 31 alebo 32 prepnite svetelny indi-
kator na symbol 24 - Obrazok 1 Strana 3. a potom sa aktivaciou
kolieska 30 nastavuje ¢as impulzu bodového zvéarania v sekun-
dach. Rozsah hodnét je od 0,1 do 10 sekund.

<«

FREQUENCY

«d

7. VInovité vyvazenie.
Stlaéenim funk&nych tlacidiel 31 alebo 32 prepnite svetelny indi-
kator na symbol 25 - Obrazok 1 Strana 3. a potom sa aktivaciou
kolieska 30 nastavuje vyvazenie jednotlivych kriviek impulzného
zvarania v inertnom plyne.

FREQUENCY

«d

Vinovité vyvazenie je mozné nastavit v rozsahu od 1 do 99 pre
frekvencie od 0,3 Hz do 15 Hz. Rozsah linearne klesa pre vyssie
frekvencie (do 250 Hz) az do rozsahu 30 az 70 (pozri obr. 2).

4« >

SPOT TIME

J
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STVORSTUPNOVY REZIM ZVARANIA V INERTNOM PLYNE

VLNOVITE VYVAZENIE

Obrazok 2.
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VLNOVITE VYVAZENIE
8. Frekvencia vyboja v impulznom rezime.

Stlacenim funkénych tlacidiel 31 alebo 32 prepnite svetelny indi-
kator na symbol 26 - Obrazok 1 Strana 3. a potom sa aktivaciou
kolieska 30 nastavuje frekvencia vyboja v rezime impulzného

zvarania v inertnom plyne.
I / »
- “ »

SPOT TIME
Frekvenciu je moZné nastavit v nasledujicom rozsahu:

a) V rozsahu 0,3 Hz az 1 Hz s krokom 0,1 Hz.

b) V rozsahu 1 Hz az 250 Hz s krokom 1 Hz.
9. Klesajuca krivka.
Stlaenim funk&nych tlacidiel 31 alebo 32 prepnite svetelny indi-
kator na symbol 27 - Obrazok 1 Strana 3. a potom sa aktivaciou
kolieska 30 nastavuje ¢as v sekundach na dosiahnutie kone¢ného
pradu zvarania v Stvorstupfiovom rezime alebo na zrusenie nomi-
nélneho prudu zvarania v dvojstupriovom rezime. Rozsah hodnét
je od 0 do 10 sekind.

4« P>

FREQUENCY

N

10. Koneény prud.

Stlaéenim funkénych tlacidiel 31 alebo 32 prepnite svetelny indi-
kator na symbol 28 - Obrazok 1 Strana 3.a potom sa aktivaciou
kolieska 30 nastavuje hodnota kone¢ného prudu v Stvorstupriovo-

4« P>

SPOT TIME

m rezime zvarania v inertnom plyne. Rozsah hodnét je od mini-
malneho pradu po nomindlny prud zvarania.

l
7

11. Plyn po zvarani.

Stlacenim funkénych tlagidiel 31 alebo 32 prepnite svetelny indi-
kator na symbol 29 - Obrazok 1 Strana 3. a potom sa aktivaciou
kolieska 30 nastavuje ¢as kone¢ného privodu plynu v sekundach.
Rozsah hodnét je od 0,2 do 20 sekund.

l
..I"//l- 6]

STVORSTUPNOVY REZIM ZVARANIA V
INERTNOM PLYNE

4 >

FREQUENCY

44 P>

SPOT TIME

14 b
] 1
' 1
I 1

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

6.0

Generator umoziuje nastavenie Stvorstupniového inteligentného
rezimu. V skutognosti je mozné upravit automatickd sekvenciu v
zavislosti od spdsobu pouzivania tlacidla horaka (pozri obr. 3).

Klesajuca krivka pradu je mozna aj zo znizeného pradu.
* Stlacenie bez uvolnenia tlagidla horaka.
t Uvolnenie tladidla horaka.

\
Y

Stlacenie a okamzité uvolnenie tlacidla horaka.

Uvolnenie a okamzité stlacenie tlaCidla horaka.

6 SK



ULOZENIE A VYVOLANIE PROGRAMU
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AUTOMATICKA SEKVENCIA

7.0 ULOZENIE A VYVOLANIE PROGRAMU

8.0 SPRAVA ZVARACICH PROGRAMOV

Generator umoziiuje ulozit a nasledne vyvolat maximalne 30
zvaracich programov.

71 ULOZENIE PROGRAMU

1. Nastavte proces a pozadovany profil zvarania (podla poky-
nov v odsekoch 5.0 a 6.0).

Stlacte tlacidlo 32 na dIhSie ako tri sekundy (vstup do rezimu
ukladania je sprevadzany dlhym pipnutim a zobrazenim pr-
vej pamatovej pozicie P01 na displeji).

Ak chcete ulozit program do inej pamatovej pozicie, otocte
ovladaé doprava (¢im sa zvysi pamafova pozicia), kym sa
nezobrazi paméatova pozicia, do ktorej chcete program ulozit.
Stlacte tlacidlo 32 na dIhSie ako tri sekundy. Program sa ulozi
do pozadovanej pamatovej pozicie (uloZenie je sprevadzané
dlhym pipnutim a zobrazenim textu MEM na displeji).

Tento rezim mozete opustit tromi sposobmi:

2.

- uloZzenim programu,
- necinnostou tladidla 32 a ovladacda (10 sekund),
— kratkym stlacenim tlacidla 32.

POZNAMKA: PAMATOVE POZIiCIE MOZNO PREPISAT. V RE-
ZIME UKLADANIA SU VSETKY TLACIDLA (OKREM TLACIDL-
A 32 A OVLADACA) ZABLOKOVANE A PRETO NIE JE
MOZNE ZMENIT ZIADNY PARAMETER.

7.2 VYVOLANIE ULOZENEHO PROGRAMU
1. 1. Stlaéte tlacidlo 31 na dlhSie ako tri sekundy (vstup do re-

zimu vyvolania programu je sprevadzany dlhym pipnutim a
zobrazenim prvej pamatovej pozicie P01 na displeji).

2. 2. Otocte ovladac¢ doprava (¢im sa zvysi paméatova pozicia)
do pamétovej pozicie, ktort chcete vyvolat.
3. 3. Stlaéte tlacdidlo 31 na dIhsie ako tri sekundy. Pozadovany

program sa nacita (vyvolanie je sprevadzané dlhym pipnut-
im).
Tento rezim moZzete opustit tromi spdsobmi:
- vyvolanim programu,
— necinnostou tladidla 31 a ovladaca (10 sekind),
— kratkym stlacenim tlagidla 31.

POZNAMKA: V REZIME VYVOLANIA SU VSETKY TLACIDLA
(OKREM TLACIDLA 31 A OVLADACA) ZABLOKOVANE A
PRETO NIE JE MOZNE ZMENIT ZIADNY PARAMETER.

Nastavenie zvarania a prislugnych parametrov je mozné vykonat
manualne prostrednictvom rozliénych prikazov.

Pri prvom zapnuti sa generator nastavi do preddefinovaného sta-
vu a s hodnotou parametrov zvarania, ktoré umoziuju pracovat
okamzite. Generator navyse obsahuje paméat, do ktorej sa uklada
nastavena konfiguracia kazdého rezimu zvarania (elektrédové, v
inertnom plyne s vysokofrekvenénym Startom alebo so zdvihnu-
tym Startom) pred vypnutim zvaracky. Preto sa pracovnikovi pri
opatovnom zapnuti generatora zobrazi posledné nastavenie.

9.0 POUZIVANIE DIALKOVEHO OVLADACA

Napajaci zdroj umozniuje pouzivanie dialkovych
ovladacov. Po pripojeni dialkového ovladaca do
zasuvky na prednej strane zariadenia si mézete
pomocou vertikalneho posuvného tlac¢idla (14 -
Obrazok 1 Strana 3. vybrat, ¢i chcete pracovat
v rezime dialkového alebo lokalneho ovladania.

UPOZORNENIE: STLACENIE VERTIKALNEHO POSUVNEHO
TLACIDLA (14 - Obrazok 1 Strana 3.) , KED DIALKOVY OVLAD-
AC NIE JE PRIPOJENY, NEMA ZIADNY UCINOK.

V rezime elektr6dového zvarania mézete po aktivovani funkcie
dialkového ovladania pomocou diafkového ovladaca plynule na-
stavovaf zvaraci prad od minimalneho po maximalny. Na displeji

sa zobrazi aktualna hodnota nastavena ovladac¢om.

1. Manualny dialkovy ovladag:

% tento rezim je obzvlast uzitocny v kombinécii s dialkovymi
regulatorom na dialkové ovladanie pridu. Zvaraci prad
sa bude daf plynulo nastavitf od minimalneho po maxi-

ovlada¢mi alebo horakmi kompatibilnymi s dialkovymi

ovladaémi, teda vybavenymi posuvnym alebo otoénym
malny. Na spravne a pohodiné pouzivanie tohto periférneho za-
riadenia sa odporuca ,Stvortaktovy” rezim.

POZNAMKA \' ELEKTRODOVOM REZIME MOZETE
VYBRAT LEN MANUALNE DIALKOVE OVLADANIE.

V rezime zvarania v inertnom plyne si mozete vybraf dva
rozli¢né dialkové ovladace:

2. Pedalovy dialkovy ovladag:

P tento rezim je obzvlast uzitoény v kombinacii s pedalmi
IS vybavenymi mikrospinagom s funkciou spustania. Tento
-a—

vyber zahffia blokovanie stupajucich a klesajucich kri-
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ADAPTER NA HORAK NA ZVARANIE V INERTNOM PLYNE

viek. Zvaraci prid je pomocou pedéla mozné nastavit v rozsahu
od minimalnej hodnoty po hodnotu nastavenu na paneli.

Mikrospinaé v ovladacom pedali znamena, ze mdzZete spustit
zvaranie iba stlatenim pedala, teda bez pouzitia tlacidla horaka
zvarania v inertnom plyne. Na spravne a pohodiné pouzivanie
tohto periférneho zariadenia sa odporuca ,Stvortaktovy” rezim.

POZNAMKA: AK PROCES ZVARANIA NIE JE AKTIVNY, V
TOMTO REZIME POUZITIE DIALKOVEHO OVLADACA (PE-
DALA) NESPOSOBI ZMENU ZOBRAZENIA PRUDU NA DISP-
LEJI.

10.0 ADAPTER NA HORAK NA ZVARANIE V
INERTNOM PLYNE

Ak pouzivate horadk na zvaranie v inertnom plyne s bananovou
svorkou, na generator moéZete nasadit adaptér, ktory sa nachadza
v baleni.

Obrazok 3.

Na montaz pouzite nasledujlci postup:

1. SkrutkovaGom odstrante skrutky na prednej strane zariade-
nia. - Obrazok 4 Strana 8.

Obrazok 4.

TYPY PORUCH CHYBY ZVARANIA MOZNE PRICINY

A)Hlavny vypinag je vypnuty.

2. Odpojte konektor A od konektora B - Obrazok 5 Strana 8.

Obrazok 5.

, P~

(B)

3. Pripojte konektor C ku konektoru B.
Skontroluijte, ¢i su konektory pevne spojené.

5. Upevnite adaptér skrutkovaom pomocou predtym demonto-
vanych skrutiek.

11.0 UDRZBA

DOLEZITE: PRED AKOUKOLVEK UDRZBOU VYTIAHNITE
ZASTRCKU NAPAJACIEHO KABLA A POCKAJTE ASPON 5
MINUT. V NAROCNYCH PREVADZKOVYCH PODMIENKACH
SA UDRZBA MUSIi VYKONAVAT CASTEJSIE.

Nasledujuce ¢innosti vykonavajte kazdé tri (3) mesiace:

a.Nahradte necitatelné Stitky.
b.Vycistite a utiahnite zvaracie svorky.
c.Vymente poskodené plynové hadicky.
d.Opravte alebo vymerite poskodené zvaracie kable.
e.Poskodeny napajaci kabel si nechajte vymenit kvalifiko-
vanému pracovnikovi.
Nasledujice éinnosti vykonavajte kazdych $est (6) mesia-
cov:
a. Odstrante prach v generatore pomocou pradu suchého vz-
duchu.

b. Pri praci vo velmi praSnom prostredi vykonavajte tuto
¢innost Castejsie.

12.0 RIESENIE PROBLEMOV

OVLADACIE PRVKY A NAPRAVY

A)Zapnite privod elektriny.

Generator nezvara: digitalny vypina¢ nesvieti.

B)Napéjaci kabel je preruseny (nefunguje jed-
na faza).
C)Iné.

B)Skontrolujte a opravte.
C)Poziadajte asistencné centrum o zasah.

Pocas zvarania sa nahle prerusi vystupny prud,
oranzovy indikator sa rozsvieti.

Doslo k prehriatiu a aktivovala sa automaticka
ochrana. (Pozri pracovné cykly.)

Nechajte generator zapnuty a pockajte, kym teplota
znova neklesne (10 — 15 min.) na hodnotu, pri ktorej
oranzovy indikator znova zhasne.

Niz§i zvaraci vykon.

Vystupné kable nie su riadne pripojené.
Chyba faza.

Skontrolujte neporugenost kablov, vhodnost kliesti
a ¢i st klieSte pripevnené k zvaranému povrchu, ktory
je oCisteny od hrdze, nateru alebo oleja.

Nadmerné iskrenie.

Zvaraci obluk je prili§ dlihy.
Zvaraci prud je prili§ vysoky.

Nespravna polarita horaka. Znizte hodnoty prdadu.

Priehlbiny, diery.

Rychle odobranie elektréd.

Objekty navySe.

Nedostato€né Cistenie a nespravne
nanasanie. Nespravny pohyb elektrod.

Nedostato¢né prenikanie.

Rychlost dopredu je prili§ vysoka. Zvaraci prud
je prilis nizky.

Prilepovanie.

Zvéraci obluk je prili§ kratky. Prud je prili$ nizk-
y.

Zvyste hodnoty prudu.

Vyfukovanie a medzery.

VIhké elektrédy. Obluk je prilis dihy. Nespravn-
a polarita horaka.

Plochy oblik.

Prud je prili§ vysoky. Znecistené materidly.

Elektréda sa roztavi pri zvarani v inertnom ply-
ne.

Nespravna polarita horaka. Nevhodny typ
plynu.

8 SK
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TECHNICKY POPIS

1.0 TECHNICKY POPIS

1.1 POPIS

Soustava pozlstava z moderniho generatoru jednosmérného
proudu uréeného na svareni kovd, pfiéemz se proud vyviji pouzit-
im invertoru. Tato specidlni technologie umoznuje konstrukci
kompaktniho lehkého generatoru s vysokym vykonem. Vzhledem
ke svym nastavovacim schopnostem, U¢innosti a spotfebé ener-
gie je vynikajicim pracovnim nastrojem vhodnym na svéareni oba-
lenou elektrodou a svafeni GTAW (TIG).

1.2 TECHNICKE UDAJE
STITEK S UDAJI

NAPETi MUZE POSKODIT SVARECIi STROJ, CiM SE ZARUKA
STANE NEPLATNOU.

1.3  PRISLUSENSTVI (VOLITELNE)
Poradte se s mistnim distributorem anebo dodavatelem.
1.4 PRACOVNIi CYKLUS A PREHRATI

Pracovni cyklus je Gdaj v procentech z 10 minut pfi teploté okoli
40 °C, v dobé kterych jednotka mlzZe svaret pfi jmenovitém
vykonu bez pfehrati. Jestli se jednotka pfehreje, vykon=>proud se
zastavi a kontrolka prehrati se rozsviti. V takovéto situaci pockejte
patnact minut, pokud jednotka vychladne. Snizte proud, napéti
anebo omezte pracovni cyklus pred zacatkem dal$iho svareni
(podivejte se na stranu V - VI).

CITOTIG 1800 1.5  VOLT-AMPEROVE CHARAKTERISTIKY
PRIMAR Volt-ampérové charakteristiky ukazuji nejvy$si volt-ampérové
MMA TIG vykonové schopnosti svafeciho napéjeciho zdroje. Kfivky jinych
Jednofazové napajeni 230V nastaveni patfi pod zobrazené kfivky (podivejte se na stranu V -
Frekvenci 50/60 Hz VI).
Uc¢inné spotieba 15A 11A , o
Nejvy$si spotfeba 21A 14 A 2.0 MONTAZ
SEKUNDAR L 5 3 ] -
Svorkové napati 50V DULEZITE: PRED PRIPOJENIM, PRIPRAVOU ANEBO
—— - POUZITIM ZARIZENI S| PRECTETE BEZPECNOSTNI
Svéreci proud 5A+160A OPATRENI.
Souginitel vyuZiti 35% 160 A
Souinitel vyuziti 40% 160 A 2.1 PRIPOJENI ZDROJE NAPAJENI K ROZVODU ELEK-
Soucinitel vyuziti 60% 140 A TRICKEHO NAPAJENI
Souginitel vyuziti 100% 120 A 130 A Jestli se v dobé svarecich praci vypne dodavka proudu, mize to
vést k vaznému poskozeni zafizeni.
T¥ida ochrany IP 23S Zkontrolujte, zda je elektrickd zasuvka vybavena pojistkou, uve-
TFida izolace H denou na parametrovém Stitku zdroje napéjeni. VSechny modely
A generatorll byly navrzeny tak, Ze vyrovnavaji zmény dodavky
motnost 9,5 Kg . . - . p . P
_ energie. Pfi zménach dodavané energie 0 + 15 % se svareci
Rozméry 205 x 345 x 460 mm proud zméni o + 0,2 %.
Evropské normy EN 60974.1 / EN 60974.10
CITOTIG 2200 230V
PRIMAR 50-60 Hz PRED ZAPNUTIM DO ZASUVKY HLAV-
MMA TG NiHO ROZVODU ZKONTROLUJTE, ZDA
Jednotazove —— v QDPOVIDA PQZADOVANEMU HLAV-
ednofazové napajent 230 (@) NMUNAPAJENI, ABYSTE SE VYHNULI
Frekvenci 50/60 Hz PORUSE ZDROJE NAPAJENI.
U¢&inna spotfeba 16 A 12A
NejvySsi spotfeba 245A 215A
SEKUNDAR
Svorkové napéti 50 V I
Svaeot proud SATT60A [ 5A: 220A PREFINAC ZAPNUTI A VYPNUTI: Tento propinat ma
Soudinitel vyuziti 35% 220 A Ve polony: (ON)a (OFF)
Soucinitel vyuziti 40% 180 A le)
Soucinitel vyuziti 60% 150 A 180 A
Soucinitel vyuzitl 100% 1304 150A TOTO ZARIZENi TRIDY A NENi URCENO PRO POUZITI V
OBYTNYCH OBLASTECH, KDE JE ELEKTRICKA ENERGIE
T¥ida ochrany IP 238 POSKYTOVANA Z VEREJNE NIZKONAPETOVE SITE. MO-
T¥ida izolace H HOU VZNIKAT POTENCIALNI PROBLEMY PRI ZAJISTENI
Amotnost 95Kg ELEKTROMAGNETICKE KOMPATIBILITY Z DUVODU
Rozméry 505 X 345 X 460 RUSENI VEDENIM A VYZAROVANIM.
Evropské normy EN 60974.1/ EN 60974.10 2.2 OBSLUHA A PREPRAVA NAPAJECIHO ZDROJE

Stroj se mGze pfipojit k motorovému generatoru s vykonem vyho-
vujicim parametrdm na $titku s Udaji a mit nasledujici charakteris-
tiky:

- Vystupné napéti mezi 185 a 275 V stfidavého proudu

- Frekvenci mezi 50 a 60 Hz

DULEZITE: ZAJISTETE ABY ZDROJ NAPAJENI SPLNOVAL
UVEDENE POZADAVKY. PRESAHNUTI UVEDENEHO

BEZPECNOST PRACOVNIKA: SVARECSKA KUKLA / PRILBA
— RUKAVICE — TOPANKY S VYSOKOU KLENBOU / VYSOKE
TOPANKY

HMOTNOST SVARECIHO NAPAJECIHO ZDROJE NENI VY$Si
JAKO 25 KG A MUZE HO OBSLUHOVAT PRACOVNIK. PO-
ZORNE S| PRECTETE NASLEDUJICI BEZPECNOSTNI
OPATRENI.

Stroj se da jednodu$e zvednout, pfenaset a obsluhovat, je
potifebné vzdy dodrzet nasledujici pokyny:
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1. Uvedené prace je mozné vykonat pomoci rukojeté /paky na
napajecim zdroji.

2. Pred zvedanim anebo manipulaci vzdy odpojte napajeci
zdroj od zdroje energie a prislusenstvi.

3. Zafizeni netahejte, nevlacéte anebo nezvedejte za kabely.

2.3 PRIPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENi NA RUCNI SVAR-
ENi V OCHRANE PLYNU

« PRED ZACATKEM PRIPAJENI SVARECi STROJ VYPNETE

Vsechno svareci pfislusenstvi pfipojte bezpecné, aby se

predeslo ztraté vykonu. Pozorné se drzte uvedenych bez-

pecnostnich nafizeni.

Do drzaku elektrod uchytnéte svolenou elektrodu.

4. Rychloupinaci pfipojku uzemnovaciho kabelu pfipojte na
zaporny pol (-) a svorku umistnéte blizko mista svareni.

5. Rychloupinaci pfipojku elektrodového kabelu pfipojte na
kladny pol (+).

6. Uvedené spojeni vytvorte pro svareni s pfimou polaritou, pro
obracenou polaritu obratte zapojeni.

7. Na jednotce nastavte svafeni obalenou elektrodou (Odkaz 1
- Obrazek 1 Strana 3.).

i

8. Svareci proud nastavte potenciometrem (Odkaz 3 - Obrazek
1 Strana 3.).

9. Zapnéte zdroj energie.

2.4 PRIPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENI NA OBLOUKOVE
SVARENi WOLFRAMOVOU ELEKTRODOU V OCHRA-
NE PLYNU S ODDALENIM (TIG LIFT)

« PRED ZACATKEM PRIPAJENI VYPNETE SVARECI STROJ
V8echno svareci pfislusenstvi pfipojte bezpecnég, aby se prfedesio
ztraté vykonu. Pozorné se drzte uvedenych bezpeénostnich
narizeni.

1. Svérfecku pfepnéte do rezimu TIG LIFT a TIG HF.

2. Na drzak elektrody nasadte pozadovanou elektrodu a dyzu
(zkontrolujte vystupek a stav Spicky elektrody).

3. Rychlospojku uzemfovaciho kabelu pfipojte do kladné
zasuvky (+) a svorku pfipevnéte v blizkosti zony svareni.

4. Konektor napdjeciho kabelu hofaku pfipojte do zaporné

zasuvky. (-) .
5. Plynovou hadici napojte na regulator na tlakové nadobé s
plynem.

6. Nastavte rezim svareni a pozadované parametry (Cast 5.0).

7. Otevrete plynovy ventil na hofaku.

8. Pfipojeni ovladani s relé.

9. Pokud potfebujete pouzit ovladani s relé,pfipojte relé do
zasuvky na pfednim panelu. V této poloze je mozné regulaci
sledovat prostfednictvim vykonového ukazatele.

10. Zapnéte zdroj napajeni.

3.0 FUNKCE

3.1 PREDNIi PANEL
Obrdzek 1.

Ukazatel svafeni obalovanou

elektrodou (MMA) ReZim displeje

Ukazatel svareni v inertnim
2 |plynu s vysokonapétovym 19
startem

Ukazatel plynu pfed
svarenim

Ukazatel svareni v inertnim
plynu se zvednutym startem

Ukazatel po¢ate€niho
proudu (Ctyfstupriovy rezim)

4-8

11 | Vertikalni funkeni klavesy 21 |Ukazatel stoupajici kfivky
14

5 Ukazatel svareni (dvoust- 22 Ukazatel normalniho

upnfovy rezim) svareciho proudu

Ukazatel svareni
6 | . > U 23
(CtyFstupniovy rezim)

Ukazatel snizeného proudu
(CtyFstupriovy rezim)

Ukazatel doby bodového

7 | Ukazatel bodového svareni 24 P
svéareni

Ukazatel impulzniho svéareni

) . 25 |Ukazatel vinového vyvazeni
v inertnim plynu

10 Ukazatel svarfeni v inertnim 26

plynu s vibojem Ukazatel frekvence impulzu

12 | Ukazatel dalkového ovladace | 27 |Ukazatel klesajici kfivky

Ukazatel kone€ného proudu

13 |Ukazatel dalkového ovladace | 28 e PO
(CtyFstupriovy rezim)

15 |Ukazatel alarmu 29 |Ukazatel plynu po svareni
16 | Ukazatel pfivodu proudu 30 |Ovladaci kolecko
31
17 |Displej Horizontalni funkéni klavesy
32

4.0 NASTAVENi SVARENI

4.1 TLACITKA FUNKCI.

Stiskem tlaitek funkci na pfednim panelu oznaenych symbolem

A A A A

alespon na vtefinu Ize volit pozadované funkce svareni. Kazdym
stiskem tlacitka funkce volite néjakou funkci svareni.

DULEZITE: VERTIKALNI TLACITKA FUNKCi BEHEM FAZE
SVARENi NEFUNGUJI.

1. Svafeni obalovanou elektrodou (MMA).
]

Stiskem tla¢itka funkce 4 a pfepnutim ukazetele na symbol 1 -
Obrazek 1 Strana 3.) volite rezim elektrodového svareni.
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2. Svafeni v inertnim plynu s vysokonapétovym startem a

vybojem.

/|

\ HF
Stiskem tladitka funkce 4 - Obrazek 1 Strana 3. a prepnutim svét-
elného ukazatele na symbol 2 - Obrazek 1 Strana 3. mlzete zvolit
rezim svéafeni v inertnim plynu s vysokonapétovym startem. Stis-
kem tla¢itka hofaku ziskate vysokonapétovy vyboj, ktery umozn-
uje obloukové taveni.

3. Svareni v inertnim plynu se zvednutym startem

-

PA

Stiskem tladitka funkce 4 - Obrazek 1 Strana 3. a pfepnutim svét-
elného ukazatel na symbol 3 - Obrazek 1 Strana 3. mlzete zvolit
rezim svareni v inertnim plynu se zvednutym startem. V tomto
rezimu dochazi k obloukovému taveni v nize uvedeném sledu:

(7]

a. Jakmile se elektroda dotkne obrabéného kusu, vyvola
kratké spojeni mezi nim a elektrodou.
b. Stiskem tlacitka na hofaku se spusti plyn pfed svarenim.
Ukongeni pfivodu plynu pfes svafenim signalizuje pfistroj
pipnutim.
V pfipadé spousténi této operace ze stavu plynu po svéareni,
ihned po stisku tlac¢itka hofaku se ozve dlouhé pipnuti.
c. Béhem pipnuti Ize zvednout elektrodu z obrabéného kusu
a tim zahdjit obloukové taveni.

4. Dvoustupnové svareni.

Aktivni pouze v rezimu svéareni v inertnim plynu.

o

Aktivuje se stiskem tlacitka funkce 8 - Obrazek 1 Strana 3. a prep-
nutim svételného ukazatele na symbol 5 - Obrazek 1 Strana 3.. V
tomto rezimu mizete stiskem tladitka hofaku spustit svareci
proud a tla¢itko musite béhem svareni drzet ve stisknuté poloze.

5. Ctyistupiiové svareni.
Aktivne len v rezime zvarania v inertnom plyne.
4

‘ it
Aktivuje se stiskem tlagitka funkce 8 - Obrazek 1 Strana 3. a prep-
nutim svételného ukazatel na symbol 6 - Obrazek 1 Strana 3.. V
tomto rezim funguje tlacitka hofaku ve ¢tyfech stupnich automa-
tického svareni. Prvnim stiskem tlacitka hofaku aktivujete pfivod
plynu. Po uvolnéni tla¢itka se spusti svareci oblouk. Druhym stis-
kem tlacitka hofaku svareni prerusite. Uvolnénim tohoto tlacitka
deaktivujete pfivod plynu.

6. Bodové svareni.
Aktivni pouze v rezimu svéareni v inertnim plynu.

Svételny ukazatel pfepnéte na symbol 7 - Obrazek 1 Strana 3.. V
tomto rezimu Ize provadét bodové svareni s nastavenym asov-
ac¢em podle popisu v bodé 24 — Doba bodového svareni.

7. Impulzni svareni v inertnim plynu.

mnn

Pokud zvolite rezim svéafeni v inertnim plynu (se zvednutym nebo
vysokofrekvenénim startem), tento rezim aktivujete stiskem tla-
Citka funkce 11 - Obrazek 1 Strana 3. a pfepnutim svételného
ukazatele na symbol 9 - Obrazek 1 Strana 3.. V tomto rezimu
proud pulzuje mezi maximalni a minimalni hodnotou a lze jej
nastavit podle popisu v bodé 22: Nominalni proud svafeni a 23:
Snizeny proudu.

8. Impulzni svafeni v inertnim plynu s vybojem.

DC

Pokud zvolite rezim svéafeni v inertnim plynu (se zvednutym nebo
vysokofrekvenénim startem), tento rezim aktivujete stiskem tla-

¢itka funkce 11 - Obrazek 1 Strana 3. a pfepnutim svételného
ukazatele na symbol 10 - Obrazek 1 Strana 3..

9. Dalkové ovladani.

=

Pokud chcete pfipojit dalkovy ovladac, stisknéte tlacitko funkce 14
- Obrazek 1 Strana 3. a pfepnéte svételny ukazatel na symbol 12
- Obrazek 1 Strana 3..

10. Lokalni ovladani.

%

Pokud chcete pfipojit dalkovy ovladac, stisknéte tlacitko funkce 14
(obr. 1, s. 3) a pfepnéte svételny ukazatel na symbol 13 - Obrazek
1 Strana 3.

11. Ukazatel alarmu.

IJ

Jakmile dojde k aktivaci nékterého z alarmu upozornéni, ukazatel
15 - Obrazek 1 Strana 3. se rozsviti a na displeji 17 - Obrazek 1
Strana 3. se zobrazi alarm upozornéni, relativni ukazatele a poky-
ny k obnoveni ¢innosti generatoru:

DISPLEJ VYZNAM

Nedostate¢né vstupni napéti, linkovy stykac je otevieny
anebo neni k dispozici zadné vstupni napéti, nereguluje
se zadné napéti.

Odpojeny konektor rozhrani, chybi pomocné napéti 24

LtF V, jiné problémy s rozhranim.

Ménic¢ energie je prehraty.
ThA

K obnoveni dojde po zhasnuti alarmu upozornéni.

Pavodci zkratu:
a) Zkratovani vystupnich svorek generatoru.

SCA b) Porucha vystupni sekce.

a) Odstrante zkrat.
b) Zavolejte servis.

PiF Sekce invertoru nefunguje spravné.

POZOR: POKUD SVITi VSECHNY SVETELNE UKAZATELE
SOUCASNE, ANEBO POKUD NESVITi PO DOBU DELSi NEZ
40 VTERIN, JE TREBA SE OBRATIT NA VYROBCE.

12. Pfivod proudu

Ukazatel 16 - Obrazek 1 Strana 3. se rozsviti vzdy, kdyz generator
dodava proud.

13. Diody.

Symboly, které zobrazuji nasledujici hodnoty: zatizeni, frekvence,
¢as, proud — 18 - Obrazek 1 Strana 3.

%
Hz
Sec
A

5.0 PROFIL PROCESU SVARENI

V této ¢asti panelu mlzete nastavit véechny parametry na zlep-
Seni pfedtim zvoleného procesu.
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5.1 TLACGITKA FUNKCI.

Stiskem tlacitek funkci 31 anebo 32 - Obrazek 1 Strana 3. se sym-
boly

<

>

S ]

alespon na vtefinu mlzete zvolit parametry svareni, které chcete
upravit. Stiskem tlacitka funkce volite mezi jednotlivymi rezimy
svareni.

Pamatujte na to, Zze b&hem nastavovani jednotlivych parametrd
se rozsviti pfislusny svételny ukazatel. Displej 17 - Obrazek 1
Strana 3. a pfislusna svételna dioda 18 - Obrazek 1 Strana 3. sig-
nalizuji hodnotu parametru a mérnou jednotku.

POZOR: TUTO CAST PANELU LZE BEHEM SVARENI MENIT.
1. Plyn pied svafenim.

Stiskem tlacitek funkci 31 anebo 32 pfepnéte svételny ukazatel
na symbol 19 - Obrazek 1 Strana 3. a potom za pouziti kolecka 30
nastavite dobu pfivodu plynu ve vtefinach. Rozsah hodnot je od
0,2 do 5 vtefin.

l
TN
d wr

2. Pocatecni proud

Stiskem tlagitek funkci 31 anebo 32 prepnéte svételny ukazatel
na symbol 20 - Obrazek 1 Strana 3. a potom za pouziti koleCka
30 nastavite hodnotu pocate¢niho proudu v rezimu &tyfstupno-
vého svareni v inertnim plynu. Rozsah hodnot je od minimalniho
po nominalni proud svareni.

FREQUENCY
I n
- «“»
SPOT TIME

3. Stoupajici krivka.

Stiskem tlagitek funkci 31 anebo 32 prepnéte svételny ukazatel
na symbol 21 - Obrazek 1 Strana 3. a potom za pouziti koleCka
30 nastavite ¢as k dosazeni nominalniho svafeciho proudu v

rezimu svareni v inertnim plynu. Rozsah hodnot je od 0 do 10 vte-
fin.

ﬂ Qo
FREQUENCY
I -
- PUEINS
SPOT TIME

4. Nominalni svareci proud.

Stiskem tlacitek funkci 31 anebo 32 pfepnéte svételny ukazatel
na symbol 22 - Obrazek 1 Strana 3. a potom za pouziti kolec¢ka
30 nastavite hodnotu nominalniho svareciho proudu pro vSechny
dostupné rezimy. Rozsah hodnot je od 5 A do 220 A v rezimu
elektrod; od 5 A do 220 A.

1
1
-

<«

FREQUENCY

N

5. Snizeny proud/zakladni proud.

Stiskem tlagitek funkci 31 anebo 32 pfepnéte svételny ukazatel
na symbol 23 - Obrazek 1 Strana 3. a potom za pouziti kolecka
30 nastavite hodnotu snizeného proudu ve &tyfstupfiovém
rezimu. V impulznim rezimu svareni v inertnim plynu (dvou- ane-
bo Ctyfstupnovém) Ize nastavit pulzovani zékladniho proudu.
Rozsah hodnot je od nominalniho svafeciho proudu do 10 % této
hodnoty.

s

<« >

SPOT TIME

FREQUENCY
<« P>

6. Doba bodového svareni.

Stiskem tlagitek funkci 31 anebo 32 pfepnéte svételny ukazatel
na symbol 24 - Obrazek 1 Strana 3. a potom za pouziti kolecka 30
nastavite dobu impulzu bodového svareni ve vtefinach. Rozsah
hodnot je od 0,1 do 10 vtefin.

7. Vinové vyvazeni.

Stiskem tlagitek funkci 31 anebo 32 pfepnéte svételny ukazatel
na symbol 25 - Obrazek 1 Strana 3. a potom za pouziti kole¢ka 30

5CS
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CTYRSTUPNOVY REZIM SVARENI V INERTNiIM PLYNU

nastavite vyvazeni jednotlivych kfivek impulzniho svareni v inert-
nim plynu.

4« >

FREQUENCY

N

Vinové vyvazeni je mozné nastavit v rozsahu od 1 do 99 u frek-
venci od 0,3 Hz do 15 Hz. Rozsah linearné klesa u vyssich frek-
venci (do 250 Hz) az do rozsahu 30 az 70 (viz obr. 2).

VLNOVE VYVAZENI
Obrazek 2.

<« >

SPOT TIME

J

FREKVENCE

0N D X LD @MW D W

VLNOVE VYVAZENI
8. Frekvence vyboje v impulznim rezimu.
Stiskem tlagitek funkci 31 anebo 32 prepnéte svételny ukazatel
na symbol 26 - Obrazek 1 Strana 3. a potom za pouziti kolecka 30
nastavite frekvenci vyboje v rezimu impulzniho svéafeni v inertnim
plynu.

LI\
'I/ﬁ ::m.:: i

Frekvenci Ize nastavit v nasledujicim rozsahu:

a) V rozsahu 0,3 Hz az 1 Hz s odsazenim po 0,1 Hz.
b) V rozsahu 1 Hz az 250 Hz s odsazenim po 1 Hz.
9. Klesajici kfivka.

Stiskem tlagitek funkci 31 anebo 32 prepnéte svételny ukazatel
na symbol 27 - Obrazek 1 Strana 3. a potom za pouziti kole¢ka 30
nastavite ¢as ve vtefinach k dosazeni kone¢ného svareciho prou-
du ve Ctyfstupriovém rezimu anebo ke zruseni nominalniho svar-

eciho proudu ve dvoustupriovém rezimu. Rozsah hodnot je od 0
do 10 vtefin.

1
o 7 e b

10. Koneény proud.

Stiskem tlagitek funkci 31 anebo 32 prepnéte svételny ukazatel
na symbol 28 - Obrazek 1 Strana 3. a potom za pouziti kolecka 30
nastavite hodnotu kone¢ného proudu ve Ctyfstupfiovém rezimu
svafeni v inertnim plynu. Rozsah hodnot je od minimalniho prou-
du po nominalni svareci proud.

/ FREQUENCY
I »
- <« »
SPOT TIME

11. Plyn po svafeni.

Stiskem tlagitek funkci 31 anebo 32 pfepnéte svételny ukazatel
na symbol 29 - Obrazek 1 Strana 3. a potom za pouziti koleCka 30
nastavite dobu kone¢ného pfivodu plynu ve vtefinach. Rozsah
hodnot je od 0,2 do 20 vtefin.

/ PUENS
I FREQUENCY
- “» @
SPOT TIME

6.0 CTYRSTUPNOVY REZIM SVARENI V INERT-
NiM PLYNU

Generator umoznuje nastaveni ¢tyfstupnového inteligentniho
rezimu. Ve skute€nosti je mozné upravit automatickou sekvenci
v zavislosti na zplsobu pouzivani tlacitka hofaku (viz obr. 3).

Klesajici kfivka proudu se mize vyskytnout i u snizeného proudu.

Stisk bez uvolnéni tlacitka hofaku.

Uvolnéni tla¢itka hofaku.

Stisk a okamzité uvolnéni tlacitka horaku.

Uvolnéni a okamzity stisk tlacitka horaku.

- = - <
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7.0 ULOZENIi A VYVOLANi PROGRAMU

8.0 SPRAVA SVARECICH PROGRAMU

Generator umoznuje ulozit a nasledné vyvolat maximalné 30
svarecich programa.

7.1 ULOZENi PROGRAMU

1. Nastavte proces a pozadovany proces svareni (podle poky-
nd v odrazkach 5.0 a 6.0).

Tlagitko 32 stisknéte na dobu delsi 3 vtefin (vstup do rezimu
ukladani je provazen dlouhym pipnutim a zobrazenim prvni
pamétové pozice P01 na displeji pfistroje).

Pokud chcete program uloZit na jinou pamétovou pozici,
otacdejte ovladacem doprava (¢imz prejdete na vy$si paméfo-
vou pozici), dokud se nezobrazi pamétova pozice, na kterou
chcete program ulozit.

Tlagitko 32 stisknéte na dobu delsi 3 vtefin. Program se ulozi
na pozadovanou pamétovou pozici (uloZeni provazi dlouhé
pipnuti a zobrazeni hlaseni MEM na displeji pfistroje).
Tento rezim Ize spustit tfemi zplsoby:

2.

— uloZzenim programu,
- necinnosti tlagitka 32 a ovladace (10 vtefin),
— kratkym stiskem tlacitka 32.

POZNAMKA: PAMETOVE POZICE LZE PREPSAT. V REZIMU
UKLADANI JSOU VSECHNA TLAGITKA (S VYJIMKOU
TLACITKA 32 A OVLADACE) ZABLOKOVANA A PROTO NENI
MOZNE ZMENIT ZADNY Z PARAMETRU.

7.2 VYVOALNi ULOZENEHO PROGRAMU

1. Tlacgitko 32 stisknéte na dobu delsi 3 vtefin (vstup do rezimu
vyvolani programu je provazen dlouhym pipnutim a zobraze-
nim prvni pamétové pozice P01 na displeji pfistroje).

2. Otacejte ovladatem doprava (na vy$si pamétové pozice) az
na paméfovou pozici, kterou chcete vyvolat.
3. Tlagitko 32 stisknéte na dobu del$i 3 vtefin. Pozadovany pro-

gram se nacita (vyvolani je provazeno dlouhym pipnutim).
Tento rezim je mozné opustit tfrmi zpUsoby:

- vyvolanim programu,

- necinnosti tlacitka 31 a ovladace (10 vtefin),

— kratkym stiskem tlacitka 31.

POZNAMKA: V REZIMU VYVOLAVANI JSOU VSECHNA
TLACITKA (S VYJIMKOU TLACITKA 31 A OVLADACE)
ZABLOKOVANA A PROTO NENi MOZNE ZMENIT ZADNY Z
PARAMETRU.

Nastaveni svareni a pfislusnych parametr( Ize provadét manu-
alné prostrednictvim rdznych prikaz(.

P¥i prvnim zapnuti se generator nastavi do pfedem definovaného
stavu hodnoty parametr(i svareni, které umozniuji pracovat ihned.
Generator ma navic i pamét, do které se uklada nastavena konfi-
gurace kazdého rezimu svareni (elektrodové, v inertnim plynu
s vysokofrekvenénim startem anebo se zvednutym startem) pred
vypnutim svarecky. Proto se pracovniku po opétovném zapnuti
generatoru objevi posledni nastaveni.

9.0 POUZiIVANi DALKOVEHO OVLADACE

Napajeci zdroj umoznuje pouziti dalkovych
ovladagl. Po pfipojeni dalkového ovladade do
zasuvky na predni strané zafizeni si mGzete za
pomoci vertikalniho posuvného tlacitka (14 -
Obrazek 1 Strana 3. zvolit, zda chcete pracovat
v rezimu dalkového nebo lokalniho ovladani.

UPOZORNENI: STISK VERTIKALNIHO POSUVNEHO
TLACITKA (14 - Obréazek 1 Strana 3. NEMA ZADNY UCINEK
V PRIPADE, KDY NENI DALKOVY OVLADAC PRIPOJENY.

V rezimu elektrodového svareni mlzete po aktivaci funkce dalk-
ového ovladani prostfednictvim dalkového ovladace plynule
nastavovat svareci proud od miniméalnich hodnot po maximalni.
Na displeji se zobrazi aktualni hodnota nastavena ovladacem.

POZNAMKA: V ELEKTRODOVEM REZIMU LZE
ZVOLIT POUZE MANUALNI DALKOVE OVLADANI.

V rezimu svéafeni v inertnim plynu si mGzete zvolit ze
dvou rozli¢nych dalkovych ovladacu:

1. Manuélni dalkovy ovladac:

% tento rezim je obzvlast uzite¢ny v kombinaci s dalkovymi
orem na dalkové ovladani proudu. Svareci proud bude
mozné plynule nastavovatod minimalniho po maximalni.

ovladadi anebo hofdky kompatibilnimi s dalkovymi ovla-

daci, tedy vybavenymi posuvnym nebo oto¢nym regulat-
K zajisténi spravného a pohodiného pouziti tohoto perfidniho
zafizeni doporucujeme ,Ctyftaktni“ rezim.

2. Pedalovy dalkovy ovladac:

P tento rezim je obzvlast uzite¢ny v kombinaci s pedaly
NG Vvybavenymi mikrospinaéem a spoustéci funkci. Tento
-a—

vybér zahrnuje i blokovani stoupajicich a klesajicich kfiv-

7CS
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11. ADAPTER NA HORAK NA SVARENI V INERTNiM PLYNU

ek. Svéreci proud Ize za pouziti pedalu nastavovat v rozsahu od
minimalni hodnoty az po hodnotu nastavenou na panelu.

Mikrospinaé v ovladacim pedalu slouzi funkci jednoduchého
spousténi svareni pouhym seslapnutim pedalu, tedy bez pouziti
tlacitka svareciho hofaku v inertnim plynu. K zajisténi spravného
a pohodIného pouzivani tohoto periferniho zafizeni doporucujem-
e ,Ctyrtaktni“ rezim.

POZNAMKA: POKUD NENi PROCES SVARENI AKTIVNI,
V TAKOVEM REZIMU POUZITi DALKOVEHO OVLADACE
(PEDALU) NEVYVOLA ZADNOU ZMENU ZOBRAZENIi HOD-
NOTY PROUDU NA DISPLEJI.

10.0 11. ADAPTER NA HORAK NA SVARENI V
INERTNIM PLYNU

Pokud pouzivate hofak na svareni v inertnim plynu a bananovou
svorkou, mlzete na generator nasadit adaptér, ktery je soucasti
baleni.

Obrazek 3.

Pfi montazi postupujte nasledovné:

1. Sroubovakem odmontuijte Sroubky na predni strané zafizeni.
- Obrazek 4 Strana 8.

Obrédzek 4.

TYPY PORUCH CHYBY SVARENI MOZNE PRICINY

nerator n fuje: digitalni inac nesviti. .
Generator nesvaruje: digitalni vypina¢ nesviti na faze).

C) Jiné.

A) Hlavni vypina¢ je vypnuty.
B) Napajeci kabel je pferuseny (nefunguje jed-

2. Konektor A odpojte od konektoru B - Obrazek 5 Strana 8..
Obrazek 5.

3. Konektor C pfipojte ke konektoru B.

4.  Zkontrolujte, zda jsou konektory pevné spojené.

5. Adaptér pfipevnéte za pomoci Sroubki demontovanych v

predchozich krocich.

11.0 UDRZBA

DULEZITE: PRED ZAHAJENIM JAKEKOLIV UDRZBY VY-
TAHNETE ZASTRCKU NAPAJECIHO KABELU A POCKEJTE
ALESPON 5 MINUT. V NAROCNYCH PROVOZNICH POD-
MINKACH JE NUTNO UDRZBU PROVADET CASTEJI.

Nésl’egujici ¢innosti provadéjte vzdy v intervalu tfi (3)
mésicl:

a. Vymeénte necitelné Stitky.

b. Vycistéte a utahnéte svéareci svorky.

c. Vyménte poskozené plynové hadicky.

d. Opravte anebo vymérite poskozené svareci kabely.

e. V7ménu poskozeného napéjeciho kabelu svéfte pouze
kvalifikovanému.

Nasledujici €éinnosti provadéjte vzdy v intervalu Sesti (6)
mésicl:
a. Prach z generatoru odstranite proudem suchého vzduchu.
b. PFi praci v prasném prostfedi provadéjte tuto innost
Casteji.

12.0 RESENi PROBLEMU

OVLADACI PRVKY A ODSTRANENiI PORUCH

A) Zapnéte piivod elektfiny.
B) Provedte kontrolu a pfipadnou opravu.
C) Pozadejte asistencni stfedisko o pomoc.

Béhem svéreni dojde k nahlému pFeruseni
vystupniho proudu, rozsviti se oranzovy ukaza-
tel.

Doslo k prehféti a aktivovala se automaticka
ochrana. (Viz pracovni cykly.)

Ponechte generator zapnuty a vyckejte, dokud teplo-
ta znova neklesne (10— 15 min.) na hodnotu, pfi které
oranzovy ukazatel znova zhasne.

Chybi faze.

Vystupni kabely jsou fadné pfipojeny.

Zkontrolujte neporusenost kabell, zda mate vhodny
typ klesti a zda jsou tyto pfipevnéné ke svarenému
povrchu, ktery je zbaven rzi, natéru nebo oleje.

Nadmérné jiskfeni. e
je pfilis silny.

Svareci oblouk je prili§ dlouhy. Svareci proud

Nespravnd polarita hofaku. Snizte hodnoty proudu.

Prohlubné, diry.

Rychlé odebrani elektrod.

Objekty navic.

Nedostate¢né ¢isténi a nespravné nanaseni.
Nespravny pohyb elektrod.

Nedostate¢né pronikani. R )
je pfilis slaby.

Rychlost vpied je prili§ vysoka. Svareci proud

Pilepovani. Proud je pHili& slaby.

Svéreci oblouk je pfili§ kratky.

Zvyste hodnoty proudu.

Vyfukovani a mezery. spravna polarita horaku.

VIhké elektrody. Oblouk je pfili$ dlouhy. Ne-

Plochy oblouk.

Proud je pfili$ silny. Znecisténé materidly.

Elektroda se pfi svareni v inertnim plynu roz-
tavi.

plynu.

Nespravna polarita hofaku. Nevhodny typ

8 CS
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OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

1.0 OPIS| CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

1.1 OPIS

Urzadzenie jest nowoczesnym generatorem pradu statego do
spawania metali, stworzonym dzieki zastosowaniu inwertora. Ta
specjalna technologia umozliwita skonstruowanie generatoréw o
niewielkich wymiarach i cigzarze, ale wysokiej wydajnosci. MozI-
iwosc¢ regulacji, wysoka wydajno$g i niewielkie zuzycie energii
elektrycznej sprawiajg, ze generator ten jest doskonatym narzed-
ziem roboczym, nadajacym sie do spawania elekirodg otulong i
metodg GTAW (TIG).

Oproécz powyzszych parametréw, model SX 170 GC posiada
réwniez innowacyjny zestaw obwodéw elektronicznych, dzigki
ktéremu zajarzanie tuku oraz spawanie elektrodami z otuling ce-
lulozowa oraz aluminiowg jest szczegdlnie tatwe.

WAZNE: SPRAWDZIC, CZY SRODLO ZASILANIA SPELNIA
POWYZSZE WYMAGANIA. PRZEKROCZENIE NAPIECIA PO-
DANEGO TUTAJ MOZE DOPROWADZIC DO USZKODZENIA
SPAWARKI ORAZ ANULOWANIA GWARANCJI.

1.3 AKCESORIA
Skonsultowag sie z lokalnym agentem lub sprzedawca.
1.4 DUTY CYCLE

Duty cycle to procent 10 minut, oznaczajacy czas, przez jaki spa-
warka moze pracowag przy pradzie nominalnym, zaktadajgc tem-
peraturg otoczenia 40° C, bez zadziatania zabezpieczenia
termostatycznego.

Jesli zabezpieczenie zadziata, zaleca sie odczekanie przynaj-
mniej 15 minut, aby spawarka ostygta, a przed ponownym spawa-
niem zmniejszenie natezenia pradu lub duty cycle (patrz strona V
- VI).

1.2 CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA 1.5 KRZYWE VOLT - AMPER
CITOTIG 1800 Krzywe Volt-Amper obrazujg maksymalny prad i napigecie wyj-
Sciowe, jakie moze wytwarzag spawarka (patrz strona V - VI).
GLOWNE
MMA TG 2.0 INSTALACJA
Napigcie jednofazowe 230V
Czestotliwose 50/60 Hz .
Sl - 5A A WAZNE: PRZED PODLACZENIEM, PRZYGOTOWANIEM LUB
uzycle rzeczywiste EKSPLOATACJA URZADZENIA PRZECZYTAG UWAZNIE.
Zuzycie maksymalne 21 A 14 A
WTORNE 21 PODLACZENIE SPAWARKI DO SIECI ZASILAJACEJ
Napigcie stanu jalowego S0V WYLACZENIE SPAWARKI W TRAKCIE PROCESU SPAWA-
Prad spawania 5A+160A NIA MOZE SPOWO-DOWAC JEJ POWAZNE USZKODZENIE.
Cykl roboczy 35% 160 A Upewnig sie, ze gniazdo zasilajace jest wyposazone w bezpiecz-
Cykl roboczy 40% 160 A nik podany w tabeli technicznej na generatorze. Wszystkie mode-
CykTroboczy G0% 10A Siociowego. Pray wahani ach +15% nastapuje wahanio pradu
— ieciow . Przy w i- +-15% uje w i u
Cykl roboczy 100% 120 A 130 A spawania rzedu +-0,2%.
Stopien ochrony IP 23S 230 V
Klasa izolacji H 50-60 Hz PRZED WEOZENIEM WTYCZKI DO ZA-
Cigzar 9,5 Kg SILANIA, W CELU UNIKNIECIA POPSU-
Wymiary 205 X 345 X 460 mm @ CIA GENERATORA, SKONTROLOWAG,
Normy EN 60974.1/ EN 60974.10 < > szggA’\,ilAEF,:/'IECIE W SIECI ODPOWIADA
CITOTIG 2200
GLOWNE
MMA TIG
Napiecie jednofazowe 230V |
Czestotliwosg 50/60 Hz PRZ]ELACZNIK ZAPLONU: Ten wytgcznik ma dwa
Zuzycie rzeczywisto T6A A potozenia | = WLACZONY - O = WYLACZONY
Zuzycie maksymalne 245A 21,5A 0o
WTORNE
Napiecie stanu jatowego 50V
Prad spawania 5A+180A | 5A+ 220A URZADZENIE KLASY A NIE JEST PRZEZNACZONE DO
Cykl roboczy 35% 220 A WYKORZYSTANIA W LOKALACH MIESZKANIOWYCH, W
CyKi Toboczy 40% T80 A KTORYCH DOSTEPNE SA NISKONAPIECIOWE INSTALACJE
CVKI Tob 5o T50A 50 ELEKTRYCZNE. W TAKICH MIEJSCACH MOZE WYSTAPIC
yKlroboczy 597 PROBLEM Z ZAPEWNIENIEM KOMPATYBILNOSCI ELEK-
Cykl roboczy 100% 130 A 150 A TROMAGNETYCZNEJ ZE WZGLEDU NA ZAKLOCENIA
PRZEWODZONE ORAZ PROMIENOWANE.
Stopier ochrony IP 23S 22  PRZENOSZENIE | TRANSPORT GENERATORA
Klasa izolacji H
Cigzar 9,5 Kg ZABEZPIECZENIE OPERATORA: KASK - REKAWICE - OBU-
Wymiary 205 x 345 x 460 mm WIE ZABEZPIE-CZAJACE.
Normy EN 60974.1/EN 60974.10 SPAWARKA NIE PRZEKRACZA CIEZARU 25 KG | MOZE BYC

Urzadzenie mozna podiaczy¢ do generatora o mocy odpowied-
niej do danych przedstawionych na tabliczce znamionowej oraz o
nastepuEjacych parametrach :

- Napiecie na wyjsciu w zakresie od 185 do 275 VAC.

- Czestotliwosc w zakresie od 50 do 60 Hz.

PODNOSZONA PRZEZ OPERATORA. UWAZNIE PRZECZY-
TAC PONIZSZE ZALECENIA.
Spawarka zostata zaprojektowana do podnoszenia i przenosze-
nia. Tran-sport urzadzenia jest prosty i fatwy, ale nalezy przy tym
przestrzegag ponizsze reguty:

2PL



FUNKCJE

1. Przenoszenie powinno odbywag si¢ za pomoca uchwytu na
gene-ratorze.

2. Odfiaczy¢ od sieci zasilajacej generator a wszystkie akceso-
ria od generatora przed podnoszeniem lub przenoszeniem.

3. Urzadzenia nie mozna podnosig, wlec lub pociggag za kable
spawalnicze lub zasilajace

23 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO

SPAWA-NIA ELEKTRODA OTULONA

. WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZ-
EN.

Podtaczy¢ prawidiowo akcesoria spawalnicze tak, by unik-
nag¢ strat mocy.

Zamontowac¢ wybrang elektrode w zaciskach uchwytu elek-
trody.

4. Podtgczyc facznik kabla masy do tapki zaciskowej bieguna
ujem-nego (-) a jego uchwyt w poblizu strefy spawania.

5. Podtaczyg tacznik zacisku uchwytu elektrody do tapki zaci-
skowej bieguna dodatniego (+).

6. Wykonane w ten spos6b podtaczenie tych dwoch tacznikéw
daje w efekcie spawanie z polaryzacjg normalna; aby spa-
wag z polary-zacjg odwrdcong, zamieni¢ podtgczenia.

7. Ustawig przetacznik trybu na spawanie elektrodami otulony-
mi (Poz. 1 - Rysunek 1 Strona 3.).

8. Nastawic prad spawania za pomoca przetacznika natgzenia
(Poz. 3 - Rysunek 1 Strona 3.).

9. Wiaczyc generator wciskajac podswietlany wytacznik.

2.4 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO

SPAWA-NIA METODA GTAW (TIG).

« WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZEN.

Podtaczy¢ prawidiowo akcesoria spawalnicze tak, by unik-
nac strat mocy lub niebezpiecznych wyciekow gazow. Prze-
strzegac¢ doktadnie.

1. Ustawig przetgcznik trybu spawania na spawanie Lift TIG
oraz TIG HF.

Zamontowag na uchwycie elektrody wybrang elektrode oraz
dysze gazu. (Sprawdzig, czy nie wystajg oraz skontrolowag
stan uchwytu elektrody).

Podtaczyg ztacze przewodu uziemiajgcego do szybkoztgcza
dodatniego (+), a szczeke zaciskowg w poblizu strefy spawa-
nia.

Podtaczyg ztacze przewodu fazy palnika do szybkozigcza
ujemnego (-).

Podtaczyg przewdd gazu do regulatora na butli gazowe;j.
Nastawi¢ funkcje spawania i zadane parametry.

Otworzy¢ zawér gazu.

Podtaczenie zdalnego sterowania. Gdy chcemy podtaczy¢
zdalne sterowanie, nalezy podtaczy¢ tacznik zdalnego stero-
wania do gniazda na panelu przednim, w tych warunkach
mozna podzieli¢ regulacje mocy.

Wiaczy¢ generator.

2.

© No o

3.0 FUNKCJE
341 PANEL PRZEDNI
Rysunek 1.

1 Wskasnik spawania elektro- 18 Funkcja przyrzadu cy-
dami otulonymi (MMA) frowego
Wskasnik spawania TIG DC -
2 start z wysokg czestotliwoscia 19 |Wskasnik gazu wstepnego
Wska§n|k spawania TIG DC Wskasnik pradu
3 |start lift (z zajarzeniem kon- 20 oczatkowego (W trybie 4T)
taktowym) pocza 9 Y
4-8
11 | Klawisz przesuwu pionowego | 21 |Wskasnik narastania pradu
14
5 Wskasnik spawania TIG ( 2- 22 Wskasnik nominalnego
taktowe) pradu spawania
6 Wskasnik spawania TIG (4- 23 Wskasnik pradu zredukow-
taktowe) anego (W trybie 4T)
Wskasnik spawania TIG Spot Wskasnik czasu zgrzewania
7 24
(punktowe) punktowego
9 [Wskasnik TIG DC pulsacyjne | 25 Wskasnik balansu formy fa-
lowe
10 | Wskasnik TIG DG 26 Wskasnllk czestotliwosci dla
pulsacyjnego
12 ;\(I)skasmk sterowania zdalne- 27 | Wskasnik opadania pradu
13 Wskasnik sterowania zdalne- o8 Wskasnik pradu koficowego
go (W trybie 4T)
15 Wskas’mk zadziatania 29 |Wskasnik Po-gazu
alarméw
16 | Wskasnik dostarczania pradu | 30 |Pokretto regulacyjne
st Klawisz przesuwu pozi-
17 | Przyrzad cyfrowy P P
omego
32
4.0 USTAWIANIE TRYBU SPAWANIA
4.1 KLAWISZE PRZESUWU.

Weciskajac na co najmniej jedng sekunde klawisze przesuwu znaj-
dujace sie na panelu i oznaczone symbolem

A A A A

mozna wybra¢ zadane funkcje spawania. Za kazdym nacis$nieci-
em klawiszy przesuwu wybiera sie jedng funkcje spawania.

3PL
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USTAWIANIE TRYBU SPAWANIA

WAZNE: KLAWISZE PRZESUWU PIONOWEGO NIE Dz-
IALAJA W FAZIE SPAWANIA.
1. Spawanie elektroda otulona MMA

[ ]

Weciskajac klawisz przesuwu 4 i ustawiajac wskasnik swietlny na
symbol 1 - Rysunek 1 Strona 3. mozna wybrag tryb spawania
elektroda.

2. Spawanie TIG DC HF.

[

\ HF
Weciskajac klawisz przesuwu 4 - Rysunek 1 Strona 3. az do usta-
wienia wskasnika $wietlnego na symbol 2 - Rysunek 1 Strona 3. ,
mozna wybrag tryb spawania metoda TIG ze startem z wysokim
napieciem. Po wcisnieciu przycisku palnika nastepuje wytadow-
anie wysokonapigciowe, umozliwiajgce zajarzenie tuku

3. Spawanie TIG DC ze startem lift (z zajarzeniem kontakto-

wym)

-

PA

Weciskajac klawisz przesuwu 4 - Rysunek 1 Strona 3. az do usta-
wienia wskasnika $wietlnego na symbol 3- - Rysunek 1 Strona 3.,
mozna wybrag tryb spawania metoda TIG ze startem Lift.

(7]

W tym trybie zajarzenie tuku odbywa sie wedtug nastepujacej sek-

wencji:
1. Kieruje sie powierzchnie roboczg elektrody w stroneg
spawanego elementu powodujac zwarcie zajarzeniowe
miedzy elementem a elektroda.
2. Wciska sig przycisk palnika: wiacza si¢ PRZED-GAZ. Za-
konczenie przed-gazu jest sygnalizowane przez przedtuzony
sygnat dswiekowy (“BIP”). Je$li ta czynnosg jest wykonywa-
na przy starcie z PO-GAZEM, od razu po nacisnieciu przy-
cisku palnika stychag przedtuzony sygnat déwigkowy (“BIP”).
During the BEEP it is possible to lift the electrode from the
piece provoking the arc fuse.
3. Podczas trwania sygnatu déwigkowego (“BIP”) mozna
odsunag elektrode od przedmiotu powodujac zajarzenie
tuku.

4. Spawanie dwutaktowe.

Aktywne tylko w trybie TIG.

/)
‘ T
Weciskajac klawisz przesuwu 8 - Rysunek 1 Strona 3. ustawia sie
wskasnik swietlny na symbol 5 - Rysunek 1 Strona 3.. W tym try-

bie wciska sie przycisk palnika w celu zataczenia pradu spawania
i trzyma sig go wcisniety przez caly czas spawania.

5. Spawanie czterotaktowe.
Aktywne tylko w trybie TIG.

’-

Weciskajac klawisz przesuwu 8 - Rysunek 1 Strona 3. ustawia sie
wskasnik swietlny na symbol 6 - Rysunek 1 Strona 3.. W tym try-
bie przycisk palnika dziata w trybie czterotaktowym w celu umozl-
iwienia spawania automatycznego. Pierwsze wcisniecie przycisku
palnika wiacza przeptyw gazu a po jego zwolnieniu nastepuje za-
jarzenie tuku spawajgcego. Drugie wcisnigcie przycisku palnika
przerywa spawanie a po jego zwolnieniu wytacza sie przeptyw ga-
zu.

6. Spawanie punktowe.
Weciskajac klawisz przesuwu
(XX}
ustawia sie wskasnik $wietlny na symbol 7 - Rysunek 1 Strona 3..
W tym trybie wiaczone jest spawanie punktowe czasowe o czasie

ustawianym wedtug opisu w pozycji 24 - Czas zgrzewania punk-
towego (Spot time).

7. TIG pulsacyjne.

mnn

Aby uzyskag dziatanie pulsacyjne, po wybraniu trybu TIG (Lift
albo HF), nalezy wcisnag klawisz przesuwu 11 - Rysunek 1 Strona
3. az do ustawienia wskasnika $wietlnego na symbol 9 - Rysunek
1 Strona 3.. W tym trybie prad pulsuje pomiedzy warto$cig mak-
symalng a minimalng, ustawianymi wedtug opisu odpowiednio w
pozycjach 22: Nominalny prad spawania i 23: Prad zredukowany.

8. TIGDC.

DC

Aby uzyskag dziatanie TIG DC (Tig z pradem statym), po wybraniu
trybu TIG (Lift albo HF), nalezy wcisnag klawisz przesuwu 11 - Ry-
sunek 1 Strona 3. az do ustawienia wskasnika $wietinego na sym-
bol 10 - Rysunek 1 Strona 3.

9. Remote (zdalne sterowanie).

Weciskajac klawisz przesuwu 14 - Rysunek 1 Strona 3. az do usta-
wienia wskasnika $wietlnego na symbol 12 - Rysunek 1 Strona 3.
wiacza sie sterowanie na odlegtosg.

10. Local (sterowanie lokalne).

%,

Weciskajac klawisz przesuwu 14 - Rysunek 1 Strona 3. az do usta-
wienia wskasnika swietlnego na symbol 13 - Rysunek 1 Strona 3.
wytacza sie sterowanie na odlegto$¢ bez koniecznosci fizycznego
odtaczania go od urzadzenia.

11. Wskasnik zadziatania alarmoéw.

IJ

Po wystapieniu jednego z przewidzianych alarméw zapala sie
wskasnik 15 - Rysunek 1 Strona 3. i jednoczes$nie wyswietlacz 17
- Rysunek 1 Strona 3. Nastepnie podawane sg mozliwe alarmy,
odpowiednie wskazania i czynnosci, ktére nalezy wykonag, aby
przywrécig normalny stan generatora:

WYWIET-

LACZ ZNACZENIE

Za niskie napigcie zasilania, tacznik sieciowy otwarty
lub brak linii, brak regulacji V.

Lacznik interfejsu odtgczony, brak napigcia pomocnic-

LtF zego 24Vpr.st., inne problemy z interfejsem.

Przegrzanie przetwornika mocy.

ThA Przywréceniu stanu normalnego nastepuje po ustaniu

alarmu.

Zwarcie na wyjsciu spowodowane przez:
a) Zwarcie zaciskow wyjéciowych generatora.

SCA b) Usterke cztonu wyj$ciowego.

a) Usunag zwarcie.
b) Wezwag serwis.

PiF PiFZte dziatanie cztonu inwertora.

UWAGA: JESLI WSKASNIKI SWIETLNE PANELU POZO-
STAJA WSZYSTKIE JEDNOCZESNIE ZAPALONE LUB
ZGASZONE, PRZEZ CZAS DLUZSZY NIZ 40 SEKUND, TRZE-
BA SKONTAKTOWAC SIE Z PRODUCENTEM.

12. Dostarczanie pradu.

A

Ten wskasnik 16 - Rysunek 1 Strona 3. zapala sie kazdorazowo,
gdy generator dostarcza prad.

13. Diody Led.

4 PL



PROFIL PROCESU SPAWANIA
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Symbole oznaczajace rodzaj wielkosci pokazywanej na wyswietl-
aczu (Duty cycle, czestotliwosg, czas, natezenie) 18 - Rysunek 1
Strona 3.

%
Hz
Sec
A

5.0 PROFIL PROCESU SPAWANIA

W tej sekcji panelu mozna ustawi¢ wszystkie parametry w celu op-
tymalizacji wybranego uprzednio procesu.

5.1 KLAWISZE PRZESUWU.

Weciskajac na co najmniej 1 sekunde jeden z klawiszy przesuwu
31 lub 32 - Rysunek 1 Strona 3. oznaczonych symbolami

>

<

S ul

mozna wybrag parametry spawania, ktére chcemy zmodyfikowag.
Weciskajac klawisz przesuwu, wybieramy rézne funkcje spawania,
ktére chcemy zmodyfikowag.

Nalezy zauwazyg, ze podczas ustawiania kazdego z parametrow
podswietla sie odpowiedni wskasnik $wietlny a wyswietlacze 17 -
Rysunek 1 Strona 3. i diody led 18 - Rysunek 1 Strona 3. pokazujg
odpowiednio warto$g i jednostke miary modyfikowanego parame-
tru.

UWAGA: W TEJ SEKCJI PANELU MOZNA WPROWADZAG
ZMIANY PODCZAS SPAWANIA.

1. Przed-gaz.

Za pomocag klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskasnik
Swietlny w potozeniu 19 - Rysunek 1 Strona 3. nastepnie, pokrett-
em 30, ustawia sig czas trwania w sekundach przeptywu poczatk-
owego gazu. Zakres wartosci zawiera sie od 0,2 sec. do 5 sec.

4 L)
1 1
1 ]
1 I

/ «“ »
FREQUENCY
J -
@ « »
SPOT TIME )

2. Prad poczatkowy

Za pomoca klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskasnik
Swietlny w potozeniu 20 - Rysunek 1 Strona 3. nastgpnie, pokrett-
em 30, ustawia sie warto$¢ pradu poczatkowego w trybie TIG 4-
taktowe. Zakres wartosci zawiera sie od Imin do | nominalnego
spawania.

FREQUENCY
I -
- «»
SPOT TIME

3. Narastanie pradu

Za pomoca klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskasnik
Swietlny w potozeniu 21 - Rysunek 1 Strona 3.; nastepnie, pokrett-
em 30, ustawia sie zadany czas do osiggniecia nominalnego
pradu spawania w trybie TIG. Zakres wartosci zawiera si¢ od 0
sec do 10 sec.

ﬂ FREQUENCY
I -
- « »
SPOT TIME

4. Nominalny prad spawania.

Za pomoca klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskasnik
Swietlny na symbol 22 - Rysunek 1 Strona 3.; nastepnie, pokrett-
em 30, ustawia sie warto$¢ nominalnego pradu spawania dla
wszystkich dostepnych trybdw. Zakres wartosci zawiera sig od 5A
do 220A.

4« >

FREQUENCY

N

5. Prad zredukowany / Prad bazowy.

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskasnik
Swietlny na symbol 23 - Rysunek 1 Strona 3.; nastepnie, pokrett-
em 30, ustawia sie warto$¢ pradu zredukowanego w trybie TIG
DC 4-taktowe; natomiast w trybie TIG pulsacyjne (Zaréwno 2-tak-
towe jak i 4-taktowe) ustawia sie prad bazowy pulsacji. Zakres
wartosci zawiera sie od nominalnego pradu spawania do 10% tej
wartosci.

s

< »

SPOT TIME

FREQUENCY
<« >

SPOT TIME

6. Czas zgrzewania punktowego (Spot Time).

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskasnik
Swietlny na symbol 24 - Rysunek 1 Strona 3.; nastepnie, pokrett-
em 30, ustawia sig czas trwania w sekundach impulsu zgrzewania
punktowego.

Zakres wartos$ci zawiera sie od 0,1 sec. do 10 sec.

4« >

FREQUENCY

7. Balans forma falowa.
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FUNKCJA 4-TAKTOWE DLA SPAWANIA METODA TIG

Za pomoca klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskasnik
Swietlny na symbol 25 - Rysunek 1 Strona 3.; nastepnie, pokrett-
em 30, ustawia sig balans r6znych form falowych w spawaniu TIG
pulsacyjnym.

FREQUENCY

«d

Balans formy falowej jest ustawiany w zakresie wartosci zawar-
tym od 1 do 99 dla czestotliwosci od 0,3 Hz do 15 Hz, dla czestot-
liwosci wyzszych (do 250 Hz) zakres maleje liniowo az do
wartosci od 30 do 70 (Patrz rysunek 2).

BALANS FORMY FALOWE

<« >

SPOT TIME

J

Rysunek 2.

< .

S

> w0

O .

<,

0

| m

: 100

m @«

BALANS FORMY FALOWE

8. Czestotliwosc DC pulsacyjne

Za pomoca klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskasnik
Swietlny na symbol 26 - Rysunek 1 Strona 3. nastgpnie, pokrettem
30, ustawia sie czestotliwosg dla TIG DC pulsacyjne.

l
N

4 b
'
]

\

26
4« P>

SPOT TIME

Czestotliwo$¢ mozna regulowa¢ w nastgpujacych zakresach:

a) Od 0,3Hz do 1Hz o skoku 0,1 Hz.

b) Od 1 Hz do 250Hz o skoku 1 Hz.
9. Opadanie pradu.
Za pomoca klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskasnik
Swietlny na symbol 27 - Rysunek 1 Strona 3.; tnastepnie, pokrett-
em 30, ustawia sie czas w sekundach do osiggniecia koricowego
pradu spawania, w spawaniu 4-taktowym albo skasowanie pradu
nominalnego w spawaniu 2-taktowym.

Zakres warto$ci zawiera sie od 0 sec. do 10 sec.
H
H

l
/'

b
1
1
1

FREQUENCY
4« P

SPOT TIME

10. Prad koncowy.

Za pomoca klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskasnik
$wietlny na symbol 28 - Rysunek 1 Strona 3.; nastepnie, pokrett-
em 30, ustawia sie wartos¢ pradu koncowego w trybie TIG 4-tak-
towe. Zakres warto$ci zawiera sie od Imin do | nominalnego
spawania.

l
7

11. Po-gaz.

Za pomoca klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskasnik
Swietlny na symbol 29 - Rysunek 1 Strona 3. nastepnie, pokrett-
em 30, ustawia sig czas trwania w sekundach przeptywu koncow-
ego gazu. Zakres wartosci zawiera sie od 0,2 sec do 20 sec.

l
ks

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

FREQUENCY
SPOT TIME

<« >
<« >

2o

FUNKCJA 4-TAKTOWE DLA SPAWANIA ME-
TODATIG

6.0

Generator ten umozliwia inteligentne zarzgdzanie trybem 4-takto-
wym. Mozna zatem (Jak pokazano na Rysunku 3), zaleznie od
sposobu uzycia przycisku palnika, zmodyfikowag sekwencje auto-
matyczna.

Nalezy dodag, ze opadanie pradu jest mozliwe réwniez przy spa-
waniu prgdem zredukowanym.

y
i
)

Wecisniecie bez zwalniania przycisku palnika.

Zwolnienie przycisku palnika.

Wecisniecie i natychmiastowe zwolnienie przycisku
palnika.

Zwolnienie i natychmiastowe wcisniecie przycisku
palnika.

6 PL
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AUTOMATIC SEQUENCE

7.0 ZAPIS10DCZYT PROGRAMOW

Generator umozliwia zapamietanie, a nastepnie wywotanie z pa-
mieci do 30 programéw spawalniczych.

71 ZAPISYWANIE PROGRAMU

1. Ustawi¢ proces i wybrany profil spawalniczy (zgodnie z § 5.0 6.0).
2.  Przycisnac i przytrzymacé przez ponad trzy sekundy przycisk
32 (przejscie do trybu zapisywania programu potwierdzone
zostanie dlugim sygnatem dzwigkowym oraz wyswietleniem
pierwszej lokalizacji pamieci P01).
Aby zapisa¢ program w innej lokalizacji w pamieci, nalezy
obréci¢ programator w prawo (zwigkszajac numer lokalizacji
w pamieci), az do uzyskania numeru, pod ktérym program
ma zostaé zapisany.
Przycisnac i przytrzymaé przez ponad trzy sekundy przycisk
32. Program zostanie zapisany w wybranej lokalizacji (zapis
potwierdzany jest dtugim sygnatem dzwiekowym oraz wy-
Swietleniem komunikatu ,MEM").
Z opisanego trybu mozna wyj$¢ na trzy sposoby:

- Zapisanie programu.

- Brak aktywnosci przycisku 32 i programatora (10 sekund).

- Krétkie przycisnigcie przycisku 32.

UWAGA: ISTNIEJE MOZLIWOSC NADPISANIA PROGRAMU
W DANEJ LOKALIZACJI. W TRYBIE ZAPISU PROGRAMU
WSZYSTKIE PRZYCISKI (Z WYJATKIEM PROGRAMATORA |
PRZYCISKU 32) SA NIEAKTYWNE, PRZEZ CO NIE MOZNA
ZMIENIC ZADNEGO Z PARAMETROW.

7.2 WYWOLYWANIE ZAPISANEGO PROGRAMU

1. Przycisng¢ i przytrzymac przez ponad trzy sekundy przycisk
31 (przejscie do trybu wywotywania programu potwierdzone
zostanie dlugim sygnatem dzwigkowym oraz wy$wietleniem
pierwszej lokalizacji pamieci P01).

2. Obroci¢ programator w prawo (zwigkszajac numer lokalizacji
w pamieci), az do uzyskania numeru, pod ktérym zapisany
jest wywotywany program.

3. Przycisngc i przytrzymaé przez ponad trzy sekundy przycisk

31. Wybrany program zostanie zatadowany (wywotanie po-
twierdzane jest dtugim sygnatem dzwigkowym).

Z opisanego trybu mozna wyj$¢ na trzy sposoby:
- Wywotanie programu.
- Brak aktywnosci przycisku 31 i programatora (10 sekund).
- Krétkie przycisniecie przycisku 31.

UWAGA: W TRYBIE WYWOLYWANIA PROGRAMU WSZYST-
KIE PRZYCISKI (Z WYJATKIEM PROGRAMATORA | PRZY-
CISKU 31) SA NIEAKTYWNE, PRZEZ CO NIE MOZNA
ZMIENIC ZADNEGO Z PARAMETROW.

8.0 ZARZADZANIE PROGRAMAMI SPAWANIA

Ustawienie trybu spawania i odpowiednich parametréw moze byg
przeprowadzane przez recznie za pomocg przyciskow sterujac-
ych.

Przy pierwszym uruchomieniu generator jest od razu wstepnie
ustawiony a wartosci parametréw spawania umozliwiajg operato-
rowi natychmiastowe rozpoczecie pracy.

Generator posiada ponadto pamieg, w ktorej zapisywana jest ak-
tualna konfiguracja, przed wytgczeniem, dla kazdego trybu spa-
wania (MMA, TIG HF, TIG Lift).

Dlatego, przy nastepnym uruchomieniu, operator moze skorzy-
stag z ostatnich ustawien.

9.0 UZYCIE STEROWANIA ZDALNEGO.

Generator umozliwia uzycie zdalnego sterowa-
nia. Po podtgczeniu sterowania zdalnego do
tacznika zenskiego znajdujgcego sie z przodu
maszyny mozna wybrag prace w trybie lokal-
nym lub zdalnym za pomoca klawisza przesuwu
pionowego key (Rys. 14 - Rysunek 1 Strona 3.

UWAGA: WCINIECIE KLAWISZA PRZESUWU PIONOWEGO
(RYS. 14 - Rysunek 1 Strona 3., GDY STEROWANIE ZDALNE
NIE ZOSTALO PODLACZONE, NIE MA ZADNEGO SKUTKU.

W trybie spawania elektroda, po zataczeniu funkcji remote, za po-
mocg sterowania na odlegto$¢ mozna nastawiag ptynnie wartosg
pradu spawania od minimum do maksimum. Na wyswietlaczu po-
kazywany jest prad ustawiony za pomocg zdalnego sterowania.

UWAGA: W TRYBIE SPAWANIA ELEKTRODA DO-
PUSZCZALNY JEST WYBOR TYLKO STEROWANIA
ZDALNEGO RECZNEGO

W trybie spawania metoda TIG mozna wybrag jedno spo-
8réd dwoch réznych urzadzen sterowania na odlegtosc:

1. Sterowanie Zdalne Reczne:

ten tryb jest szczegdlnie przydatny w potgczeniu z zasto-
sowaniem przyciskéw zdalnych lub palnikéw typu RC,
czyli wyposazonych w pokretto lub suwak do nastawiania

7PL
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ADAPTER PALNIKA TIG

pradu na odlegto$g. Prad spawania mozna nastawiag ptynnie od 2.
minimum do maksimum. Dla prawidtowego i wygodnego uzycia
tego oprzyrzadowania zaleca sie wybor trybu “czterotaktowe”.

2. Sterowanie Zdalne Pedatem:

we”.

UWAGA: W TYM TRYBIE, PRZY NIEAKTYWNYM PROCESIE
SPAWANIA, EWENTUALNE WCISNIECIE STEROWANIA
ZDALNEGO (PEDALU) NIE POWODUJE ZADNYCH ZMIAN
PRADU POKAZYWANEGO NA WYSWIETLACZU.

10.0 ADAPTER PALNIKA TIG

ten tryb jest szczegélnie przydatny w potaczeniu z zasto-
sowaniem pedatéw posiadajacych microswitch z funkcja
trigger. Ten wybér powoduje wytgczenie narastania i opa-
dania pradu. Prad mozna nastawia¢ za pomoca pedatu
od warto$ci minimalnej do warto$ci ustawionej na panelu.
Microswitch znajdujacy sie w pedale sterujgcym umozliw- 3
ia rozpoczecie spawania poprzez zwykte wcisnigcie pedatu i bez
uzycia przycisku palnika TIG. Dla prawidtowego i wygodnego
uzycia tego oprzyrzagdowania zaleca sie wybér trybu “dwutakto- 5.

Rysunek 5.

Bl

Odtaczy¢ zigcze A od ztgcza B - Rysunek 5 Strona 8..

(A

]

(B)

Podtaczy¢ ztacze C do ztacza B.
Sprawdzi¢ potaczenie.
Zamontowa¢ adapter przy uzyciu wkretaka i wykreconych

wczeséniej wkretow.

11.0 KONSERWACJA

UWAGA: ODLACZYC WTYCZKE ZASILANIA | ODCZEKAC
PRZYNAJMNIEJ 5 MINUT PRZED PRZYSTAPIENIEM DO JAK-

ICHKOLWIEK CZYNNOSCI KONSERWACYJNYCH. CZE-STO-

W przypadku korzystania z palnika TIG ze ztagczem bananowym, na
generatorze mozna zamontowaé adapter dotaczony do zestawu.

Rysunek 3.

Aby zamontowaé adapter, nalezy wykona¢ ponizsze czynnosci:

TLIWOSGC KONSERWACJI NALEZY ZWIEKSZYC W

WARUNKACH DUZYCH OBCIAZEN EKSPLOATACYJNYCH.

Co trzy (3) miesigce przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci:

- Wymiana nieczytelnych nalepek.
- Czyszczenie i dokrecenie koncéwek spawalniczych.
- Wymiana uszkodzonych przewodéw gazu.
- Naprawa lub wymiana uszkodzonych kabli spawalniczych.
- Zlecenie wymiany przez wyspecjalizowany personel kabla
zasi-lajgcego, jesli okaze sig uszkodzony.

Co szesc (6) miesiecy przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci:
- Oczyszczenie z pylu wnetrza generatora za pomoca strumi-
enia suchego powietrza.

- Zwiekszyg czestotliwos¢ tej interwencji w przypadku pracy

w mocno zapylonym otoczeniu.

1. Korzystajac z wkretaka odkreci¢ wkrety w przedniej czesci

urzadzenia - Rysunek 4 Strona 8.

Rysunek 4.

RODZAJ USTERKI DEFEKTY SPAWANIA

Generator nie spawa:

12.0 RODZAJE USTEREK/DEFEKTY SPAWANIA -
MOZLIWE PRZYCZYNY - KONTROLE |

SRODKI ZARADCZE

MOZLIWE PRZYCZYNY

A) Wytacznik gtéwny jest wytaczony.

B) Kabel zasilajacy przerwany (brak jednej lub
wigcej faz).

C) Inne

D) Problem z obwodem generatora.

KONTROLE | SRODKI ZARADCZE

A) Wigczye wytacznik gtéwny.
Sprawdzig i usunag problem.
Zgtosi¢ do kontroli w Centrum Serwisowym.

B
o)
D) Zgtosi¢ do kontroli w Centrum Serwisowym.

Podczas spawania nagle nastepuje wytaczenie

pala sig dioda led zétta.

pradu na wyjéciu, gasnie zielona dioda led i za-

Nastapito przegrzanie i zadziatato zabezpieczenie
termiczne (Patrz cykle robocze).

Zostawic wiaczony generator i poczekag, az ostygnie
(10-15 minut) i wytaczy sie zabezpieczenie, co bedzie
sygnalizowane zgasnieciem zéttej diody led.

Moc spawania ograniczona.

Kable taczace na wyjsciu nie sg podtaczone
prawidtowo.

Skontrolowag stan kabli oraz czy zacisk masy jest wy-
starczajacy i czy jest zatozony na spawanym przedmio-
cie w miejscu oczyszczonym z rdzy, lakieru i smaru.

Nadmierne rozpryski.

Dtugi tuk spawalniczy.
Wysoki prad spawania.

Polaryzacja palnika nieprawidtowa.
Obnizy¢ warto$¢ ustawionego pradu.

Kratery.

Zbyt szybkie odrywanie elektrody.

Witracenia.

Zte czyszczenie lub rozktad $ciegéw. Nie-
prawidtowy ruch elektrody.

INiedostateczna penetracja.

Wysoka predkos¢ posuwu. Prad spawania zbyt niski.

Sklejenia.

kuk spawalniczy za krétki.
Prad zbyt niski.

Zwiekszyg warto$g ustawionego pradu.

Pecherze i porowato$g.

Elektrody wilgotne. tuk dtugi. Polaryzacja palnika
nieprawidtowa.

Peknigcia.

Prady za wysokie. Brudne materiaty.

Przy spawaniu TIG elektroda sie topi.

Polaryzacja palnika nieprawidtowa. Nie nadajacy
sie typ gazu.

8 PL
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OMNUCAHHUE U TEXHUWHECKHUE XAPAKTEPUCTUKU

1.0 OINUCAHUE U TEXHUYECKHUE XAPA-
KTEPUCTUKHU

1.1 ONMUCAHHUE

HacToAwan mMawumHa npeacTaBnaeT coOoi COBPEMEHHbIH reHe-
paTop NOCTOSHHOMO TOKa AfIf CBapKU MeTannos, padoTatoLyuii ¢
noMoLLbo MHBepTopa. JTa ocoban TEXHONOrMA NO3BONAET CO3A-
aBaTb KOMMNAKTHbIE W NIerKWe reHepaTopbl C BLICOKMMMU AKCMIy-
aTalMOHHBIMU XapaKTepUCTUKaMU. BO3MOXHOCTL perynmpoBok,
BbICOKasA MPOU3BOAUTENBHOCTb U Manoe aHepronotpebneHve
npeBpalwjarT UX B ONTUManNbHOE CPEeACTBO ANA CBapKu
anekTpoaamu ¢ oémaskon ¥ GTAW (TIG) (B cpeae MHEPTHOrO ra-
3a). K atum xapaktepuctukam y mogenv SX 170 GC nobaeneHo
MHHOBALMOHHOE CXeMHOe pelleHune, Aenatolee YpesBbiuanHo
NPOCTEIM W YAOBHBIM 3a)XKUraHue Ayrv v CBapKy Lenntono3HbIMU
¥ antoMUHUEBBLIMU ANEKTPOAAMM.

1.2 TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKHU
TABJTMHKA HOMUHATIbHbIX JAHHbIX

CITOTIG 1800
BXOAOHAA LEMb
MMA | TIG
Hanpf>keHne oaHodasHoe 230V
YacTora 50/60 Hz
Pacxon daxtnyeckui 15A 1A
Pacxoa makcumanbHbIi 21A 14 A
BbIXOAOHAA LIENb
Hanpa>keHne xonocTtoro xoaa 50V
ToK CBapOYHbI 5A+160A
Pabounit unkn 35% 160 A
Pabounit unkn 40% 160 A
Pabounit uukn 60% 140 A
Pabouunit umkn 100% 120 A 130 A
CreneHb 3aluThl IP 23S
Knacc nsonauuu H
Bec 9,5Kg

205 x 345 x 460 mm
EN 60974.1 / EN 60974.10

labaputHble pasmepel
HopmaTuBHble JOKYMEHTbI

CITOTIG 2200
BXOOHAA LEMb

MMA TIG
Hanps>xenne oaHopasHoe 230V
YacTota 50/60 Hz
Pacxoa ¢axtnyeckui 16 A 12A
Pacxoa makcumarnbHbIi 245A 21,5A

BbIXOOHAA LEMNb

Hanps»keHue xonoctoro xoaa 50V
TOK CBapOYHbIf 5A+180A 5A=+ 220A
Pabounit unkn 35% 220 A
Pabounit unkn 40% 180 A
Pa6ouunit umkn 60% 150 A 180 A
Pa6ounit umkn 100% 130 A 150 A
CreneHb 3awuTbl IP 23S
Knacc nsonauuu H
Bec 9,5 Kg

abapuTHble pasmMepsbl 205 x 345 x 460 mm
HopmaTtvBHbIe AOKYMEHTI EN 60974.1 / EN 60974.10
MalunHy MOXXHO MOAKMIOUUTL K AN3eNb-reHepaTopy ¢ MOLLHOC-

TbtO, COOTBETCTBYIOLLEH napameTpam TabnMykn HOMUHANbHBIX
[aHHbIX U UMEtoLLIeMY CReayoLLMe XapaKTePUCTUKK:

- BuixoaHoe Hanpsenue ot 185 Ao 275 B nepemeHHoro Toka.
- Yacroty ot 50 Ao 60 lu.

BAXHOE YKA3AHUE YBEOAWUTECb, YTO NAPAMETPbI
MCTOYHUKA MUTAHUA COOTBETCTBYHT BbILLE-
NPUBEAEHHbIM. NPEBbILLEHUE YKA3AHHOW BEJTUYHUHDI
HAMPAXEHWA MOXET NMPUBECTHU K BbIXOAY U3 CTPOA
CBAPOYHOU MALLUHbI ® AHHYNTUPOBAHUIO TAPAHTUMN.

1.3 NPUHALANEXHOCTHU (ONLUKNN)

- TWK 50/200: komnnekt ropenku TIG (ana cBapku B cpeae
MHEPTHOro rasa) 1 NPUHaAANEIKHOCTEN.

- CEM 4T/50: MonHbl KOMNAEKT ANA CBAPKU SNEKTPOAOM.

1.4 DUTY CYCLE (OTHOCUTENbHAA AJIUTENbHOCTb
BKJTFOYEHUA)

MpeactaBnseT co6oi Bpems B NPOLEHTHOM OTHOLIEHWH OT 10
MWHYT, B TEYEHWE KOTOPOrO CBapOYHas MalluiHa MOXET paboTaTb
C HOMUWHaNbHON BEIMYMHOW TOKA MPU TEMNepaType OKpy>KatoLLen
cpeabl 40 rpaaycos C, He BbldbiBasA cpabaTbiBaHue TennoBoro
3aluTHoro ycTpoictea. Ecnu oHo cpaboTano, pekomeHayeTca
nofoXaatb He MeHee 15 MUHYT, UToObl AaTb CBAPOYHOW MallWHe
OCTbITb M 3aTeM nepes HOBOW CBApPKOW YMEHbLUUTb BENUYUHY
TOKa unu Bpemsa padouyero uukna (Cm. ctp. V - VI).

1.5 BOJIbTAMMEPHBIE XAPAKTEPUCTUKHU

BonbTramnepHble xapaKTepUCTUKM NMOKa3biBaAOT MaKkCMMarbHble
BESIMUYMHBI TOKA U HaNPAXKEeHUA, NonyyaemMble Ha BbIXOAE CBapoy-
HoW MalLumnHbl (Cm. cTp. V - VI).

20 YCTAHOBKA

BHUMAHHUE: NPEXAE YEM NOAKNHOYAUTb, NOATOT-
OBWUTb K PABOTE UIK UCMOJIb3OBATb OBOPYJOBAHME,
BHUMATENIbHO NPOYUTAUTE YKA3AHUA NO TEXHUKE
BE3OIMNMACHOCTW.

2.1 NOAKNHOYEHWUE CBAPOYHOMW MALLIMHBI K CETH
SNEKTPONMUTAHHUA

OTKJTFOYEHUE MALLUWUHbI BO BPEMA CBAPKHU MOXET
NPUBECTU K EE CEPbE3HOMY NMOBPEX AEHUIO.

Y6eauTech, UTO po3eTKa 3alluLLeHa NiaBkuM NpeaoxXpaHuTenem
C HOMMWHANOM, COOTBETCTBYIOLMM TabnMuKe HOMUHANbHbIX
faHHbIX reHepaTtopa. Bce moaenu reHepatopa cHabeHbl
CUCTEMOM KOMNEHcaunn KonebaHuit CETEBOro HamnpsXXeHus.
KonebaHuam B pasmepe +-15% cooTBETCTBYET UBMEHEHUE
CBapoOyHOro Toka +-0,2%.

230V BO M3BEXXAHMWE MOBPEXEHWA
50-60 Hz [EHEPATOPA MPEXAE YEM BKIO-
UMTb BUNKY KABENA NMUTAHWUA B
COOTBETCTBYIOLLYIO PO3ETKY,
<@> MPOBEPLTE COOTBETCTBME HAMP-
AXEHWA CETU EFO HOMWHATb-

HOMY HAMPAXEHWIO MUTAHWA.

BbIKJTKOYATEJIb: 3107 BhIKNtOUatenb uMeeT aABa
nonoxxenua | = BKJIOYEHO - O = BbIKJTKOYEHO.

o

OBOPYZNJOBAHME KJTACCA A HE NMPEOAHA3HAYEHO AnNA
MCNONb3OBAHUA B MUNbIX NOMELUEHMUAX, ANA
KOTOPbIX noason SNEKTPO3HEPIUN
OCYLUECTBJIAETCA no HU3KOBOJIbTHbIM
KOMMYHANbHbIM CUCTEMAM 3JIEKTPOMNUTAHUA. B
TAKUX YCNOBHUAX CJZIOMHO OBECNEYUTDL
QNEKTPOMATHUTHYHO COBMECTUMOCTb
OBOPYANOBAHHA U3-3A KOHAYKTUBHDbIX, A TAKXKE
U3NYYAEMbIX MOMEX.
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2.2 NEPEMELLEHUE U TPAHCITOPTUPOBKA TEHEPATOPA

3ALLIUTA OMNEPATOPA: KACKA - NMEPYATKH - 3ALLIUTHAA
OBYBb.

BEC CBAPOYHOM MALLUWHBbI COCTABNAET HE BOJEE 25
Kr, NAPUYEM ONEPATOP MOXET CAM NOAHUMATb EE.
MPOYUTAWUTE U COBNIOOANTE HUKENPUBELEHHBIE
YKA3AHUA.

Mpu NPOEKTUpOBaAHUM CBAPOYHOW MalUWHbLI Obina yuyteHa
BO3MOXHOCTb €€ NoAbemMa W TPaHCMOPTUPOBKK. TpaHCNOPTH-
poBka 060pyA0BaHWA HECNOXHA, HO TPeByeT COB0AEHNUS HEKO-
TOPbIX NPaBWI, B YaCTHOCTH:

1. OnA noabemMa u nepemMeLyeHWA UCMONb3yWTe pPYyuyKYy,
npeayCMOTPEHHYIO AnA 3TOM Lenn Ha reHeparope.

2. Tpexae yem NOAHATL WK NEPEeMEeCTUTb reHepartop, OTCO-
€AMHNUTE MOAKIIOYEHHBIE K HEMY MpUCnocobneHns, a Takke
caMm reHepaTop OT 3NEKTPUYECKOM CeTu.

3. He ucnonbayiite kKabenu nuTaHua W cBapouHble kabenu anq
noAabema uiu nepemelleHns 06opyaoBaHus.

2.3 NOAKJTFOYEHUE U NOATOTOBKA OBOPYANOBAHHUA K

BbIMOJIHEHUO CBAPKHU OBMA3AHHbLIM SNIEKTPOAOM

- NEPEL BbINOJIHEHUEM OMEPALUU NOOKNHOYEHHUA
OBOPYZIOBAHUA BbIKITFOYUTE MALLIUHY.

YTo6bl MCKNOUUTL NOTEPU MOLLHOCTH, NOAKNIOUEHHUE
ceBapouHoro o6opyaoBaHMA K MawuHe cneayeT
OCYLLECTBAATb OUEHb aKKYPaTHO.

ChpynynesHo cobnioganTe yKasaHUA NO TeXHUKe
6esonacHOCTU, NpUBEeAEHHbIe. YCTaHOBUTE BblOpaHHbIi
ANEeKTPOA Ha AneKTpoaoAepxarene.

4. Tloakntounte pasbem 3asemnsatollero kabens K GbicTpopa-
3BEMHOMY 3a)KMMY, a KNeLW 3TOro e Kabens K Touke,
6nM3KOM K MecTy, FAe BbINONHAETCA CBapKa.

5. [lloaknounte pasbemM 3aXuMa 3InekTpoaodepkatens K
NONOXHUTENBHOMY ObICTPOPAZLEMHOMY 32XKUMY.

6. Takoe coeauWHeHWe 3TUX pPa3bEMOB MMEET pesynbTaTtoM
CBapKy B NPAMOW NONAPHOCTM ; ANA NONYYEHUA CBAPKM C
00patHO# NoNAPHOCTLIO NOMEHATL MECTAMU Pa3beMbl.

7. YcraHoBuTe nepeknoyaTens pexuma csapku ( [los.1 -
KaptuHka 1 Ctp. 3.) B nonoxkeHue "ceapka obmasaHHbIM
aneKkTpoaoM".

8. PerynupyiTte BENMUYMHY CBAPOYHOIO TOKA C MOMOLLbIO COOT-
BeTCTBYtoLero nepekntoyarens ( MNos. 3 - Kaptuhka 1 Ctp.
3).

9. Bkntounte reHepatop, NOBEPHYB BbIKItOYATENb.

2.4 NOAKNMHOYEHUE U NOATOTOBKA OBOPYIOBAH-

A K BbINMONIHEHUHO CBAPKU GTAW (TIG) LIFT.

- NEPEL BbINOJIHEHUEM ONEPALUX NOLAKITFOYEHUA
OBOPYOBAHUA BbIKITFOYHUTE MALLIUHY.

YT106bl MCKAKOUYMTL NOTEPU MOLYHOCTU MMM ONacHble YTeUKUu
rasa, NoAKntoYeHUe cBapouHoro o6opyaoBaH1A K MaluMHe
crnefyeT OCYLECTBAATb OUeHb aKKypaTHO. CKpynynesHo
cobnioaaiTe ykasaHMA nNo TexHUKe 6eszonacHocTH,
npuBeAeHHble.

1. Tlepekntounte cBapouHyto MalmnHy B pexxum TIG LIFT u TIG
HF.

2. YcTaHoBUTE HA CBAPOYHOW ropesike BblOpaHHbIE SNEKTPOs M
conno noaayun rasa. ([posepbTe cocToAHME KOHUA
3NEKTPOAA M HACKOMbKO OH BbICTYMAET U3 FOpenKH).

3. [Moakntounte pasbem 3asemnatoLlero kabens K nonoxure-
NIbHOMY BbICTPOPA3bEMHOMY 32XKUMY (+), @ KNELLM 3TOr0 »Ke
kabens K Touke, 6NIM3KOI K MeCTy, rae BbINONHAETCA CBapKa.

4. TloAKntouMTe COEAMHUTENb CUNOBOr0 Kabena ropenku K
ObIcTpocpabaTbiBatOLLEMY 32XKUMY (-).

5. ToacoeauHute TpyGKy nodauu rasa K perynsatopy Ha raso-
BOoM GannoHe.

6. Perynupyiite pexxum cBapku u xxenaemble padoune napa-

meTpebl (Pasaen 5.0).

7.  OTKpoiiTe BEHTUNb NOAAYM rasa.

8. [lloakntoyeHne ycCTpoWCTBa AWCTAHLUMOHHOIO YnpasBheHus.
[Mpn ncnonb3oBaHuK ycTporcTBa AMCTAHLMOHHOIO ynpa-
BfIEHWA NOAK/IOUUTE Pa3bEM AAHHOMO YCTPOWCTBA K Mpeayc-
MOTPEHHON ANA 3TON Lenu po3eTKe, pacnonoXeHHON Ha
nuueson naHenu. B aTom cnyvae umeercA BO3MOXHOCTb
perynvMpoBaTb MOLLHOCTb.

9. BkntouunTte reHepartop.

3.0 ®YHKUHUHU

3.1 NMUUEBAA NAHENDb

KaptuHka 1.

MHavkatop cBapku DYHKLN LIDDOBOMO
1 |o6masaHHbIM 3NeKTPOAOM 18 n yné(l;l a unep
(MMA) pubop
Muavkatop ceapku TIG DC ¢
2 |3aykuraHuem npu BbICOKOM 19 |MHaukatop Pre-Gas
yacTtote
Muavkatop ceapku TIG DC ¢
MHAanKaTop cunbl MycKoBoro
3 |3aKuraHvem oTpbIBOM 20
ToKa (B pexume 4T)
anekTpoaa
4-8 o
11 KnaBuiwa BepTUKanbHoOM 21 MHankatop BpemeHu
14 |MPOKPYTKM noabema
5 Muaunkatop ceapku TIG (B 2 20 MHAMKaTop HOMUHaNbLHOM
npoxoaa) CUnbl TOKA CBapK1
Muavkatop ceapku TIG (B 4 MHAMKaTOp NOHMKEHHON
6 23
npoxoza) cunbl Toka (B pexxume 4T)
MHAavKaTop TOYeUHOM CBapKu MHankaTtop Bpemenu
7 24 o
TIG TOYEYHOW CBapKM
9 WHavkatop ceapku TIG 25 MHavkatop 6anaHcMpoBKu
MyNbCUPYIOLLUM MOCT. TOKOM $OPMbI BOSHBI
10 |MHavkatop ceapu TIG DC 26 Wraukarop vactots!
nyNbCUPYIOLLIEro ToKa
12 MHauKaTop AUCTaHUMOHHOTO 27 |MHaukaTtop BpemeHu cnycka
ynpasneHus
MHavkaTop AMCTaHLUMOHHOTo MHAanKaTop KOHeYHOro Toka
13 28
ynpasneHusa (B pexxume 4T)
MHankatop BKtoYeHHA
15 |ycTpoicTB aBapwuitHoi 29 |MHawukatop Post-gas
CUrHanuaaumm
16 |MHaukatop noaauv Toka 30 |PerynupoBouHan pyuka
s KnaBuLua ropnsoHTansHom
17 |Lupposoit npubop P
30 |MPOKPYTKM
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RU BbIEOP PEXMMOB CBAPKM.

4.0 BbIBOP PEXXUMOB CBAPKM.

4.1 KINABULLU NPOKPYTKMW.

BbIBop »Kenaembix PEXXMMOB CBapKK OCYLLECTBNAETCA Ha)a-
TUEM B TEYEHWEe OAHOW CEKYHAbl pasamelleHHbIX Ha naHenu
KNnaBuLL NMPOKPYTKM, 0003HAYEHHBIX CUMBOJSIOM

A A A A

Mpu Ka)XXA0OM Ha)kaTUM BblLEyKa3aHHbIX KnaBuLl BelbupaeTca
OZAMH PEXUM CBapKHM.

BHUMAHUWE: BO BPEMA NMPOLIECCA CBAPKU KITABULLH
BEPTUKAJIbHOU NPOKPYTKU HE 3AAEUCTBOBAHbI.

1. Ceapka o6ma3aHHbIM anekTpoaom MMA.
i

Ona cBapku o6MasaHHbIM 3NEKTPOAOM HaXXKMUTE KnaBully
NPOKPYTKK 4 1 NpuBeAnTE CBETOBOW WHAMKATOP B COOTBETCTBME
c cumsonom 1 - KaptuHka 1 Ctp. 3.

2. Csapka TIG DC HF.

f=
\ HF
Bribop cBapku TIG ¢ 3a)kuraHMem Ayru npu BbICOKOM Hanp-
AXXEHUW OCYLLECTBNIAETCA HAXKATUEM KNaBULLM MPOKPYTKK 4 -
KaptuHka 1 Ctp. 3. o npuBeaeHnsa CBETOBOro MHAMKATOpa B
cooTBeTcTBME C cumBonoM 2 - Kapturka 1 Ctp. 3. Mpu Haxkatum
KHOMKM rOpesikn reHepupyeTca 3NeKTPMYECKUA paspaa BLICOKOro
Hanps)XeHWA, BbI3bIBAIOLLUIA 3aXKUraHue ayru.

3. Cgapka TIG DC ¢ 3saxuraHMem nytem oTpbiBa aneKTpoaa

-

PA

Bui6op cBapku TIG ¢ 3aXXuraHMeM OTpbLIBOM 3M1EKTPOAA OCyLLec-
TBNAETCA HaXKaTMeM Knasuwwn 4 - Kapturka 1 Ctp. 3. Ao npusea-
€HMA CBETOBOro MHAMKATopa B COOTBETCTBME C CUMBOJIOM 3 -
KaptuHka 1 Ctp. 3.

(1]

B atom cnyyae AnAa 3a)kuraHuAa ayru Heo6Xxo0AUMO:

a. loaHecTu anexkTpoa K cBapvMBaemon AeTanu, Bbl3biBad
KOPOTKOE 3aMblKaHWe MeXAy AeTanbio U ANEKTPOAOM.

b. HakaTb KHOMKy ropenku, Bbi3BadA BKIOYEHME noAayu
HauanbHoro notoka rasa (PRE-GAS). O6 okoHuaHun ¢asbl
npeABapuTenbHOM Nojauu rasa "pre gas" npeaynpexxaaer
NPOAOMKUTENbHBLIN 3BYKOBOW curan. B cnyyae BbinonHeHuA
BblLLeonucaHHow onepauun B pexxume POST-GAS, npwu
HaXKaThn KHOMKW CBAPOYHOW ropenku MpoAOCIHKUTENbHbINA
curHan pasaaetca cpasy.

c. Bo Bpems 3ByKOBOro curHasna MOXXHO OTBECTH 3NIEKTPOA
OT AeTanu, Bbl3blBaA 3aXuUraHue Ayru.

4. 5.1.4 Csapka B aBa npoxoga.
3T1a GyHKUMA aKkTMBHA Tonbko npu ceapke TIG.

I
‘ T
Haxxkatnem knasuum npokpyTku 8 - Kaptuhka 1 Ctp. 3. nepeseau-
Te CBETOBOW MHAWKATOP B COOTBETCTBME C CUMBONOM 5 - KapTuh-
ka 1 Ctp. 3. MNpu TakoM pexxrme CBaApPKWU HEOBXOAMMO HarkaTb

KHOMKY rOpenku AnA nojauyu CBApOYHOro TOKa W epaTtb ee
Ha)KaToW Ha NPOTFXKEeHUU BCEro npouecca CBapKu.

5. CsapkKa B yeTblpe npoxoaa.
3T1a GyHKUMA aKTMBHA TONBbKO NpW BbiNonHeHun ceapku TIG.

‘ "t
Haxxmute knasuwly npokpyTku 8 - Kaptuika 1 Ctp. 3. o npusea-

€HWA CBETOBOro MHAMKATOpa B COOTBETCTBME C CUMBOJSIOM 6 -
Kaptuhka 1 Ctp. 3. MNpu TakoM pexkume paboTbl KHOMKA FOPENKU

ucnonb3yeTtca B yeTbipe npuema, utobbl o6ecneunsatb BbiNo-
NIHEHWE CBapKu aBTOMaTU4eckum cnocobom. MepBoe Harkatne
KHOTMKM rOpPeJikM Bbl3blBaeT NoAayy rasa; oTnycTUB KHOMKY,Npouc-
XOAUT 3aXKMUraH1e CBapoYHOM Ayrv. BTopoe Haykane KHOMKKM rope-
NKW BbI3blBAET NPeKpaljeHne CBapKu; OTNYCTUB KHOMKY,
nepexkpbIBaeTcA noaava rasa.

6. ToueuHan cBapKa.
OTa PYHKUMA aKTMBHA TONBbKO NPU BbINONHEHUM cBapku TIG.

Haxmute knasuwy 8 - Kaptuika 1 Ctp. 3. A0 npuBeneHun
CBETOBOr0 MHAWKATOPA B COOTBETCTBUE C CUMBOSIOM 7 - KapTuH-
ka 1 Ctp. 3. MNMpu TakoM perkume paboTsl obecneunsBaeTca Bbino-
NHEHWEe TOYEeYHOW CBapKK C pPerynnpoBaHMEM BPEMEHU B
COOTBETCTBMMU C YKa3aHUAMM,

npuBeAEHHLIMU B NYHKTe 24 - Bpemsa ToueuHon cBapku (Spot
time).

7. Caapka TIG nynbCUpPYIOLLUM TOKOM.

mnn

Ana paboTbl NynbCUpyOLLMM TOKOM nocrne Buibopa ceapku TIG (¢
OTPLIBOM 3fIEKTpOAa UK BbICOKOW YacToTon HF), HakmuTe
knasuwy 11 - Kapturika 1 Ctp. 3. 10 npuBeAeHUA CBETOBOrO
uHAMKaTopa B COOTBETCTBUE C cumBonoM 9 - KapTtuHka 1 Ctp. 3.
Mpu Takom pexume paboTbl oBecneunBaeTca Nynbcaumsa Toka B
npeaenax, peryiMpyemMolx B COOTBETCTBMMU C yKa3aHUAMM,
NPUBEAEHHBIMU B NYHKTax 22: HOMWHaNbHbIA CBAPOYHbIN TOK M
23: TTOHM)KEHHBIW TOK.

8. Csapka TIG DC.

DC

Ona ceapku TIG DC (Tig nocTAHHBIM TOKOM), nocne Beibopa
cBapku TIG (c oTpbIBOM 3neKTpoAa Unmn BbICOKOW yacTotoi HF),
HaxmuTe knasuwy 11 - KaptuHka 1 Ctp. 3. Ao npuBeaeHua
CBETOBOro MHAMKATOpa B COOTBETCTBUE C cMMBOSIOM 10 - KapTuh-
ka 1 Ctp. 3.

9. ucTaHUUOHHOEe ynpaBneHue.

=

Haxatnem knasuwu 14 - KaptuHka 1 Ctp. 3. Ao npuBeaeHua
CBETOBOro MHAMKATOPA B COOTBETCTBUE C CMMBOJSIOM 12 - KapTuh-
ka 1 Ctp. 3. o6ecneunBaeTca BbINoNHEHWE PaBoTel NOCPEACTBOM
yCTPOMCTBA AUCTALMOHHOIO YNpaBfieHuA.

10. MecTHOe ynpaBneHue.

%,

Haxatnem knaeuwwu 14 - KaptuHka 1 Ctp. 3. 4o npuBeaeHus
CBETOBOro MHAMKATOPa B COOTBETCTBME C cCMMBOOM 13 - KapTuh-
ka 1 Ctp. 3. o6ecneunBaetca BbINonHEHWe pabdoTsl NOCPEACTBOM
yCTPOMICTBA ANCTALMOHHOIO yrpaB/eHua.

11. UHAMKaTOp BKNOUYEHUA YCTPOMCTBa aBapUAHOW CUTHAN-
usauuu.

IJ

Mpu BO3HUKHOBEHUM NOOOW U3 NPEeayCMOTPEHHBIX aBapUMHbIX
CUTyauuin OAHOBPEMEHHO 3aXkurarotcA nHavkarop 15 - KapTtuhka
1 Ctp. 3. n aucnnen 17 - Kaptunka 1 Ctp. 3. Hwke npuseaeHo
onucaHne BO3MOXHbIX aBapHiHbIX CUTyaLni, COOTBETCTBYIOLLMX
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MHAMKALWMI U onepauui, KoTopble cnelyeT BbINONHATL ANA
npuvBefeHUA reHepatopa B paboyee COCTOAHME:

AOWUCNNENA | ONMUCAHUE

HenoctatouHoe BXOAHOE HanpAXeHWe, PasoMKHYT
CEeTeBON BLIKMOYATENb UK OTCYTCTBUE HANPAXKEHMA,
HeperynMpyemoe HarnpaxkeHue.

Pasbem nHTepdeiica OTKIIOUEH, OTCYTCTBME
HanpsaXeHua 24 B nocT. Toka, Apyrve npobnemsl B
nHTEpdEice.

LtF

lMeperpes cunoBoro npeodpasosarens.

ThA BosBpar B pabouee COCTORHWE NPOMCXOANT MO

OKOHYaHMK aBapUMHOMN CUTyaLun.

KopoTkoe 3ambikaHue Ha Bbixoae. MpuunHa:
a) KopoTkoe 3amblkaH1e 3a)KMMOB reHeparopa.

SCA b) HencnpasHocTb BbIxOAHOMO Kackaaa.

a) YCTpaHWTL KOPOTKOE 3aMblKaHue.
b) Obpatntecb B CEpBUCHBIN LEHTP.

PiF HeucnpasHocTb UHBEpTOpA.

BHUMAHUE: ECJIM BCE PASMELLEHHbBIE HA NMAHENA
YNPABNEHUA CBETOBbIE MHOUKATOPbLI TACHYT UNKU
SAXKUTAKOTCA OOAHOBPEMEHHO B TEMEHUE BOJIbLLUE 40
CEKYH[, TO OBPATUTECb K U3TOTOBUTEJTFO MALLIUHbI.

12. Nopaua ToKa.

A

MHavkatop16 - KapTtuHka 1 Ctp. 3. 3axkuraeTcs Bo Bpema paboTsl
reHeparopa v HopmanbHOM NoJayu Toka.

13. CseToauvonbl

MokasbiBatoT BeNnUMHy, oTobpaxkeHHyto Ha aucnnee (Duty cycle,
yacToTa, Bpemsd, cuna Toka) 18 - KaptuHka 1 Ctp. 3.

%
Hz
Sec
A

5.0 TMAPAMETPbI MPOLIECCA CBAPKH

OTa yacTb NaHenu Mcnonb3yeTca AnA 3aJaHuA BCeX napameTpoB,
HeoBXoAMMbIX AN ONTUMU3ALMK paHee BblOpaHHOro npouecca
CBapKM.

5.1 KITABULLIU NPOKPYTKHW.

Ha>katnem B TeueHne He MeHee OAHOW CEeKYHZAbl KnaBWLIK
npokpyTku 31 unu 32 - KaptuHka 1 Ctp. 3., 0603HaueHHbIe
cumBonamu

<

>

% =_II

L]
ocyljectBnaeTcA BelBOp TEX NapamMeTpoB CBApPKW, KOTOpble
OO/MKHbI BblTb UBMEHEHbI. HaXaTtuem oTAeNbHbIX Knasul
NPOKPYTKU BbIAENAIOTCA Te QYHKLUKUM CBAPKK, KOTOPbIE AOMKHbI
ObITb U3MEHEHbI.

Bo Bpems 3anaHuA OTAeNbHbIX NApamMeTPOB 3aXKUraeTcA COOoT-
BETCTBYIOLLMIA CBETOBOW MHAMKaTop. Oducnnen 17 - KapTtuHka 1
Ctp. 3. 1 cBeToanoabl 18 - KaptuHka 1 Ctp. 3. nokasbiBatoT cooT-
BETCTBEHHO BEJIMYMHY U3MEHEHHOro napameTpa M Ucno-
Nb3yeMYI0 eAUHULY U3MEPEHUA.

BHUMAHUE: HACTOALLAA CEKUMA NAHENU MOXET
BblTb UISAMEHEHA BO BPEMA CBAPKMW.

1. Perynarop spemeHu nogauu rasa.

MocpeacTtsom knasuw 31 1 32 npuBecT CBETOBOW MHAMKATOP B
nonoxenve 19 - Kaptuika 1 Ctp. 3. 3aTem nocpeAacTBOM pyuyKM
30 perynupoBaTtb Bpemsa nojadu HayanbHOro noToKa rasa B cexy-
Hoax. AuanasoH perynuposanua ot 0,2 cek. Ao 5 cexk.

4 L)
1 1
1 1
1 1

/ «»

I FREQUENCY
@ <« »
SPOT TIME

2. HauanbHbIV TOK

MocpeacTtsom knasuw 31 1 32 NpuMBECTH CBETOBON MHAMKATOP B
nonoxenve 20 - Kaptunka 1 Ctp. 3., 3aTem nocpeacTBOM pyyKu
30, perynupoBaTb BEIMUMHY HAYanbHOW CUbI TOKA ANA BbIMNO-
nHeHua ceapku TIG B 4 npoxoza. [lnanasoH perynMpoBaHuda oT
MWUHUMaNbHON A0 HOMUHANBLHON BEMUYMHBI TOKA CBapPKK.

vk

3. Bpems noabema.

MocpeacTtsom knasuw 31 1 32 NnpuBeCTH CBETOBON MHAMKATOP B
nonoxenve 21 - Kaptuuka 1 Ctp. 3.; 3atem BpalleHnem pyyxu 30
perynMpoBsartb BpeMA AOCTUXEHWA HOMWUHANbHON BENUUYUHbI
cunbl Toka npu ceapke TIG. [rvanas3oH perynvpoBanua oT 0 cek.
no 10 cek.

l

4. HomuHanbHafA cuna ToKa.

MocpeacTtsom knasuw 31 1 32 NpMBECTH CBETOBON MHAMKATOP B
cooTBeTCcTBME C cumBoniom 22 - Kapturka 1 Ctp. 3.; 3atem
BpaLleHnem pyyku 30, perynuposaTtb BENUUYUHY HOMUHANBHON
CUnbl TOKa ANA BCEX PEXMMOB CBapKuW. [lnanasoH perynvposa-
HuA ot 5A no 220A.

4 a
1 ]
1 '
1 I

FREQUENCY

<« P

SPOT TIME

<« P>

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

4« >

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME
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NMAPAMETPbI NMPOLIECCA CBAPKH

5. TMoHumkeHHbIn TOK / [Mynbcupytowmn TOK. BAJA-

HCUPOBKA ®OPMbI BOJIHbI.

Mocpeactsom knasuw 31 1 32 npuBeCT CBETOBOW MHAMKATOP B
PucyHok 2. cootBetctBMe ¢ cumBonom 23 - KaptuHka 1 Ctp. 3.;
3aTeM nocpeacTsom pyyku 30, perynMposaTb BeIWYMHY MNOHU-
YXEeHHOro Toka npw BeinonHeHun ceapku TIG DC B 4 npoxoaa; anA
BbiNONHeHWA cBapku TIG ¢ nynbcupyowmMm Tokom (¢ 2 unun ¢ 4
npoxoaamu) perynMpoBatb BennuMHy 6a30B0Oro ToKa nynbCcaLmm.
JlnanasoH perynMpoBaHuA OT HOMUHANbHON BEAWUYUHbLI CUMbI
cBapoyHoro Toka A0 10% OT AaHHOW BENUYMHBI.

4 2
1 ]
1 '
1 I

FREQUENCY

<« P

SPOT TIME

6. YACTOTA

Bpema ToueuHon ceapku (Spot Time). MNocpeactsom knasuw 31
1 32 NpUBECTV CBETOBOM MHAMKATOP B COOTBETCTBUE C CUMBOJIOM
24 - Kapturka 1 Ctp. 3. 3atem nocpeacTtsoM pyuyku 30, perynmpo-
BaTb NPOJO/KNUTENBHOCTL UMMYNIbCA TOYEYHOW CBAPKK B CEKy-
HAaXx.

JunanasoH perynuposanua ot 0,1 cek. Ao 10 cexk.

FREQUENCY

7. bBanaHcupoBKa ¢OpMbl BOSHbI.

Mocpeactsom knasmw 31 u 32 npuBecTM CBETOBOW MHAMKATOP B
cooTBeTcTBME C cumBonom 25 - Kaptuuka 1 Ctp. 3. 3atem
nocpeacTBoM pyyku 30, OCyLlecTBNATL BanaHCMPOBKY pasnny-
HbIX GOPM BOMHHBI ANA BbINOAHEHMA cBapku T1G nynbcupyoLwmm
TOKOM.

FREQUENCY

«d

BanaHcupoBKka ¢popMbl BOMHbI OCYLLECTBASAETCH B AManasoHe oT
1199 ana vacToTt o7 0,3 'y 1 15 'y, Mpw Gonee BbICOKUX YacToTax
(Ao 250 Ny) AvanasoH nNMHENHO ymeHbliaeTca aor 30-70
(CmOTpEeTb PUCYHOK 2).

<« >

SPOT TIME

BANNAHCHUPOBKA ®OPMbl BOJIHbI

KaptuHka 2.

<

[~

o

E o

(] 1

< 100

j fP

. |

BAINTAHCHUPOBKA ®OPMbl BOJTHbI

8. Yacrtorta nynbcupytoLero nocT. Toka.

MocpeacTtsom knasuw 31 1 32 NpMBECTU CBETOBON MHAMKATOP B
cooTBeTCcTBME C cumBONOM 26 - Kaptuuka 1 Ctp. 3. 3atem,
nocpeacTsoM pyuku 30, 3aAaTb YacToTy AIA BbINOSIHEHWA CBAPKK
TIG nynbCMpyOLLMM TOKOM MOCT. TOKa.

_,/( ‘ .

4 >
SPOT TIME

PerynupoBKa 4acToTbl MOXeT OCYLLEeCTBAATLCA B CleAYoLUX

npeaenax:

a) O10,3Ty mo 1 Iy co warom 0,1 y.

b) Ot 1 'y Ao 250 'y co warom 1 Iy,
9. Bpewms cnycka.
MocpeacTtsom knasuw 31 1 32 NpMBECTH CBETOBON MHAMKATOP B
cooTBeTCcTBME C cumBonom 27 - Kapturka 1 Ctp. 3. 3aTtem,
nocpeactsomM pyuyku 30, perynuposatb BpeMA BPEMbl B CEKY-
HAax ANA AOCTMXEHWA BENMYMHBI KOHEYHOrO TOKa CBApKW Mpu
cBapke B 4 nNpoxofia UK HyneBoro HOMWHaNLHOrO ToKa Npwu
cBapke B 2 npoxoaa. [lnanasoH perynvposanuda ot 0 cek. Ao 10
CexK.

4« P

FREQUENCY

N

10. KoHeuHbI TOK.

MocpeacTtsom knasuw 31 1 32 NpMBeCTH CBETOBON MHAMKATOP B
cooTBeTcTBME C cumMBOsiom 28 - KapTuHka 1 Ctp. 3. 3atem
nocpeactsom pyyku 30 perynuposartb BEMUYMHY KOHEYHOTO TOKA

4« P>

SPOT TIME

6 RU
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anqa ceapku TIG B 4 npoxoaa. [lnanasoH perynupoBaHua A0 IMuH
1 lHOM. CBapKy.

l
A

<« >
44 P>

FREQUENCY
SPOT TIME

11. lMepeKpbiTHE Noaayu rasa.
Mocpeactsom knasuww 31 1 32 NpMBECTM CBETOBOW MHAMKATOP B

cooTtBeTcTBUE C cumBonom 29 - KaptuHka 1 Ctp. 3. 3atem
nocpeactsoM pyyku 30, perynmposarb BpeMA NepekpbITUA rasa
B CeKyHAaax. [lnanasoH perynuposanusa ot 0,2 cek. 10 20 cek.

l
7

/4 2
] 1
' 1
I 1

<« >

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

6.0 ®YHKLUWUM ONA CBAPKUTIG B 4 MPOXOAOA

HacToAwwuit reHepatop cHaGXeH CUCTEMOW UHTENNEKTyanbHOro
ynpasneHua ceapkon B 4 npoxoaa. [laHHaa cuctema, Kak noka-
3bIBAeT PUCYHOK 3, MO3BONAET M3MEHATb aBTOMAaTUYECKYHO
nocnenoBaTeibHOCTb onepauunii B 3aBUCMMOCTU OT TOro, Kak
MCNONb3YEeTCA KHOMKA rOpesKy.

PerHMpOBaHMe BpeMeHn cnyCKka npeactaBnAaeTcA BOSMOXXHbIM
nnpu paéoTe C NOHMXXEHHbIM CBApPOYHbIM TOKOM.

[MocToAHHOE HaXKaTMe KHOMKK FOPEenNKu.

OTI'IyCKaHVIe KHOMKW FrOPEesiKn.

Ha)katne u HemeaneHHoe OTnyCKaHne KHOMKK rope-
JIKK.

OTI'IyCKaHMe N HemMeaAneHHoe HaXKaThe KHOMKK rope-
JNIKW.

e - L

ABTOMATHUYECKAA MNMOCJIEAOBATEJIbHOCTb

7.0 NPOrPAMMHUPOBAHMUE U BbI3OB MNPOTIPA-

MMbI

[aHHbIM reHepaTop No3BoAET 3an1carth, a 3aTeM Bbi3BaTb 4o 30
nporpamm CBapKMu.

7.1 3ANOMHUHAHUE NPOrPAMMbI

1. 3apante npouecc W HyHble napameTpbl CBapKu (Kak
ykasaHo B § 5.0 1 6.0);

2.  YaepxuBanTe HaXkaTblM He MeHee Tpex CeKyHA Knou 32
(BX0A B peXXUM 3anOMUHaHUA CONPOBOXKAAETCA ASIMHHBLIM
3BYKOBbIM CUTHANIOM W OTOBpaXKeHMem Ha Aucrnnee nepson
Auerikn namatn P01);

3. [nAa 3anomuHaHua nporpammbl B APYron AYEnMKe namatu

noBepHUTE KOAEp BNpaBo (yBenUuuMBas HoOMep AYEUKM
namsTi) 40 OTOOPAXKEHWA AYENKM NAMSATH, B KOTOPYHO HY>KHO
3anucarb nporpammy;

4. Ypep)uBanTe HaXkaTbiM HE MeHee Tpex CEeKyHA Koy 32.
Mpu aTom nporpamma ByaeT 3anucaHa B HY)XXHYIO AYeiKy
namATtv (3anoMuHaHWe CoNpoBOXAAETCA ANMHHBLIM 3BYKOB-
bIM CUFHanoM v oTobparkeHuem Ha Aucniee TekcTa

«MEM»).
Bbixoa M3 AaHHOrO COCTOAHMA OCYLLECTBAAETCA NPU OAHOM M3
TPEex ycnosun:
— NPV BbINOAHEHWN 3aNMCK NPOrpamMMbl;
— Npv OTCYTCTBUM AencTBMiA Kntoya 32 n koaepa (10 cekyHA);
— NPK KPaTKOM HaxKaTtuu Kitoya 32.

NPUMEYAHUE: AYEMKWU NAMATU MOXHO NEPE3AMMU-
CATb. B MNPOLECCE 3AMNMUCH BCE KJTHOYU (3A UCKII-
FOYEHMEM KJTHOYA 32 U KOOEPA) OTKJTFOYEHbBI U, TAKUM
OBPA30M, HEBOSMOXHO USMEHUTb KAKOU-NMUBO
NAPAMETP.
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YNPABINEHUE MPOTPAMMAMU CBAPKH

7.2 BbI30B 3ANMMCAHHOW MPOTPAMMbI

1.  YaepxuBaiTe HarkaTblM He MeHee Tpex CeKyHA Kimwou 31
(BX0OA B peXkum Bbl3oBa NpOrpamMmbl CONpoBOXKAaeTCA
ZNMHHBIM 3BYKOBbLIM CMrHanoM 1 0ToOpaXkeHuem Ha aucnne-
€ nepson AYerkn namatn P0O1);

2. [llosepHuTe KoAep BNpaBO (yBeNMuUMBaA HOMEP AYENKM
namATh) 40 OTOOParKEHWA AYEHKU NaMATH, KOTOPYHO HYXXHO
Bbl3BaTh;

3.  YaepxuBante HaxatbiM HEe MeHee Tpex CeKyHA Kou 31.

Mpu aTOM Hy>)KHaA NporpamMma 3arpy<aeTca (Bbl30B nporpa-
MMbl CONPOBOXAAETCA ANMHHLIM 3BYKOBbLIM CUTHANOM).

BbIxoa M3 AaHHOrO COCTOAHMA OCYLLUECTBNAETCA NPU OLHOM U3
TPEex ycnosun:
— NPV BbI30BE NPOrpamMmel;
— Npv OTCYTCTBUM AercTBUiA Kntoya 31 n Koaepa (10 cekyHA);
— MPKU KpaTKOM HakaTum Kntova 31.

MNPUMEYAHMUE: B NPOLIECCE BbI3OBA NMPOrPAMMbI BCE
KIO4H (3A UCKNTFOYEHMUEM KINHOYA 31 U KOOEPA) OTKI-
FOYEHbI U, TAKUM OBPA3OM, HEBO3MOXHO U3MEHUTb
KAKOW-NNUBO NAPAMETP.

8.0 YNPABINEHHME NPOrPAMMAMHU CBAPKH

3aAaHune peXxMmMoB CBapKW U COOTBETCTBYHOLIMX NapamMeTpoB
MOXXeT OCyLeCTBNATLCA BPYYHYIO NOCPEeACTBOM pPas3IUYyHbIX
YCTPOMCTB ynpanexua. MNpu ero nepBoM BKIIOYEHUU reHepaTop
HaxoAuTCA B 3apaHee onpeAeNeHHOM COCTOAHWUMU U CO BCEMMU
3aAaHHBIMWU 3HAYEHWAMM NapameTpoBs, NO3BONAAA oneparTopy
HEeMeANEHHO NPUCTYNUTL K paboTe. MeHepaTop CHabXeH 3ano-
MWHAILWMM YCTPONCTBOM, B KOTOPOM, Nepea BbIK/OUYEHUEM,
COXpaHATCA 3aAaHHble napameTpbl KOHUrypaumn oTaeNbHbIX
pexxumos capku (MMA, TIG HF, TIG Lift). MNpwn cneayrowem
BK/HOYEHUK oneparopy npeactasndaeTca Ta KoHurypauma, Koto-
pas 6blna Mcnonb3oBaHa Npu BLINMOSHEHUU NOCHeAHel padoTsl.

9.0 YKA3AHHMA NO UCIOJIb3OBAHUIO YCTP-
OUCTBA AUCTAHLIMOHHOIO YIPA-

BINEHHUA.

KoHCTpyKuymMA rHpatopa no3BOMAT UCMO-
Nb30BaThb YCTPOMCTBA AUCTAHLMOHHOMO ynpa-
BNHMA. [Tocn NOAKNIOYHMA yCTpOUCTBA
AMCTaHUMOHHOrO yNpas/HWA K rH3ay, pacnon-
O0XXHHOMY Ha NMLBOM 4acTu MaluuHbl, ONpaTop
MOXXT BbIOMpaTh XiaMblil PXXUM ynpaBaHua
(MCTHBIA MU AUCTAHLMOHHBIN) MOCPACTBOM
KNaBuLLKM BPTUKaNbHOM NpokpyTku Mo3. 14 - KapTtuHka 1 Ctp. 3.

BHUMAHUE: HAXXATUE KNABULLU BEPTUKAIIbHOM
MPOKPYTKU (NO3. 14 - Kaptuuka 1 Ctp. 3. MPU OTKII-
FOYEHHOM YCTPOMUCTBE AUCTAHLUMUOHHOIO YNPA-
BINEHUA HE OKA3bIBAET HA CUCTEMY HUKAKOTIO
QPDEKTA.

B p>XuM cBapku 3NKTPOAOMMM, NMOCA aKTUBUPOBAHUA
PXXUMANCTAHUMOHHOrO ynpasBnHWA ¢ NOMOLLbIO ycTporcTea AY
BO3MOXHO BbINOJHATL MNABHYH PryJIMPOBKY CBapOYHOro ToKa B
AnanasoH 0T MUHMMANbHOW BAWYMHBI A0 MaKcuMansHoM. Mpu
3TOM Ha AMCNN BbICBYMBATCA 3aJaHHanA C yCTpoWcTBa AUCTaH-

UMOHHOrO ynpaB/iHUA BIWYMHA TOKA.

B prkum cBapku TIG MOXHO BbliGpaTb OAHO U3 ABYX PasnUyHbIX
YCTPONCTAMCTAHLMOHHOIO YNpaBIHUA:

NMPUMYAHU: B PXUM CBAPKU SNIKTPOAOM
BO3MOXHO UCMOJNIb3BOBAHU TOJIbKO PYYHOTO
YCTPOUCTBA AUCTAHLIUOHHOIO YNPABITHUA

1. Py4YHO yCTPOWCTBO AMCTAHLMOHHOIO YNpPaBHUA:

aro Hanbon uncoobpasHo UCNONbL30BaTb B COYTAHUK C
ycTpo#WcTBaMMU AUCTAHLUMUOHHOTO yNnpaBaHUA UK
ropnakamu Tvna RC, T.. TaKMMU, KOTOPbI CHABKHbI PYUKOM
MM KYPCOPOM ANA AWCTAHUMOHHOIO PrynMpoBaHuA
CBapOoYHOro ToKa. [pu 9ToM CBapOYHbIi TOK By AT NNaBHO
prynvpymelM B AManasoH 0T MUHUManbHOW A0 MaKkcUM-
anbHOW BAMYMHLL. [nA npaBuibHOrO U yAOBHOro ucno-

Nb30BaHUA TAKOrO YCTPOWCTBA PKOMHAYTCA BhIOPATb PXKUM "UThip

TakTa".

2. ﬂqaano ychOﬁCTBO AUCTAHLUNMOHHOTIO ynpaBiHUAL

P, 2TOT pxum Haubon yncoobpasHo McCnonb3oBaTh B
]\. coyTaHMM C NnAanamMmu, CHaﬁ)KHHbIMVI MUWKPONPKIO-
_—_—

yaTnaMu ¢ QYHKLUMI NycKoBoM KHOMKK. Mpu BbIGOp 3TOrO
YCTPOMCTBA aHHYMPYIOTCA 3aAaHHbl BIUYUHBI BPMHHU
HapacTaHus 1 yBbiBaH1A Toka. TOK Npu 9TOM pryampyTca
nAaanblo B AManasoH MXAY MUHUMaNbHOW BIIMYMHOMN U
BMYMHON, 3aAaHHON Ha NaHnu ynpasnHua. Mukponpknoyatieb,
YCTaHOBJIHHbIN BHYTPU NAanu, No3BONAT HAaYaTb CBAPKY NPOCTLIM
Ha)kaTuM Ha H 63 Mcnonb3oBaHUA KHOMKK ropnku TIG. Ona
npaBuIbHOIO U yAOGHOr0 UCMONb30BAHUA TaKOro yCTPOWCTBa
pKOMHAYTCH BbIOpaTh PrKMM "ABa TaKTa".

NMPUMYAHU: B 3TOM P UM, CITU CBAPKA H BOTCHA,
HAXATU HNQANb YCTPOUCTBA AUCTAHLUUOHHOTIO
YNPABIHUA H NPUBOANUT K KAKOMYJTUBO U3MHHUIO
BITUYUHBI TOKA, BbICBYMBAKOLLIUCA HA AUCHI.

10.0 NEPEXOAHWK rOPEJIKK ONA CBAPKU
BOJIbdPAMOBbLIM 3JIEKTPOLZOM B CPELIE
MHEPTHOIO rA3A

Ecnu ucnonb3yeTcs ropenka AnA Ayrosoi cBapku Bonbdpam-
OBbIM 3/IEKTPOAOM B CPeJe MHEepPTHOro rasa ¢ coeanHuTenem
TMna «6aHaH», Ha reHepaTop MOXHO YCTAHOBUTb NEPEXOAHHUK U3
KOMIMeKTa.

Kapturka 3.

[na ero yCTaHOBKM BLINONHUTE CneaytoLue AedCTBUS.

1. OTBepHuTe BONTHI Ha NepeaHel YacTu arperata - Kaptuhka
4 Ctp. 8.

KaptuHka 4.

2. OtcoeanHute pasbem A ot pasbema B - Kaptuhka 5 Ctp. 8..
KaptuHka 5.

3. Coeavunute pasbem C c pazbemom B.

4. TlpoBepbTe HAAEXHOCTb COEANHEHMN.

5. YcraHoBMTE NEpexofHWK, 3aBEepHyB OTBEPTKOM CHATblE

nepea 3aTum 6onTbl.

8 RU
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11.0 TEXHUYECKOE OBCIY XUBAHUE

BHUMAHME: NEPEL BbIMNONMHEHUEM NFOEOW OMEPALIUK
Mo TEXOBCNY KUBAHUIO OTCOEAUHUTE OT SNEKTPHUY-
ECKOW PO3ETKU BUIIKY KABENA MUTAHUA U 3ATEM
NOAOMANUTE HE MEHEE 5 MUHYT. NPU TAXENbIX YCNO-
BUAX SKCMNYATALUNU MALLUUHBI, YKASAHHYIO HUXKE
YACTOTY BbINONHEHUA TEXHUYECKOIO O6CIY {UBAH-
1A CNEAYET YBEINMUYUTD.

Yepes kamable Tpu (3) mecAua BbINONHANTE cneayrouiue
onepauuu:

a. 3aMeHy MCMOPYEHHbIX HAK/EeK.
b. OuucTKy W 3aTArMBaHKE 3AXXKMMOB CBapPOYHOW CUCTEMBI.
C. 3aMeHy NoBpPEeXAEHHbIX rasoBbixX TPyO.

TUN HEUCNPABHOCTH - OE®EKTbI
CBAPKH

[eHepatop He NPoM3BOAMT cBapKy: OTCyTCTBMUE
noACBeTKM UndppoBoro npuéopa.
C) Apyrue npuumnHbl

BO3MOMXHbIE NPUYUHDI

A) PyOunbHUK BbIKIOYEH.
B) O6pbiB B kabene nutaHKA (OTCyTCTBME
OZIHOM MM HECKONbKMX $as).

d. PeMOHT unu 3ameHy NOBPEeXKAEHHbIX CBapOYHbIX

kabenei.

e. B cnyuyae noBpexaeHus kabena nuMTaHMA OH AO/KEH

ObITb 3aMEHEH KBaNMOUUMPOBaHHLIM CMELMANIUCTOM.
Yepes kamable wecTb (6) mecALeB BoINONHANTE cneaytoLyne
onepauuu:

a. OuncTKy BHYTpPEHHEN YacTu reHeparopa oT Mbiin C

MOMOLLIbIO CTPYM CYXOro CXKaTtoro Bosayxa.

b. YacToTy BbINONHEHMA 3TOM ONepaLuu cneayeT yBennynTb

B cfydyae paboTbl B 3anblNeHHbIX MOMELLEHUAX.

12.0 HEWUCMNPABHOCTHU - IEPEKTbI CBAPKMU -
NPU4YUHDI - CTOCOBbI YCTPAHEHHUA

NPOBEPKW U CNOCOBbI YCTPAHEHHUA

A) Brntounte pyBunbHHUK.
B) MpoBepbTe 1 ycTpaHuTe HencnpasHOCTb.
C) Obpatutecb B CEPBUCHBII LIeHTP.

Bo Bpems cBapku BAPYr NpepbiBaeTca noaaya
CBapOYHOro TOKa, racHEeT 3eMeHbIi CBETOANOA U

3aropaeTca XeNTbIN. LMKAbI).

Cuctema 3apuKcHpoBana neperpes u
cpaborana Tennosas 3awura (Cm. pabouve

OcTaBbTe reHepatop BKIFOUEHHBIM U MOAOXKAUTE,
4T06bl OH OCTbIN (10-15 MUHYT) Ans TOro, YToObI
OTKNOYMNACH BNOKMPOBKA M NOTrac KenTbli
cBeToavoa.

Cnu1wwKoM Manas MOLHOCTb CBapkKHu.

HenpaBunbHoe coeanHeHne BbIXOAHbIX
kabeneit. OTcyTCTBHUE OAHOM dasbl.

MpoBepbTe UEeNOCTHOCTL Kabenei, A0CTATOUHbIN
pasmMep 3axuma 3a3eMeHns, 1 TO, YTO OH
yCTaHOBNEeH Ha CBOBOAHOM OT PXKaBUMHbI, KPACKK
UK Macna yyacTke aetanu.

CAULLIKOM MHOTO BpbIar.

CnULLKOM ANMHHAA yra CBapKy.
CnuKom 601bLLO CBAPOYHbIN TOK
HeBepHan nonApHOCTb rOpenKku.

YMeHbLUMTE 3aaHHYI0 BENIMUYUHY TOKA.

ABWXXEHWe aneKTpoaa.

Kpatepebl. CMLLKOM GBICTPbIN OTPLIB 3NEKTPOAA.
Mnoxaa ouncTKa Mnn HesepHoe
Bkntouenua. pacnpeneneHue npoxoAos. HenpasunsHoe

HenocratouHoe NPOHMKHOBEHHKE. o -
HU3KMN CBAPOYHbIN TOK.

YpesmepHas ckopocTb noAauun. CruwKom

3anunaua. N
CRMLLKOM HU3KWI TOK.

CIMLLKOM KOPOTKan Ayra cBapKu.

YBenuubTte 3aZaHHYyO BEJIMYMHY TOKa.

PakoBuWHbI 1 MOPUCTOCTb.

BnakHble ANEeKTPOoAbl. CnuwKoM AnuHHaA
ayra. Henpaswanaﬂ NONAPHOCTb rOpPesikun.

TpeLmHbl.

Cnu1LWKOM BbLICOKMIA TOK. [pA3HBIE MaTepuans.

Mpu ceapke TIG pacnnasnaeTca anekTpoa.

HenpaBunbHaa NonfapHOCTb rOPEenKM.
Henoaxoaawmi tvn rasa.

9 RU
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TEKNIK ACIKLAMA
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1.0 TEKNIK AGIKLAMA

1.1 ACIKLAMA

Bu sistem metallerin kaynag: igin inverter teknolojisi aracilgiyla
gelistirilen bir dogru akim Uretecinden olusur. Bu &6zel teknoloji
gl¢ kaynaginin daha hafif ve ylksek performansl olmasini
saglar. Enerji tasarrufu, akim ayar kolayligi ve verimliligi sayes-
inde mikemmel ekipman olarak elektrod ve TIG kaynagi i¢in uy-
gundur.

1.2 TEKNIK VERI - VERI PLAKASI

CITOTIG 1800
PRIMARY

MMA TIG
Besleme voltaji tek faz 230V
Frekans 50/60 Hz
Efektif tiketim 15A 11A
Maksimum tiiketim 21A 14 A

SECONDARY
Acik devre voltaji 50V
Kaynak akimi araligi 5A+160A
Galisma rejimi 35% 160 A
Galisma rejimi 40% 160 A
Galisma rejimi 60% 140 A
Galigma rejimi 100% 120 A 130 A
Koruma sinifi IP 23S
1zalosyon sinifi H
Agirlik 9,5Kg
Boyutlar 205 x 345 x 460 mm
Avrupa Standardi EN 60974.1 / EN 60974.10
CITOTIG 2200
PRIMARY

MMA TIG
Besleme voltaji tek faz 230V
Frekans 50/60 Hz
Efektif tiketim 16 A 12A
Maksimum tiiketim 245A 215A

SECONDARY

Acik devre voltaji 50V
Kaynak akimi araligi 5A+180A 5A+ 220A
Galisma rejimi 35% 220 A
Galisma rejimi 40% 180 A
Galisma rejimi 60% 150 A 180 A
Galisma rejimi 100% 130 A 150 A
Koruma sinifi IP 23S
1zalosyon sinifi H
Agirlik 9,5Kg
Boyutlar 205 x 345 x 460 mm
Avrupa Standardi EN 60974.1 / EN 60974.10

Makine agsagidaki 6zellikleri tagiyan jeneratére baglanip
calisabilir :

- 185 ve 275 Vac arasindaki ¢ikis gerilimi.

- 50 ve 60 Hz frekans

ONEMLI: GU(} KAYNAGININ YUKARIDAKI KOSULLARI
KAR§ILADIGINDAN EMIN OLUN. BU VERILERI ASAN

GERILIM DEGERI,ERI KAYNAK MAKINESINE ZARAR
VEREBILIR VE MAKINA GARANTI KAPSAMI DISINDA KALIR.

1.3 AKSESUARLAR (OPSiYONEL )

Bélge bayisi veya temsilcisi ile gorisiniz.

1.4  CALISMA REJiMi VE ASIRI ISINMA

Calisma siresi 40 ° C ortam sicakliginda 10 dakika yiizdesidir.
Cihaz asiri 1Isinma olmadan nominal cikis ile kaynak yapabilir.
Ekipman asiri i1sinirsa, kaynak yapmaz ve asiri isinma ikaz lam-
basi yanar. Cihazin tekrar kaynak yapabilmesi i¢cin 15 dk
sogumasi igin bekleyin. Tekrar galismaya baslamadan once am-
pere, voltaji ve ¢alisma rejimini disurin.

1.5 AMPER VE VOLTAJ EGRISI

Amper ve Voltaj egrileri makinanin maksimum amper ve voltaj
¢ikis yetenegini gosterir. Diger ayar grafikleri igin (bakiniz sayfa 4)

2.0 KURULUM

ONEMLI: EKIPMANI ELEKTRIGE BAGLAMADAN VE KUL-
LANMADAN ONCE GUVENLIK TEDBIRLERI OKUYUN.

2.1 KAYNAK MAKINASINI, ELEKTRIK SEBEKESINE
BAGLAMA.

KAYNAK YAPARKEN MAKINENIN KAPATILMASI CiDDi
HASARLARA NEDEN OLABILIR.

Girig prizinin, gii¢ kaynagi etiketi Gstiinde belirtilen sigorta ile do-
natilmis oldugunu control ediniz.Tim giic kaynagi modelleri
sebeke gerilimi varyasyonlarini dengeleyebilmek igin tasar-
lanmistir.+%15 kaynak akimi varyasyonlari igin +-%2 olusturulur.

50-60 Hz Fisi sebekeye baglamadan &nce, herhan-
gibirkaza olmamasiiginglickaynagive

kablo baglantisini kontrol ediniz.
@

Acma — Kapama Anahtari |

Bu anahtarin iki konumu:
ACMA = | and KAPAMA = O

o

DIKKAT: BU A SINIFI CIHAZ, GENEL ALGAK GER-
ILIMSEBEKESI TARAFINDAN SAGLANAN ELEKTRIKLE-
BESLENEN YERLESIM ALANLARINDA KULLANIMA
UYGUNDEGILDIR. BU TUR ALANLARDA YAYILAN VE
ILETILENELEKTROMANYETIK GIRISIM (EMI) NEDENI-
YLEELEKTROMANYETIK UYUMLULUGU SAGLAMAK
MUMKUNOLMAYABILIR.GUG KAYNAGININ TASINMASI

OPERATOR GUVENLIGi: KAYNAK MASKESi , KAYNAK
ELDIVENi VE AYAKKABILARI.

KAYNAK GU(} UNITESI 25 KG DAN DAHA AGIR DEGILDIR VE
OPERATOR TARAFINDAN TASINABILIR. ASAGIDAKi ONL-
EMLERi OKUYUN.

Makinenin kaldirilmasi, tasinmasi, tutulmasi kolaydir ve
asagidaki prosedirlere mutlaka uyulmalidir.

1- Yukaridaki belirtilen islemler dahilinde gii¢ kaynag: tasinabilir.

2- Gug kaynagini kaldirmadan ve tasimadan énce mutlaka akse-
suarlari ve fisini prizden ¢ikartiniz.

3- Ekipmani kablosundan ve aksesuarlarindan ¢gekmeyiniz ka-
Idirmayiniz.

22  CUBUK ELEKTROD KAYNAGI iCiN EKiPMAN
BAGLANTI VE HAZIRLIGI

MAKINEYi HERHANGI BIR BAGLANTI ONCESI KAPATINIZ

Bitin aksesuarlari makineye baglayiniz. Dikkatle agiklanan
glvenlik 6nlemlerine uyun.
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FONKSIYONLAR

4- Sase baglanti elemanini, makine (-) soketine takin, sase pens-
esini kaynak yapacaginiz boélgeye takin.

5- Kaynak pensesinin baglanti elemanini makine (+) soketine
takin.

6- DUz polarite kaynak icin yukaridaki baglantiyi kullanin; ters igin
kutuplari ters gevirin.

7- Ortiili elektrot kaynag igin anahtari elektrod konumuna getirin.

(bBlim 8)
i

8- Potansiyometre ile kaynak akimini ayarlayin. (bélim 12)
9-Makineyi agin.

23  GAZTUNGSTEN ARK KAYNAGI (TIG) iCIN BAGLANTI
VE EKiIPMANLARIN HAZIRLANMASI

BAGLANTILARI YAPMADAN ONCE MAKINEYi KAPATINIZ.

Gug kayiplarini 6nlemek igin tim baglantilari giivenli bir sekilde
takin. Agiklanan glvenlik 6nlemlerine dikkatlice uyun.

1- TIG LIFT veya TIG HF pozisyonunu segin.

2- Gereken elektrodu, ve nozulu elektrod tutucuya takin . ( Elek-
trod ucunun ¢ikintisina ve durumuna dikkat edin. )

3- Sase pense kablosunu makinanin (+) kutuplu baglanti ma-
pasina baglayin. Sase pensesini kaynak yapacaginiz bélgeye
takin.

4- Torg akim kablosunu (-) kutuplu baglanti mapasina takin. Torg
tetik soketini, konektére takin.

5- Tlpten gelen gaz hortumunu, buraya baglayiniz.
6- Torg gas hortumunu tlpteki regilatére baglayiniz.
7- Kaynak modunu ve parametreleri ayarlayin.
8-Torgtaki gaz valfini agin.

9- Gaz kagagi olmadigina emin olunuz.

10- Makina AGMA digmesini agabilirsiniz.

3.0 FONKSIYONLAR

3.1 MAKINA ON PANEL

Resim -1

Dijital enstrimanlar

1 | Ortiilil Elektrod Gostergesi 18 | )
gbstergesi

HF yiksek frekansli TIG DC

2 Kaynak Géstergesi 19 |On gaz gostergesi
. . Baslangi¢ akim gdéstergesi
3 |TIG LIFT Kaynak Gostergesi 20 (4T modu)
4-8
11 | Dikey fonksiyon Anahtari 21 |Eg§im gobstergesi
14
5 |2T Tetik gostergesi 22 chmlnal A.klm Kaynak
Gostergesi
I~ . Azaltilmig akim gdstergesi
6 |4t Tetik gdstergesi 23 (4T modu)
7 |Punta Kaynak gostergesi 24 | Punta zamani gdstergesi
9 |TIG DG Pulse gsstergesi 25 |Daloa Seklinde Denge
Gostergesi
10 | TIG DC gbstergesi 26 S'.i.(@“r'lm'? Frekans
Gostergesi

12 |Uzaktan kumanda gostergesi | 27 |Inis Egim Gostergesi

13 |Uzaktan kumanda gostergesi | 28 Nihai Akim Gostergesi (4T

modu)
15 | Alarm ikaz uyari 29 |Son gaz gostergesi
16 | Akim besleme gostergesi 30 |Potansiyometre
31 Sol kaydirma tusu / programi
17 | Dijital gdsterge hatirlama
Jtalg 9 Sag tus/ Depolama programi
32
kaydirma

4.0 KAYNAK AYARI

4.1 FONKSiYON DUGMELERI

Asagidaki sembollerdeki fonksiyon tuglari, en az bir saniye basar-
saniz kaynak fonksiyonlarini segebilirsiniz.

IUYARI: DIKEY FONKSiYON DUGMELERi KAYNAK ESNAS-
INDA CALISMAZ.

1- ORTULU ELEKTROD MMA.

4 nolu fonksiyon tusuna basip,
gbstergedeki 1 nolu semboli segin

2 - HF YUKSEK FREKANSLI TIG DC

T.

A
=
m

4 nolu fonksiyon tusuna basip,

gbstergedeki 2 nolu semboli segin.

Tetige basinca ark baslangici igin yiksek frekans gikar
3- TIG LIFT Kaynag

>
o L ]
>]
(1]

4 nolu fonksiyon tusuna basip, géstergedeki
3 nolu semboli segin.
Ark asa@idaki anlatildigi sekilde baslar;

1. Elektrod ucunu malzemeye degdirdiginiz takdirde kisa devre
olusur.
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2. Torg tetigine basinca &n gaz baslar. On gaz sonu uzun bir BIP
sesi ile belirtilir.

3. BIP sesi sirasinda torcu yukari kaldirabilirsiniz.
4- 2T Kaynagi
BSadece TIG modunda aktif
4

r~
8 nolu fonksiyon tusuna basip, géstergedeki
5 nolu semboll segin. Torg tetigine basih
tuttugunuz takdirde kaynak yaparsiniz.
5- 4T Tetik Kaynagi
Active only in TIG mode.

a4
Sadece TIG modunda aktif
8 nolu fonksiyon tusuna basip, gdstergedeki
6 nolu sembolu se¢in. Bu modda otomatik kaynak

igin torg tetigi 4 zamanl olarak galigir. ik tetige basinca gaz gelir,
birakinca ark baslar.lkinci tetige basinca kaynagi keser, birakinca
gazi keser.

6- Punta Kaynag
Active only in TIG mode.

can position the luminous indicator on symbol 7 - Picture Page 3.)
. In this mode you obtain a spot welding timed with a set up timer
as described on reference 24 - Spot time.

7- TIG DC PULSE .

nnn
Kaynagi
Sadece TIG ve TIG LIFT modunda aktif.
11 nolu fonksiyon tusuna basip, géstergedeki
9 nolu semboli segin. Bu modda akim minimum ve
maksimum aralikta darbeler yapar. (ref. 22): Nominal
kaynak akimi , (ref23): Azaltilmis akim.
8- TIG DC Kaynagi.

DC
Sadece TIG ve TIG LIFT modunda aktif.
11 nolu fonksiyon tusuna basip, gdstergedeki
10 nolu semboli segin.
9- Uzaktan Kumanda.

14 nolu fonksiyon tusuna basip, gdstergedeki
12 nolu semboli segin.
10- Lokal .

14 nolu fonksiyon tusuna basip, gdstergedeki
13 nolu semboli segin.

11- Alarm ikaz gdstergesi.

15 nolu ikaz 15181 yanar ve 17 nolu ekranda
uyari ¢ikarsa asagidakileri takip edin:

Ekran uy-
ari anlam- MEANING
lar
. Sebeke gerilimi, anahtar kapali, faz gelmiyor
(Cizgi S ) 9
alarm) Yeni bir tesisata baglayin.
Besleme ve kontrolde hata var
Teknik Servise danisin.
LiF Arabirim konnekt6rl kopuk, 24V yardimci gerilim yok-
ludu, diger aray(iz problemleri ..
tHA Makina ¢ok yogun calismaktan asiri isinmis.
(Termik
alarm) Kaynag@i yapmadan makinanin sogumasini bekleyin.
Makina cikis terminalleri kisa devre olmus.
ScA Kisa devreyi giderin.
(kisadevre
alarm) Makina ¢ikislarinda ariza var.
Teknik Servise danigin.
PiF
(inverter Inverter bolimi arizasi Teknik Servise danisin.
alarm)

DIKKAT: EKRANDAKI UYARILAR AYNI ANDA 40
SANIYEDEN FAZLA YANIP SONERSE URETICIYE
BASVURUN.

12 - Akim Besleme gdstergesi

Bu gdsterge ekipman her akim Urettiginde yanar.

13- Led

Bu semboller ; Calisma rejimi, Frekans, Saniye, Amper

gbsterir.
%
Hz
Sec

5.0 KAYNAK PROSES AYARLARI

Bu panelden bitin parametleri ayarlayabilirsiniz veya
gelistirebilirsiniz.

5.1 FONKSiYON DUGMELERI

Fonksiyon diimelerine (31 — 32 ) en az 1 saniye basiniz.

S
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KAYNAK PROSES AYARLARI

Degistirmek istediginiz kaynak parametrelerini se¢mek igin.
Bir fonksiyon tusuna basarak farkl kaynak modlari segin.

Her bir parametre sirasinda gelen i1sik géstergesi yanar unut-
mayin.

Ekran 17 ve led 18 - sirasiyla parametrenin degerini ve l¢lisinu
gbsterir.

DIKKAT: BU BOLUM PANELi KAYNAK SIRASINDA
DEGISKENDIR
1. ONGAZ

Fonksiyon tuglari 31 veya 32 basarak 1sikh gésterge pozisyo-
nunu 19 a getirin - Resim 1 ; Daha sonra digmeyi 30 etkin-
lestirerek, gaz aki si igin zaman uzunlugu saniye olarak ayarlanir.
Deger araligi 0.2 ve 0.5 saniye arasidir.

4 S
' 1
'

FREQUENCY

<« P>
<« P>

1
s

1 »
2. BASLANGIC AKIMI
Fonksiyon tuslari 31 veya 32 ye basarak isikli gésterge pozisyo-
nunu 20 ye getirin - Resim 1 Sayfa 4.);Daha sonra diigmeyi 30 et-
kinlestirerek, mod TIG D&rt Zaman baslangi¢ akim degeri

ayarlanir. Akim deg@er araligi min. ve nominal akim kaynagi
arasindadir
4 >
FREQUENCY
J -
- <« »
SPOT TIME
AKIM RAMPASI.

Fonk3|yon tuglari 31 veya 32 basarak 1s1kli gésterge pozisyonunu
21 e getirin- Resim 1 Sayfa 4.); Daha sonra diigmeyi 30 etkin-
lestirerek, nominal TIG kaynak akimina erigsilecek zamanin ayar-
lar. Deger araligi 0 ila 10 saniyedir.

l

4. NOMINAL AKIM KAYNAGIL.

Fonksiyon tuslari 31 veya 32 ye basarak 1sikli gdsterge pozisyo-
nunu 22 ye getirin - Resim 1 Sayfa 4.); Daha sonra diigmeyi 30
etkinlestirerek, nominal akim kaynagi icin degeri ayarlanir. Deger
araligi elektrot modunda 5A ve 220A arasinda; 5A ve 220A.

4 >

FREQUENCY

<« P

SPOT TIME

1
1
-

<« >

FREQUENCY

N

1 »
5. Dusuralmis Akim / Baz Akim.
Fonksiyon tuglari 31 veya 32 basarak isikli gésterge pozisyonu,
23 olan - Resim 1 Sayfa 4.); Daha sonra digmeyi 30 etkin-
lestirerek, Dért Zaman modunda azaltilmig akim degeri ayarlanir.

<« »

SPOT TIME

TIG modu basilirsa ( iki Zaman ya da Dért Zaman ) darbe temel
akim ayarlanir. Deger araligi, nominal akim ve ayni degerin %10
‘u arasindadir.

FREQUENCY

<« P

SPOT TIME

6. Punta Zamanu.

Fonksiyon tuslari 31 veya 32 ye basarak 1sikli gdsterge pozi-
syonu 24 e getirin — (Resim 1 Sayfa 4.); Daha sonra diigmeyi 30
etkinlestirerek, punta darbesi zaman uzunlugu saniye olarak
ayarlanir. TIG deger araligi 0,1 ila 10 saniyedir.

7.

Dalga sekilli balans.

Fonksiyon tuglan 31 veya 32 basarak isikli gésterge pozisyonu,
25’e getirin. - Resim 1 Sayfa 4.); Daha sonra digmeyi 30 aktive
ederek, farkh TIG dalga sekilleri dengesi kurulur

==

\

<« >

«d

SPOT TIME
TDalga seklindeki denge 1 ila 99 ve 0,3 Hz ve 15 Hz arasindaki
frekanslarda icin degisen bir deger ayarlanabilir. 30 ve 70 denge
degerleri araliyinda ( Resim 2) yliksek frekanslar i¢in (250 Hz ka-
dar) dogrusal olarak azalmaktadir.

5EN



TIG KAYNAK iCiN DORT TETIK
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Dalga- Sekil Balans
Resim 2

885883888

FREQUENCY

o

o

-]

10 20 30 40 s0 60 70 80 90 100

WAVE-SHAPED BALANCE

8. DC FREKANS

Fonksiyon tuslari 31 e basarak 32 isikli gdsterge pozisyonu, 26
olan - Resim 1 Sayfa 4.); Daha sonra digmeyi 30 etkinlestirerek,
DC TIG igin frekans ayarlanir.

_,/P‘ .

44 >

SPOT TIME

J

Frekans asagidaki araliklarda arasinda ayarlanabilir:
a) 0,1 Hz adim 1 Hz ve 0,3 Hz arasinda.
b) 1 Hz adim 1 Hz ve 250Hz arasinda.
9. iNig EGimi
Fonksiyon tuglari 31 e basarak 32 isik gosterge konumu 27’ye ge-
tirin. Daha sonra 30 nolu digmeyi etkinlestirerek,
4T modu i¢in son akima ulagsma zamanini ayarlanir.
2T modunda nominal akimi kapatma zaman ayarlanir.

Zaman ayari deg@eri 0-10 saniyedir.

/ <« »
FREQUENCY
I -
- <« »
SPOT TIME )

10. FINAL AKIM .

Fonksiyon tuslari 31 e basarak 32 1s1k gdsterge konumu 28 etkin-
lestirin.

TIG 4T modunda nihai akim degeri ayarlanir.
Deger araligi | Min ve nominal akim kaynagi arasindadir.

/ FREQUENCY
I .
- «“ »
SPOT TIME

11. SON GAZ AKISI
Fonksiyon tuslari 31 ve 32 ye basarak gosterge

konumu 29 etkinlestirin.

Digmeyi 30, aktive ederek daha sonra nihai son
gaz akis zamani ayarlayin .

Zaman uzunlugu saniye ayarlanir.

Deger aralik 0,2 ila 20 saniyedir.

1
" T =] ®

6.0 TIG KAYNAK iCiN DORT TETIK

Glg¢ kaynagi Dort Zaman Akilli mod ydnetimi saglar. TORG
digmesinin nasil kullanildigina bagh olarak otomatik dizisini
degistirmek mimkdiinddr.

inis akimi ayari , azalan akim bélimiinden de yapilir.

Torg diigmesine basil tutun.

Torg digmesini birakin. 4

Torg diigmesine basin ve hemen birakin..

Torg diigmesini birakin ve hemen basin.
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PROGRAM HAFIZAYA ALMA VE GERi CAGIRMA

OTOMATIK SIRA

7.0 PRQGRAM HAFIZAYA ALMA VE GERI

CAGIRMA

Kaynak makinesi 30 kaynak programini hafizaya almak ve daha
sonra geri gagirmaya igin izin verir.

74 HAFIZAYA ALMA

1. (4.0 and 5.0 bslimde belirtildigi gibi ); istenen
slreci ve kaynak profilini ayarlayin.

2. Ug saniyeden fazla anahtar 32 basin (uzun "bip" sesi ile

ekran da P01 ilk bellek konumu belirir);

Bagka bir hafiza konumuna programi kaydetmek istiyor-
saniz, kodlayiciyl saga cevirerek, (bellek konumu sayisini
artirarak) programi kaydetmek istediginiz hafiza konumuna
getirin.

Ug saniyeden fazla anahtar 32 ye basin. Bu noktada program
istenilen hafiza konumuna saklandi. (kaydetme islemi uzun
"bip" sesi ve ekrandaki metin "MEM" ile tamamlanir).

3.

Bu durumdan ¢ikis U¢ sekilde mimkinddir:

- Programi kaydetmek;

- 32 anahtara ve kodlayiciya 10 saniye dokunmamak;

Anahtar 32 kisa basin.

NOT: HAFIZA KONUMLARININ UZﬁRiNE TEKRAR KAYIT
YAPILABILIR. PROGRAM GERI CAGIRMA ESNASINDA (31.
ANAHTAR VE KODLAYICI DISINDA ) BUTUN ANAHTARLAR

DEVRE DISIDIR, BU YUZDEN HERHANGI BiR PARAMETRE
DEGISTIREMEZSINiz.

7.2 HAFIZADAN PROGRAM GERi CAGIRMA

1. Ug saniyeden fazla anahtar 31 basin (uzun "bip" sesi ile
ekran da PO1 ilk bellek konumu belirir);

2. Hatirlamak istediginiz program hafiza konumuna (bellek kon-
umu sayisini artirarak) saga gevirin.
3. Ug saniyeden fazla anahtar 31 basin. Bu durumda istenen

program yiklendi. ( geri cagirma uzun “bip” sesiyle belli olur)
Bu durumda, ¢ikis U¢ sekilde mimkiindur:

- Bir program geri ¢cagirarak;
- Hareketsizlik Anahtar, 31 ve kodlayici (10 saniye);
Anahtar 31 kisa basin.

NOT: PROGRAM GERIi CAGIRMA ESNASINDA (31. ANAHTAR
VE KODLAYICI DISINDA ) BUTUN ANAHTARLAR DEVRE
DISIDIR, BU YUZDEN HERHANGI BiR PARAMETRE
DEGISTIREMEZSINIz.

8.0 KAYNAK PROGRAMLARI YONETIMi

Kaynak ve cesitli parametreleri kurmak, ¢esitli komutlar
araciligiyla elle yapilabilir.

Makine ilk ¢alistiginda énceden belirlenmis bir kaynak durum ve
parametre deg@eri ile hemen g¢alismaya baslar.

Ayrica, makine, her kaynak modu igin ayarlanmis yapilandirmayi
bellek ile kapanmadan énce kaydeder .(MMA, TIG HF, TIG Lift)

Bu nedenle, kaynak¢i makine tekrar agildiginda son ayarini
g6rmesi mimkiin olacak.

9.0 UZAKTAN KUMANDA KULLANIM

GUlg kaynagi uzaktan kumanda kullanimina izin
verir. Makinenin éniinde disi konnektéreuzaktan
kumanday! bagladiktan sonra dikey kaydirma
tusu vasitasiyla yerel ya da uzak modda
calismak i¢in secebilirsiniz (Ref 14 -. Resim 1
Sayfa 4.).

DIKKAT: DIKEY KAYDIRMA TUSUNA BASMAK ( REF 14 -
SEKIL 1 SAYFA 3) UZAKTAN KUMANDA BAGLI DEGILKEN
HICBIR ETKIiSi YOKTUR.

Elektrot kaynak modunda, uzaktan kumanda islevi etkin-
lestirdikten sonra uzaktan kumanday:i slrekli kullanarak maksi-
mum ve minimum kaynak akimini ayarlayabilirsiniz. Ekran , ayari
yapilan akimi gdsterecektir.

%

NOTE: ELEKTROD MODUNDA SADECE ELLE UZAK-
TAN KUMANDA EDEBILIRSINIZ.

7EN



TIG TORC ADAPTORU
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ITIG kaynak modunda iki farkli uzaktan kumanda arasinda seg¢im

yapabilirsiniz:

1. Manuel Uzaktan Kumanda:
Bu mod, RC-tip torglar 6rn. bir diigme ile donatiimisg tor-
¢lar ile kombinasyon halinde 6zellikle yararlidir.Kaynak
akimi minimum maksimum surekli ayarlanabilir ola-
caktir.Daha rahat ve diizgiin ¢alisma sekli icin "Dért Te-
tik" modunda kullanim tavsiye edilir.

2. Pedal Galisan Uzaktan Kumanda:

? Bu mod, bir mikro tetikleyici islevi ile donatilmis pedallar
A ile kombinasyon halinde 6zellikle yararlidir. Bu segim yu-
@ kari ve asad! rampa engellenmesini igerir.

Kaynak akimi minimum deger ve panel ayar arasindaki
pedali ile ayarlanabilir.

Sadece mikro tetikli kontrol pedalina basarak, yani TIG torg
digmesini kullanmadan, kaynak yapmaya baslayabilirsiniz deme-
ktir. Daha rahat ve dlizgiin ¢alisma sekli igin "Dort Tetik" modunda
kullanim tavsiye edilir.

NOT: BU MODDA KAYNAK iSLEMi AKTIF DEGILKEN, UZAK-
TAN KUMANDA (PEDAL) KULLANILMASI EKRAN UZERINDE
BELIRTILEN AKIM DEGERINi DEGISTIRMEYECEK.

10.0 TIG TORC ADAPTORU

Eger muz konnektérli TIG torcu kullanirsaniz, kutudan ¢ikan
adaptor ile makineye baglayabilirsiniz. (Ref A Resim 3).

Resim 3:

Montaj icin asagidaki prosediirii takip edebilirsiniz:
1. Makinenin 6n tarafinda tornavida ile vidalari ¢ikarin

ARIZALANMA KAYNAK HATALARI TURLE-

Ri OLASI NEDENLERI

Makine galismiyor
C) Diger

A') Acma kapama anahtari kapali.
B ) Gig gelmiyor (1 veya 2 faz eksik )

(bkz - Resim 4)
Resim 4:

-
2- Konnektoér B (. Ref A, B - Resim 5 ) den konnektor A ayirin;

Resim 5:

P@-\ .
3. B konektoér, konektér C baglayin;

Konnektérlerin bagl oldugundan emin olun;

5. Daha o6nce cikarilan vidalar kullanarak tornavida ile
adaptorl yerine takin.

A

11.0 BAKIM

ONEMLI : MAKINANIN FiSiNi CEKiP BAKIM YAPMADAN
ONCE 5 DAKIKA BEKLEYINiZ.AGIR CALISMA
SARTLARINDA DAHA SIK BAKIM YAPILMALIDIR.

Asagidaki uygulamalan her (3) lic ayda bir takip edin.
- Okunmayan etiketleri ve lavhalari degistirin.

- Kaynak baglanti mapalarini temizleyin.

- Zarar gérmUs kaynak kablolarini degistirin.

- Sebeke giris kablosu zarar gérmugse degistirmesi igin bir uzma-
na danigin.

Asagidaki uygulamalari her (6) alti ayda bir takip edin.
Makine igindeki tozu basingli kuru hava ile digari atin.
Bu uygulamayi tozlu ortamlarda ¢alisiyorsaniz daha sik yapin.

111 ARIZALANMA KAYNAK HATALARI TURLERI -
NEDENLERI - COZUMLERI

KONTROL VE GOZUMLERI

Acma kapama anahtarini agin.
Kontrol edin ve onarin.
Teknik servise danigin.

Makine calisirken aniden gug kesildi, yesil 1sik
so6ndi ve sari 1sik yaniyor.

Makine asiri iIsinmis ve koruma devreye girmis.

Makineyi agik tutarak sogumasini
bekleyin (10-15 dakika) yesil 1sik
yandiginda tekrar kaynak
yapabilirsiniz.

Kaynak glicu azaldi.

Giris ve kaynak kablolari gevsemis olabilir.
Fazin biri gelmiyor olabilir.

Butiin kablolarin siki ve giivenli bir
sekilde bagli oldugundan emin olun,
sase pense baglantilarini kontrol
edin, malzeme Uzerinde pas, kir ve
yag varsa temizleyin.

Asir kaynak is1g1

Kaynak ark boyu ¢ok uzun.
Kaynak akimi gok ylksek.

Yanhsg kutuba baglanti, akimi
das0ran.

Krater olusumu

Elektrodun hizh bir sekilde malzemeden cekilmesi

Yetersiz nifuziyet

Hizli kaynak gekilmesi, kaynak akimi az.

Elektrod yapismasi

Ark boyu ¢ok kisa i kaynak akimi az.

Kaynak akimini arttirin.

Ufleme ve porozite

Nemli elektod, uzun ark boyu, yanlis kutup.
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CODE .
R. 1800 5500 DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION
01 W000376581 CIRCUIT BOARD PFC CIRCUIT ELECTRONIQUE PFC CIRCUITO ELECTRONICO PFC
03 W000274816 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
08 W000274825 POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION
09 W000227612 CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE
09.1 W000352033 KNOB ECRU SERRE-CABLE PERILLA
10 W000352073 BLOCK FIXING BLOC DE FIXATION BLOQUEO DE FIJACION
1 W000352016 SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR
12 W000231163 DINSE COUPLING CONNEXION (POUR) DINSE CONEXION (CON) DINSE
121 W000274820 DINSE TECHNOLOGIE DINSE TECNOLOGIA DINSE
13 W000352038 KNOB BOUTON CAPUCHON
13.1 W000352077 HOOD CAPUCHON PERILLA
14 W000273037 FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR
33 W000070016 COUPLER COUPLEUR ACOPLADOR
36 | WO000376582 | W000376583 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
38 W000272991 FRONT FRAME CHASSIS AVANT MARCO ANTERIOR
38.1 W000272990 REAR FRAME CHASSIS ARRIERE MARCO POSTERIOR
46 W000227800 SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA
51 W000227589 CONNECTOR CABLING CABLAGE CONNECTEUR CABLEADO CONECTOR
51.1 W000231572 CONNECTOR CABLING CABLAGE CONNECTEUR CABLEADO CONECTOR
52 W000274819 GAS CONNECTOR RACCORD GAZ RACOR GAS
77 W000270555 AIR CONVEYOR CONVOYEUR AERIEN TRANSPORTADOR NEUMATICO
78 W000274882 TIG CONNECTOR RACCORD TIG RACOR TIG
80 W000376584 FERRITE TOROID FERRITE TOROIDAL FERRITA TOROIDAL
81 W000376585 FERRITE FERRITE FERRITA
82 W000381326 VARISTOR VARISTOR VARISTOR
R. CODE DESCRIZIONE BESCHREIBUNG DESCRICAO
1800 2200
01 W000376581 CIRCUITO ELETTRONICO PFC ELEKTRONISCHE SCHALTUNG PFC CIRCUITO ELECTRONICO PFC
03 W000274816 CIRCUITO ELETTRONICO ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CIRCUITO ELECTRONICO
08 W000274825 CAVO ALIMENTAZIONE SPEISEKABEL CABO ALIMENTACAO
09 W000227612 PRESSACAVO KABELKLEMME PORCA NYLON
09.1 W000352033 DADO NYLON DREHKNOPF BLOQUEO DE FIJACION
10 W000352073 BLOCCHETTO DI FISSAGGIO BLOCKANSCHLUSS BLOQUEO DE FIJACION
1 W000352016 INTERRUTTORE UMSCHALTER INTERRUPTOR
12 W000231163 COLLEGAMENTO (PER) DINSE ANSCHLUSS FUR DINSE CONEXAO (PARA) DINSE
121 W000274820 TECNOLOGIA DINSE DINSE TECNOLOGIA DINSE
13 W000352038 MANOPOLA DREHKNOPF BOTAO
13.1 W000352077 CAPPUCCIO KAPPE TAMPA
14 W000273037 MOTOVENTILATORE MOTORVENTILATOR VENTILADOR ELECTRICO
33 W000070016 ACCOPPIATORE KUPPLUNGSSCHLAUCH ACOPLADOR
36 | WO000376582 | W000376583 | CIRCUITO ELETTRONICO ELEKTRONISCHE SCHALTUNG CIRCUITO ELECTRONICO
38 W000272991 CORNICE ANTERIORE VORDERER RAHMEN PROTECCAO TRANSPARENTE
38.1 W000272990 CORNICE POSTERIORE HINTERER RAHMEN CHASSIS DIANTEIRO
46 W000227800 ELETTROVALVOLA MAGNETVENTIL ELECTROVALVULA
51 W000227589 PRESAMS FERNSTELLER CONECTOR
51.1 W000231572 PRESAMS FERNSTELLER CONECTOR
52 W000274819 RACCORDO GAS GASANSCHLUSS UNIAO DO GAS
77 W000270555 TRASPORTATORE AD ARIA LUFTFORDERER TRANSPORTADOR DE AR
78 W000274882 RACCORDO TIG TIGANSCHLUSS UNIAO DO TIG
80 W000376584 FERRITE TOROID FERRITE TOROID FERRITE TOROIDAL
81 W000376585 FERRITE FERRITE FERRITE
82 W000381326 VARISTOR VARISTOR VARISTOR
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CODE
R. 1800 5300 BESKRIVNING BESCHRIJVING KODBESKRIVELSE
01 W000376581 ELEKTRONISK KRETS PFC ELEKTRONISCH CIRCUIT PFC KREDSL@BSKORT PFC
03 W000274816 ELEKTRONISK KRETS ELEKTRONISCH CIRCUIT KREDSL@BSKORT
08 W000274825 NATKABEL VOEDINNGSKABEL FORSYNINGSKABEL
09 W000227612 KABELTANG KNOP NYLON KABELKLEMME
09.1 W000352033 RATT BEVESTIGINGSBLOKJE DREJEKNAP
10 W000352073 BLOCKANSLUTNING FASTBLOCK BLOKTILSLUTNING
1 W000352016 VALJARE STROMBRYTARE AFBRYDER
12 W000231163 ANSLUTNING FOR DINSE AANSLUITING (VOOR) DINSE TILSLUTNING FOR DINSE
121 W000274820 DINSE TECHNOLOGIE DINS DINSE
13 W000352038 RATT KNOP DREJEKNAP
13.1 W000352077 NIPPEL DOPJE KAPPE
14 W000273037 FLAKT MOTORVENTILATOR MOTORVENTILATOR
33 W000070016 KOPPLAR KOPPELSTUK ACOPLADOR
36 | WO000376582 | W000376583 | ELEKTRONISK KRETS ELEKTRONISCH CIRCUIT KREDSL@BSKORT
38 W000272991 FRONTRAM DOORZICHTIGE BESCHERMING FRONTRAMME
38.1 W000272990 BAKRAM VOORFRAME BAGRAMME
46 W000227800 ELEKTROVENTIL ELEKTROMAGNETISCHE KLEP SOLENOIDKLAP
51 W000227589 FJARRKONTAKT CONNECTOR STIK TIL FJERNSTYRING
51.1 W000231572 FJARRKONTAKT CONNECTOR STIK TIL FJERNSTYRING
52 W000274819 GASKOPPLING GASAANSLUITING GAS STIKDASE
77 W000270555 LUFTMATARE LUCHTTRANSPORTBAND LUFTTRANSPORTBAND
78 W000274882 TIGKOPPLING TIGAANSLUITING TIG STIKDASE
80 W000376584 ferrit toroid FERRIET RINGKERN ferrit toroid
81 W000376585 ferrit FERRIET ferrit
82 W000381326 VARISTOR VARISTOR VARISTOR
R. CODE BESKRIVELSE KOODIKUVAUS DESCRIERE
1800 2200
01 W000376581 KRETS PLATE PFC PIIRILEVY PFC CIRCUIT ELECTRONIC PFC
03 W000274816 KRETS PLATE PIIRILEVY CIRCUIT ELECTRONIC
08 W000274825 TILKOBLINGS KABEL VIRTAKAAPELI CABLU DE ALIMENTARE
09 W000227612 KABELKLEMME KAAPELI PURISTIN PULITA NYLON
09.1 W000352033 REGULASJON HJUL SAATONUPPI BLOC DE FIXARE
10 W000352073 BLOKK TILKOBLING LOHKON KIINNITYS BLOC DE FIXARE
1 W000352016 KOBLE OM BRYTER KYTKIN INTRERUPATOR
12 W000231163 TILKOBLING FOR DINSE DINSE-LIITIN CONEXIUNE DINSE
121 W000274820 DINSE DINSE DINSE
13 W000352038 REGULASJONHJUL SAATONUPPI BUTON
131 W000352077 DEKKET SUOJUS CAPAC
14 W000273037 VENTILASJON ENHET PUHALLINYKSIKKO MOTORVENTILATOR
33 W000070016 SKJOTEANORDNING COUPLER CUPLAJ COMPLET
36 | WO000376582 | W000376583 | KRETS PLATE PIIRILEVY CIRCUIT ELECTRONIC
38 W000272991 FRONT RAMME ETURUNKO PROTECTIE TRANSPARENTA
38.1 W000272990 BAK RAMME TAKARUNKO CADRU FATA
46 W000227800 SOLENOID KLAFF SOLENOIDIVENTTIILI ELECTROVALVA
51 W000227589 FJERNSTYR KOBLING ETAKYTKIN CONECTOR
51.1 W000231572 FJERNSTYR KOBLING ETAKYTKIN CONECTOR
52 W000274819 GAS STIKKONTAKT GAS LIITIN RACORD GAZ
77 W000270555 LUFT TRANSPORT ILMAKULJETIN PNEUMATICA DE TRANSPORT
78 W000274882 TIG STIKKONTAKT TIG LITIN RACORD TIG
80 W000376584 FERRITE TOROID ferriitti rengassydanmuuntajan FERITA TOROID
81 W000376585 FERRITE ferriitti FERITA
82 W000381326 VARISTOR VARISTOR VARISTOR




SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHb SAMACHbIX YACTEW/YEDEK PARGALAR

CODE
R. a0 5350 POPIS POPIS
01 W000376581 OBVODOVA DOSKA PFC OBVODOVA DESKA PFC
03 W000274816 OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA
08 W000274825 NAPAJACT KABEL NAPAJECT KABEL
09 W000227612 KABLOVA SVORKA KABELOVA SVORKA
09.1 W000352033 REGULACNE KOLIESKO REGULACNI KOLECKO
10 W000352073 BLOKOVE PRIPOJENIE BLOKOVE PRIPOJENT
1 W000352016 PREPINAC PREPINAC
12 W000231163 PRIPOJENIE PRE DINSE PRIPOJENT PRO DINSE
12.1 W000274820 DINSE DINSE
13 W000352038 REGULACNE KOLIESKO REGULACNI KOLECKO
13.1 W000352077 VEKO ViKO
14 W000273037 VENTILACNA JEDNOTKA VENTILAGNT JEDNOTKA
33 W000070016 VYSTUPNA TLMIVKA VYSTUPNA TLUMIVKA
36 | W000376582 | W000376583 | OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA
38 W000272991 PREDNY RAM PREDNI RAM
38.1 W000272990 ZADNY RAM ZADNT RAM
46 W000227800 SOLENOIDOVA KLAPKA SOLENOIDOVA KLAPKA
51 W000227589 DIALKOVA PRIPOJKA DALKOVA PRIPOJKA
511 W000231572 DIALKOVA PRIPOJKA DALKOVA PRIPOJKA
52 W000274819 KONEKTOR PLYNU KONEKTOR PLYNU
77 W000270555 VZDUCHOVY DOPRAVNIK VZDUCHOVY DOPRAVNIK
78 W000274882 TIG KONEKTOR TIG KONEKTOR
80 W000376584 FERIT TOROID FERIT TOROID
81 W000376585 FERIT FERIT
82 W000381326 VARISTOR VARISTOR
CODE
R. a0 5350 oPIS OMUCAHME ACIKLAMA
01 W000376581 PLYTKA OBWODOW PFC MEYATHAA MINATA PFC ANAKART
03 W000274816 PLYTKA OBWODOW MEYATHAR MIATA DEVRE KARTI
08 W000274825 KABEL ZASILANIA KABETb MUTAHVIA GUC KABLOSU
09 W000227612 ZACISK KABLOWY KABETbHBIV 3AKAM KABLO KELEPGESI
09.1 W000352033 POTENCJOMETR REGULACUI PYUKA KELEPCE SOMUNU
10 W000352073 PRZYLACZE BLOKU KPEMMEHVIE BOKA BAGLANTI APARATI
E] W000352016 PRZELACZNIK/ZWROTNICA BLIKITIOYATENb ANAHTAR
12 W000231163 PRZYLACZE / UCHWYTY DINSE COEAVHEHVE DINSE DINSE BAGLANTI
12.1 W000274820 PRZYLACZE / UCHWYTY DINSE PAGHEM DINSE DINSE BAGLANTISI
13 WO000352038 POTENCJOMETR REGULACUI PYUKA POTANSIYOMETRE
13.1 W000352077 POKRYWA KPBILLIKA POT KAPAG
14 W000273037 JEDNOSTKA WENTYLACJI BJIOK BEHTVNATOPA FAN ONITES]
33 WO000070016 KOMPLETNY UKLAD tACZACY MY®TA PROFIL
36 | W000376582 | W000376583 | PLYTKA OBWODOW MEYATHAR MATA DEVRE KARTI
38 W000272991 RAMA PRZEDNIA MEPEOHAA PAMA ARKA PANEL
38.1 W000272990 RAMA TYLNA 3AOHAA PAMA HAVA KANALI
46 W000227800 ELEKTROZAWOR QNEKTPO KITANAH SELONOID VALF
51 W000227589 PRZYLACZE ZDALNE PAGBHEM OVCTAHLMOHHONO YNIPABTIEHWA | KONEKTOR BAGLANTISI
51.1 W000231572 PRZYLACZE ZDALNE PASHEM AVICTAHLOHHOTO YNIPABNEHVA | KONEKTOR BAGLANTISI
52 W000274819 ZLACZE GAZOWE COEVIHVTENb rA3OBbIN GAZ KONEKTORU
77 W000270555 PRZENOSNIK POWIETRZA MHEBMATVYECKIV KOHBEVEP HAVA KANALI
78 W000274882 ZtACZE TIGOWE COEQVHWTENb TIGOBBIA TIG BAGLANTISI
80 W000376584 ferryt toroid PeppwTa Topona FERRIT TOROID
81 W000376585 ferryt PeppuTa FERRIT
82 W000381326 VARISTOR BAPIICTOP VARISTOR




DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR
BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS
MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAOZ EPIAZIAZ / PABOYMUN LINKNSE / CALISMA REJIMI GRAFIGI

1800 Version
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PRAD SPAWANIA / PEYMAZYTKOAAHZHY. / CBAPOUHbIA TOK

20 4

SVEISE STR@M / HITSAUSVIRTA / CORENT DE TAIERE / ZVARACI PRUD / SVARECI PROD
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0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100

% DUTY CYCLE

WELDING CURRENT / COURANT DE SOUDAGE / CORRIENTE DE SOLDATURA / FLUSSO DI SALDATURA
SCHWEIBSTROM / CORRENTE DE SOLDAGEM / SVETSSTROM / SNIJSTROOM / SVEJSNINGS STRM

DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR / BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJD-
SCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS / MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAQX EPFAZIAY / PABOUNN LINKNSE

DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR
BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS
MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAOZ EPIAZIAZ / PABOYMUN LNKNSE / CALISMA REJIMI GRAFIGI

2200 Version
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WELDING CURRENT / COURANT DE SOUDAGE / CORRIENTE DE SOLDATURA / FLUSSO DI SALDATURA
SCHWEIBSTROM / CORRENTE DE SOLDAGEM / SVETSSTROM / SNIJSTROOM / SVEJSNINGS STRAM

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100
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DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR / BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJD-
SCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS / MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAOZ EPTAXIAZ / PABOYNW LINKNSE




VOLT-AMPERE CURVES / COURBES VOLT-AMPERE / CURVA VOLTIOS-AMPERIOS / CURVE VOLT-AMPERE / KURVEN VOLT-AMPERE
CURVAS VOLTAMPERICA / VOLT-AMPERE CURVES / KURVOR VOLT-AMPERE / DA / NO / FI / CURBE VOLT-AMPERE / VOLT-AMPEROVE KRIVKY
VOLT-AMPEROVE KRIVKY / VOLT-AMPER JELLEG GORBEK / KRZYWE VOLT-AMPER / KAMMYAEZ VOLT-AMPERE / BOJIbTAMMNEPHbIE XAPAKTEPUCTUKW /
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VOLT-AMPERE CURVES / COURBES VOLT-AMPERE / CURVA VOLTIOS-AMPERIOS / CURVE VOLT-AMPERE / KURVEN VOLT-AMPERE
CURVAS VOLTAMPERICA / VOLT-AMPERE CURVES / KURVOR VOLT-AMPERE / DA /NO / FI / CURBE VOLT-AMPERE / VOLT-AMPEROVE KRIVKY
VOLT-AMPEROVE KRIVKY / VOLT-AMPER JELLEG GORBEK / KRZYWE VOLT-AMPER / KAMMNYAEZ VOLT-AMPERE / BOJIbTAMMEPHbIE XAPAKTEPUCTUKW /
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WIRING DIAGRAM / SCHEMA ELECTRIQUE / ESQUEMA ELECTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELECTRICOS
ELSCHEMOR / ELEKTRISCHE SCHEMA'S / TILSLUTNINGSSKEMA / KOBLINGSSKJEMA / KYTKENTAKAAVIO / SCHEMA ELECTRICA
ELEKTRICKA SCHEMA / ELEKTRICKA SCHEMA / BEKOTESI RAJZ / SCHEMAT ELEKTRYCZNY / HAEKTPIKO AIArTPAMMA / ANEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRIK KABLOLAMA SEMASI
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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






