Дизельгенераторы с функциями сварочного аппарата

Ultra G-5000 WE (дополнение к руководству по дизельгенераторам)

	Модель
	G-5000 WE

	Двигатель
	Модель
	ТБ390

	
	Тип
	1-цилиндровый, 4-х тактный, вертикальный

	
	Мощность, л.с. (3600 об/мин)
	10

	
	Объем, см3
	406

	
	Охлаждение
	Воздушное

	
	Зажигание
	Прямой впрыск

	
	Объем бака, л
	12

	
	Объем картера, л
	1,65

	
	Степень сжатия
	22:1

	
	Генератор (AC)
	Частота, Гц
	50

	
	
	Ном. мощность, кВт
	2,3

	
	
	Напряжение, В
	230

	
	
	Ток, А
	8,7

	
	
	Фазность
	Однофазный

	
	
	Cos 
	1

	
	Сварка
	Сварочный ток без нагрузки, В
	60-70

	
	
	Рабочий ток, А
	160

	
	
	Рабочее напряжение, В
	28

	
	
	Рабочий цикл
	50%-140А

	
	
	Диапазон тока
	50-180А

	
	Число оборотов двигателя, об/мин.
	Генератор:3000, Сварка 3600

	
	Возбуждение
	По двум осям

	
	Продолжительность непрерывной работы, ч
	7,5

	
	Стартер
	Электростартер +  рекойл

	
	Компоновка
	Агрегат, открытый на раме

	
	Звуковое давление (7м), Дб
	84

	
	Вес, кг
	108

	
	Габариты ДхШхВ, мм
	720 х 480 х 580


Работа со сварочным генератором

· Приготовьте сварочный кабель и подсоедините его к генератору. Толщина кабеля выбирается из расчета 4-5А/мм2.

· Обеспечьте надлежащую вентиляцию.

· Сварочный ток выбирается с учетом толщины свариваемых листов и диаметра электрода. Установите тумблер регулировки сварочного тока в нужное положение.

· Не подключайте к агрегату во время сварки даже маломощный электроинструмент, так как при сварке происходит значительное падение напряжения на генераторе, что может привести к поломке электроинструмента.

· При сварке к агрегату не запрещено подключать активную нагрузку (обогреватели, лампы накаливания). Однако падение напряжения приведет к падению их световой и тепловой мощности.

· При использовании агрегата только для подключения нагрузки обязательно отсоедините сварочный кабель.
· При использовании агрегата для подключения нагрузки, требующей частоты 50Гц,  переведите тумблер выбора частоты в позицию Generator. При таком положении тумблера частота выходного тока будет 50Гц, а при использовании агрегата для сварки, варить можно будет минимальным током. Если же агрегат будет использован только для проведения сварочных работ, переведите тумблер в положение "СВАРКА" ("WELDER"). При этом положении тумблера, значение сварочного тока будет соответствовать приведенному в таблице.

· Зависимость тока от диаметра электрода
	Диам. электрода, мм
	1,6
	2,0
	2,5
	3,2
	4,0

	Сварочный ток, А
	25-40
	40-65
	50-80
	100-130
	140-190


· Параллельная работа. Если значение сварочного тока одного агрегата меньше требуемого (например, необходимо сварить толстую пластину), возможно использование двух агрегатов, установленных параллельно. Параллельная работа агрегатов возможно ТОЛЬКО в случае их использования для сварочных работ, и НЕ ПРИМЕНЯЕТСЯ для подключения нагрузки большой мощности.

Для параллельной работы: Соедините сварочные выходы двух агрегатов ОДНОЙ модели и мощности ("+" с "+", "-" с "-"). Соединительный кабель должен быть не менее 1,2 метров длиной и толщиной не мене 25мм2. Запустите агрегаты и переведите их в сварочное положение. При параллельной работе двух агрегатов сварочный ток может принимать значения от 100А до 380А. Если необходим ток менее 100А, остановите оба агрегата и отсоедините один из них. Обратите внимание на то, что тумблеры регулировки сварочного тока на обоих агрегатах должны находиться в одинаковом положении, т.е. значение сварочного тока на обоих агрегатах должно быть ОДИНАКОВО.
Не запускайте ОДИН агрегат, если к нему параллельно подключен второй.

