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DICHIARAZIONE Di CONFORMITA
DECLARATION OF CONFORMITY - DECLARATION DE CONFORMITE @

KONFORMITATSERKLARUNG - DECLARATION DE CONFORMIDAD

Si dichiara che ['apparecchio tipo

We hereby state that the machine type
On déclave que 1a magking type - TIG pP 200 AC/DC  COD. 60167 SN

Dig Masching vom Typ - TIG pP 350 AC/DC  COD. 60028 SN
Se declara que el aparato tipo

& conforme alle direttive

is in compliance with the directives
est conforme aux directives >
entspricht den Richtlinien
es conforme a las directivas

73/23/CEE
93/68/CEE

e che sono state applicate le norma
and that the tollowing standards apply
et gu'on a apphiqué les normes s
Folgende Normen kamen zur Anvendung
y que se han aplicado las normas

EN 60974/1
CEl26-13

VICENZA "96 %ﬂ%nmm

Ogni intervento o modifica non autorizzati dalla STEL faranno decaders la validita di questa dichiarazione,
Any tampering of change unauthorized by STEL shall immediately invalidate this statement.

Toute opération ou maodification non autorisées par STEL feront déchoir la validité de cette déclaration.
Eingriffe und Anderungen chne Genehmigung von STEL machen die vorliegende Erklarung ungultig.
Cualquier intervencion o modificacidn no autorizadas por STEL, anulardn la validez de esta declaracidn,
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- DECLARATION DE CONFORMIDAD

Si dichiara che Mapparecchio fipo

We hereby stafe that the machine type
{n declare que la machine fype

Die Maschine vom Typ

Se declara que el aparato tipo

& conforme alle direftive

is in compliance with the directives
est conforme aux directives
entspricht den Richtiinien

es conforme a las directivas

& che sono state applicate le norme

and that the following standards apply

et qu'on a apeliqué les normes

Folgende Normen kamen zur Anvendung
y gue se han aplicado las normas

VICENZA '96

- TIG 4P 200 AC/DC COD. 60167 SN
-TIG P 350 AC/DC  COD. 60028 SN

89/336/CEE
> 92131/CEE
93/68/CEE

- EN50199

R

Crgni intervento o modifica non auforizzali dalla STEL faranno decadere |a validiti di questa dichiaraziona.
Any tampering or change unauthorized by STEL shall immediately invalidate this statement,

Toute operation ou modification non autorisées par STEL feront déchoir 2 validité de cette déclaration.
Eingriffe und Anderungen chne Genehmigung von STEL machen die voriegende Erklirung undultia.
Cualguier infervencidn o modificacion no autonzadas por STEL, anularan la validez de esta declaracion,
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1A) AVVERTENZE

LO SHOCK ELETTRICO PUO UCCIDERE

- Disconnettera la macchina dalla linea prima di intervenire sul genera-
tara.

- Mon lavorare con i rivestimenti dei cavi detericrati.

- Non toceare le parti elefiviche scoperte.

- Assicurarsi che tutti | pannelli di copertura del generatore di corrente
siano ben fissati al loro posto quando la macchina & collegata alla
rete.

- Isolate Voi stessi dai banco di lavoro e dal pavimento (ground): usate
scarpe e guanti isolanti.

- Tenete quanti, scarpe, vestiti, area di lavoro, e guesta apparecchiatu-
ra puliti ed asciutt.

| CONTENITORI SOTTO PRESSIONE POSSONO ESPLODERE SE
SALDATI

LE RADIAZIONI GENERATE DALL'ARCO DI SALDATURA POS-

SONO DANNEGGIARE GLI OCCHI E PROVOCARE BRUCIATURE

ALLA PELLE

- Proteggere gli occhi ed il corpo adeguatamente.

- E indispensabile per i portatori di lenti a contatto proteggersi
con apposite lenti @ maschere.

IL RUMORE PUQ' DANNEGGIARE L'UDITO
- Proteggersi adeguatamente per evitare danni.

1 FUMI ED | GAS POSSONO DANNEGGIARE LA VOSTRA SALUTE

- Tenere il capo fuori dalla portata dei fumi,

- Provvedere per una ventilazione adeguata dellarea di lavoro.

- Se la ventilazione non & sufficiente, usare un aspiratore che aspiri
dal basso,

IL CALORE, GLI SCHIZZI DEL METALLO FUSQO E LE SCINTILLE

POSSONO PROVOCARE INCENDI

- Mon saldare vicine a materiall inflammabitl.

- Evitare di portare con se gualsiasi tipo di combustibile come accendi-
ni o fiammiferi.

- L'arco di saldatura pud provocare bruciature. Tenere la punta dell'e-
tettrodo lontano dal proprio corpo e da quello degli altri.




o)

1B) ISTRUZIONI PER LA SICUREZZA

18.1) PREVENZIONE USTIONI

Per protaggere gli occhi e la pelle dalle bruciature e dai raggl ultravio-

bt

- Portare occhiali scuni. Indossare vestiti, guanti e scarpe adeguate.

- Usare maschere con i lati chiusi, aventi lanti 2 vetri di protezione a
norme (grado di proteziona DIN 10},

- Avvisare le persone circostanti di non guardare direttamente l'arco,

1B.2) PREVENZIONE INCENDI

La saldatura produce schizzi di metallo fuso.

Prendere |2 seguenti precauzioni per evitare incendi:

- Assicurarsi un estintore nell'area di saldatura.

- Allontanare it materiale infiammabile dalla zona immediatamente vici-
na allarea di saldatura.

- Raffreddare il materiale saldato o lasciarlo raffreddare prima di toc-
carlo o di metterlo a contatto con materiale combustibile.

- Meon usare mai la macchina per saldare contenitori di materiale
potenzialmente inflammabile. Questi contenitori devono essere puliti
completamente prima di procedere alla saldatura.

- Ventilare 'area potenzialmente infiammabile prima di usare la mac-
china, '

- Mon usare la macchina in atmosfere che contengano concentrazioni
elevate di polven, gas infiammabili o vapori combustibili

1B.3) PREVENZIONE CONTRO SHOCK ELETTRICI

Prendare le seguenti precauzioni quande si opera con un generatore

di correnta:

- Tenare pulitt se stessi ed | propri vestiti.

- Mon essere a confatto con parti umide e bagnate guando si opera
con il generatore,

- Mantenere un isolamento adeguato contro gli shock eletirici, Se o-
peratore deve lavorare In ambiente umida, dovra usare estrema cau-
tela, vestire scarpe e guanti isolantl.

- Controflare spesso il cavo di alimentazione della macchina: dovrd
gssere privo di danni allisoclante. | CAVI SCOPERTI SONO PERICO-
LOSI MNon usare la macchina con un cavo di alimentazione danneg-
giato; & necessario sostituirlo iImmediatamente.

- Be ¢'é la necessita di aprire la macchina, prima staccare |'alimenta-
zione. Aspettare 5 minutl per permettere ai condensaton di scaricar-
si. Non rispetiare questa procedura pud esporre l'operatore a perico-
bosi nschi di shock elettrico.

- Non operare mai con |a saldatrice, se la copertura di protezione non
& al suo posto

- Assicurarsi che la connessione di terra del cavo di alimentazione, sia
perfettamente efficiente {Sezione 3 ALLACCGIAMENTO).

1B.4) PREVENZIONE ESPLOSIONI

Quando si lavora con un generatore di correntea:

- Mon saldare contenitor sotto pressione.

- Mon saldare in ambienti contenenti polvert o vapori esplosivi.




2A) CARATTERISTICHE GENERALI

Questa nuova serie di generatori a regolazione elettronica, e govemna-
ta da microprocessore consente di raggiungere una eccellente gualita
di saldatura, grazie alle avanzaie tecnologie applicate. Il circuito
microprocessore controlla ed otfimizza il trasterimento dell'arco indi-
pendentemente dalla varfazions del carico & allimpedenza dei cavi di
saldatura.

I comandi sul pannelio frontale consentono- una facile programmazio-
ne delle sequenze di saldatura in funzione delle esigenze operative,

La tecnologia inverter usata ha permesso di otienere:

- generatori con peso e dimansioni estremaments contenuti;

- ridotto consumao energetico;

- eccellente risposta dinamica;

- fattore di potenza e rendimenti molio alti;

- caratteristiche di saldatura migliori;

- visualizzazione su display del dati & delle funzioni impostate;

- accenditore di alta frequenza eletironico limita i disturbi radio in rete.

| componenti elettronici sono racchiusi in una robusta cassa faciimen-
te trasportabile e raffreddati ad aria forzata con ventilator a basso
livello di rumorosita.

2B) ACCESSORI PER GENERATORE

GENERATORE TIG pP 200 AC/DC

{Cod. 601670000L)

Cavo di massa

Cavo pinza porta elettrodo

Kit cavi (cave dl massa + cavo pinza porta alettrodo)
Kit innesti

Kit massa in sarvizio

Carrgllo

AL, {unitd o raffreddaments autonoma)
Torcia TIG ARIA

Torcia TIG H:O

Comando a distanza

Comando a padale

Cod. 6020300001
Cod. 5013300001
Cod. 8014800001
Cod. 080000001
Cod. 6080200001
Cod, 6081900001
Cod. G00280000L
Cod, 8050500000
Cod, 050800000
Cod, 8060300001
Cod. 60601 0000L

GENERATORE TIG pP 350 AC/DC

(Cod. 600280000L)

Cavo di massa

Cavo pinza porta eletirodo

Kit cavi {cavo di massa + cavo pinza porta eletiroda)
Kit innast

Kit messa in servizio

Carrello

AW.CL (unita di raffreddamento autonoma)
Torcla TIG ARIA

Torcia TIG H:O

Comandg g distanza

Comando a pedale

Cod. 8020000001
Cad, 802010000L
Cod, 802020000L
Cod, B0BO00000L
Cod. 080200001
Cod, 8081900001
Cod. 0028000001
Cod, 050500000
Cod. 6050600000
Cod, B0E030000L
Cod, 60E010000L




2C) CARATTERISTICHE ELETTRICHE

GENERATORE HP 200 AC/DC pP 350 AC/DC
Tensione di alimantazione W 380400 80400
Fasi - 3 3
Fraguanza Hz S00E0 50060
Correnta max A 17 27
In saldatura TIG {primario):
Corrante nominale ED 35% A 10 24
Corrante nominale ED 605 A 6.8 17
Carrants nominale ED 100% A 12
Potenza nominale ED 35% AT 6.5 14
Potenza nominala ED 0% KA 4.5 11
Potenza nominale ED 100% LA 4 a
Tensione a vuoto W 65 5
Tensiona d'arco i 10-18 10-24
Fatiore di potenza ED 35% cos Y 0.8 0.8
Fusibili ¢ protezione A 16 25
Cavo di alimentazions mm*® 2,5x4 4xd
In saldatura TIG (secondario):
Campa di regolazions corrante A 5-200 7-350
Carrente saldatura ED 35% A 200 as)
Carrente saldatura ED 60% A 160 00
Corrente saldatura ED 100% A 135 250
In saldatura Elettrodo (secondario):
Campo di regolazions comente A 5-200 7-320
Corrente saldatura ED 35% A 180 320
Corrente saldatura ED 60% A 140 250
Corrente saldatura ED 100% A 120 220
Arc-force i a5 35
Huot-start o a5 35
Carrente finala £ 0-99 0-99
Sloop-down 80, 0,1-10 0,110
Pre-gas B0, 0.5 0.5
Fost-gas SB0, 2-20 2-20
Frequenza di pulsazione Hz 04-300 (ad-300
Duty cycle della frequenza k- 50 50
Carrenta di base (in pulsazions) % 25 25
Tempo di puntatura ) S, 0,1-10 0,1-10
Freguenza di conversione {in AG) Hz 20-200 20-200
Balance o 10-80 10-20

2D) CARATTERISTICHE MECCANICHE

GEMERATORE HP 200 AC/DC pP 350 AC/DC
Cavi di saldatura mm? 35 a0
Girado di protezione IP 22 22
Classa di isolamenta H H
Raffreddamanto ARIA ARIA
Temperatura di lavors "G 40 40
Lunghazza mim 210 520
Larghezza mim 240 290
Altezza Imm A0 544
Paso Ko 25 34

M.B.) GRADD DI PROTEZIONE IP22

Linvolucro della macchina garantisce:

1) Pratezione contro il contatto diretto con un dito di parti percolose.

2} Protazione contro [a panatrazions di corpi solidi estemi di G=12.5 mm.

3} Prolezione contro b3 caduta verticale di gocce d'acgua con urinelinazione
massima dell'involucro di 15°,




3A) RICEVIMENTO DEL MATERIALE

- L'imballo contiene:

- N*1 generatore di comente
per saldatura Cod, 6016700000 o Cod. 6002800001

- M1 libretto istruzioni Cod. 8981000000

- N°1 certificato di garanzia Cod. 6627800000

- Verificare che siano compresi nellimballo tutth | materiali sopra elen-
cati. Avvisare il Vs. distributore se manea qualcosa.

- Verificare che il generatore non sia stato danneggiato durante il tra-
sporio. Se vi & un danno evidente vedere la sezione RECLAMI per
istruzicni.

- Prima di operare con i| generatore leggere attentamente questo
manuale di istruzioni.

3B) RECLAMI

Reclami per danneggiamento durante il trasporto.
Se la Vs. apparecchiatura viene danneggiata durante la spadizione,
dovete inolirare un reclamo al Vs. spedizioniere.

Reclami per merce difettosa.

Tutte le apparecchiature spedite da STEL sono state sottoposte ad un
rigoroso controllo di qualith. Se tultavia la Vostra apparecchiatura non
dovesse funzionare correttamente, consultate la sezione RICERCA
GUAST! di questo manuale. Se il difetto permane, consultate il Vs.
concessionano autorizzato.

3C) ALLACCIAMENTO PRIMARIO

INSTALLAZIONE

Il buon funzionamento del generatore & assicurato da una sua ade-

guata installazione; & necessario guindi:

- Sistemare la macchina in modo che non sia compromessa la circola-
zione d'aria assicurata dal motoventilatore interno {i componenti
interni necessitano di un adeguato raffreddamenta).

- Evitare che il venlilatore immetta nella macchina depositi o polveri.

- E bene evitare urti, sfregamenti, ed in maniera assoluta l'esposizione
a stillicidi, fonti di calore eccessive, o comungue situazioni anomale,

TEMNSIOMNE DI RETE

Il generatore funziona per tensioni di rete che si discostano del 15%
dal valore nominale della rete {esempio; 380V nom. tensione minima
323V, tensione massima 473V).

COLLEGAMENTO

- Prima di effettuare connessioni eletiriche tra il generatore di corrente
& linterruttore di linea, accertarsi che guest'ultimo sia aperta.

- Lallacciamento alla rete dellimpianto si effettua mediante il cavo
multipelare In cul il conduttore giallo-verde serve per il collegamento
obbligatorio allimpianto di messa a terra,

- L'impianto di rele deve essere di tipo industriale.




- Per cavi pid lunghi magaiorare opportunamente la sezione.

- Il cavo multipolare dovrd essere corredato di spina normalizzata; a
maonte, I'apposita presa di rete dovrd avere un adeguato interruitore
munito di fusibili ritardati.

MODELLO TENSIONE RETE | FUSIBILE RIT.

TIG pP 200 AC/DC 3 fase 400V 16 A
TIG pP 350 AC/DC 3 fase 400V 25 A

3D) MESSA A TERRA

- Per la protezione degli utenti 1a saldatrice dovra essere assolutamen-
te collegata comrettamente all'impianio di terra (NORMATIVE INTER-
MAZIONALI DI SICUREZZA).

- E indispensabile predisporre una buona messa a terra tramite il con-
duttore giallo-verde del cavo di alimentazione, onde evitara scariche
dovule a contattl accidentali con oggetti messi a terra.

- Lo chassis {che & conduttivo) & connesso eletiicaments con It con-
duttore di terra; non collegare correttamente a terra l'apparecchiatura
pud provocare shock elettrici pericolosi per l'utente

3E) PREDISPOSIZIONE A.W.C.

i — GENERATORE INVERTER TIG pP 200 AC/DC
Il genaratore inverter TIG pP 200 AC/DC non & provvisto del connetio-
—— A re per essere collegato al gruppo AW.C. ma se si decidesse di instal-

larlo la macching & gid predisposta.

Proceders come segue per il montaggio:
= . 1) Togliere la placchetta A che copre il foro sul quale va posizionato il
" connettore.

Wy 2) Collegare al connettore {Cod. 607150000L) lo spinotio che si trova
Wy all'interno della macchina.

AN 3) Fissare it connettore alla macchina.




S S BN GENERATORE INVERTER TIG pP 350 AC/DC

)] Il generatore inverter TIG pP 350 AC/DC & gia provvisto del connet-
@ Ij. — A tore per collegare il gruppo AW.C, (rif. A).
n ol N.B.) Perché il gruppo AW.C. entri in funzione & necessario accende-
i o re s‘iauitr generatore inverter TIG PP 200 o 350 AC/DC, sia il grup-
o po .C.

3F) PREDISPOSIZIONE COMANDO A DISTANZA/PEDALE

I generatori inverter TIG pP 200 AC/DG e TIG pP 350 AC/DC sono
provvisti di uno speciale connettare (N°19) che permetts il collega-
mento del comando a distanza o del comando a pedale.

Il comando a distanza permette di controllare manualmente la corren-
te di saldatura senza dover agire direttamente sulla macchina.

Il comando a pedale permetie di controllare tramite pedale la corrente
di saldatura.

La corrente varia dal minimo ad un massimo impostato sulla macchina
con il potenziometro N°5.

3G) CARRELLO

Per la serie TIG pP 200-350 & stato studiato un apposito carrello
{Cod. B08190000L} in grado di ospitare una macchina della serie
TIG pP 200-350 ed un gruppe di raffreddamento {(A.W.C.} STEL
(Cod. 60023900001,




1) Rispettare le indicazioni fornite precedentements a riguardo dell'al-
lacciamento primaric e dellinstallazione,

2} Collegare il cavo massa alla presa negativa del generatora.

3} Collegara |la pinza portaelettrodi alla presa positiva.

4} Posizionare il commutatore N°4 in posizione elettroda.

5} Inserira I'anima scoperta dell'elettrodo nella pinza.

&) Impostare la corrente di saldatura con il potenziometro N5,

4B) DISPOSIZIONE SALDATURA TIG

1} Rispettare le indicazioni fornite precedenternente a riguardo dell'al-
laceiamento primario e dellinstallazione.

2) Collegare il cavo di massa alla presa positiva della macchina
{N18).

3) Collegare Pattacco torcia alla presa negativa della macchina (N°8).

4) Collegare il connetiore pulsante torcia alla presa della macchina
{N®17).

5} Collegare il connettore attacco gas alla presa della macchina (N°8).

6} Collegare la bombola del gas (Argon) all'apposito attacco posto nel
pannello posteriore. ’

7) Regolare il manometro per una portata di 4-6 /min.




5A) PROCEDIMENT!I E DATI TECNICI DELLA SALDATURA AD ELETTRODO

- La saldatura ad arco con elettrodi rivestiti & un procedimento con il
guale si realizza 'unione tra due parti metalliche sfruttando it calore
generato da un arco eletirico che scocea fra un eletirodo fusibile ed il
materiale da saldare.

- | generator di corrente per 'arco alettrico (saldatrici) possono essera
in corrente continua o in corrente alternata; | primi possono saldare
qualsiasi tipe di elettrodo, mentre | secondi possono saldare solo
eleltrodi previst per corrente alternata.

- La caratteristica costruttiva di questi generatori & tale da garantire un
ottimo grado di stabilith dell'arco alle variazionl della sua lunghezza
dovute all'avvicinamento od allontanamento dell'elettrode provocate
dalia mano del saldatore.

- L'elettrodo & costituito da due parti fondamentali:

a) l'anima, che & della stessa natura del materiale base (aliuminio,
ferro, rame, accizio inox) ed ha la funzione di apportare materiale
nel giunto,

b} il rivestimento, costituito da varie sostanze minerali ed organiche
miscelate fra loro; ke cui funzioni sono:

- Protezione gassosa. Una parte del rivestimento volatizzata alla
temperatura dell'arco, allontana 'aria dalla zona di saldatura creando
una colonna di gas ionizzato che protegge il metallo fusa.

- Apporto di elementi leganti e scorificanti. Una parte del rivesti-
mento fonde e apporta nel bagne di fusione degli elementi che si
comibinano col materiale-base e formano la scorla.

- Si pud affermare che la modaiita di fusione e le caratteristiche del
deposito di ciascun eletirodo derivano dal tipo di rivestimento olire
che dal materiale dell'anima.

- | principali tipi di rivestimento sono;

- Rivestimenti acidi. Questi rivestimenti danno luogo ad una buona
zaldabilithy & possono essere implegati In corrente alternata o in cor-
rente conlinua con pinza portasletirodo al polo negativo (polarita
diretta). Il bagno di fusione & molto fluido per cui gli elettrodi con
questo rivestimente sono adatti essenzialmente per la saldatura in
piano.

- Rivestimenti al rutilo. Quest rivestimenti donano al cordone una
esirema esteticith per cui il loro impiego @ largamente diffuso. Si pos-
sono saldare sia in corrente allermata che in corrente continua con
entrambe le polarita.

- Rivestimenti basici. Sono utilizzati essenzialmente per saldature di
bucna qualita meccanica, anche se l'arco tende a spruzzare e l'este-
tica del cordone & infericre a guella del tipo al rutilo. Vengono utiliz-
zati generalmente in corrente continua con l'elettrode al polo positivo
{polarita inversa) anche se asistono degli elettrodi basici per corrente
alternata. | rivestimenti basici sono avidi di umidita, pertanto devono
essare consarvall in ambienti asciutti, dentro scatole ben chiuse,
Ricordiamo inoltre che gli accial con tenore di carbonio che supera o
0,8% & necessario saldarli con elettrodi speciali.

- Rivestimenti cellulosici. Scno elettrodi che si saldano in corrente
continua, collegati al polo peositivo; sono essenzialmente usali per
saldatura di tubi, data la viscosita del bagno e |a forle penetrazione.
Richiedono generatori con proprieta adeguate.




5B) FASI DELLA SALDATURA AD ELETTRODO (MMA)

- Fase di preparazione:

a) Preparazione dei lembi da saldare.

La preparazione dei lembi varia a seconda dello spessore del
materiale da saldare, della posizione di saldatura, dal tipo di giun-
to e dalle esigenze di realizzazione. Comungue & sempre consi-
gliabile lavorare su parti pulite, non ossidate, o che non presenti-
no ruggine o altre sostanze che potrebbero danneggiare la salda-
tura.

| lembi possono venir preparati con delle cianfrinature ad "U" per
una saldatura senza ripresa; ad "} quando necessita una ripresa
della saldatura a rovesclo.

- Tabella per la preparazione del lembi ad “U"

AL T

s (mm} a (mm) d (mm) o ()
0+3 0 0 (4]
3:6 0 52 (max) 0
312 015 0:2 =60

b) Scelta dell'elettrodo.

- La scelta del diametro dell'elettrode dipende dallo spessore del
materiale, dal tipo di giunto e dalla posizione della saldatura.
CQuando si eseguono saldature in “posizione” il bagno tende a
scendere per la forza di gravita, si consiglia quindi di ufilizzare
eletirodi di piccolo diametro in passate successive. Per eletirodi
di grosso diametro occorrono elevate correnti di saldatura che
apporting una adeguata energia termica.

c) Impostazione della corrente di saldatura.

- La stabilita di corrente del generatore permette di lavorare a
bassi valori ed in condizioni di paricolare difficolta.

La seguente tabella riporta indicativamente la corrente minima e

massima utilizzabile per saldatura su acciaio al earbonio.

Comungue normalmente | dati per la saldatura dei vari tipl di elet-

trada, vangono riportati dal costrutiore stesso.




Diametro elettrodo Corrente di saldatura A
mm. Min. Max.
1,6 25 50
2 40 70
25 70 110
3.25 110 140
4 140 180
5 210 280
& 260 350

- Accensione dell'arco:

L'arco elettrico si accende sfregando la punta dell'elettrodo sul
pezzo da saldare, ritragndo rapidamente 'slettrado fino al manteni-

mento dell'arco.

Un movimento troppo lento pud provocare lincollaggio dell'elettrodo
al pezzo, in guesto caso con uno strappo laterale si libera l'eletirodo;
mentre un movimento troppo veloce pud provocare lo spegnimento

dellarco,

- Esecuzione della saldatura;:
Le tecniche per esaeguire l'unione dei giunti sono molteplici e variano
a seconda delle esigenze dell'operatore. Prenderemo in esame

come esempio due classiche esecuzioni:

1) giunto testa-testa

= 450-?00

2)guntoaT




L'angolo di inclinazione dell'elettrode varia in funzione alle passate
asequite; il movimento dell'elettrodo viene eseguito tramite oscillazioni
e farmate ai lati del cordone in modo da evitare l'accumulo di materiate
d'apporto al centro della saldatura.

- Asportazione della scoria:
Per gli eletirodi rivestiti, si rende necessaria 'asportazione della sco-
ria dopo ogni passata. L'asportazione si esegue tramite un piccolo
martello, oppure per scorie friabill con una spazzola metallica.
Fer una corretta esecuzions dei diversi tipl di giunto nelle varie pasi-
zioni, occorre esercitarsi sotto la guida di un esperio.

6A) PROCEDIMENTI E DATI TECNICI DELLA SALDATURA TIG

INTRODUZIONE:

- Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) & la definizione dal processo di
saldatura nel quale l'arco, durante il lavere, & mantenuto per mezzo
di un elettrodo metallico infusibile (di solito tungsteno). La zona d'ar-
co (eletirodo e bagno di fusione) viene protetta dalla contaminazione
atmaosferica per mezzo di un gas inerte come argon o elio che afflui-
sce continuamente attraverso appositi condotti collegati alla torcia,
Per semplicita e uniformita ogni riferimento al processo in guesto
manuale viene fatto con il termine TIG (Tungsten inert Gas).

- Questo processo pud essere usato per fare saldature pulite e precisa
su ogni tipo di metallo, rispettandone la composizione fisico-chimica.
Grazie a questa caratteristica, la saldatura TG rappresenta Il solo
metodo adatio per unire certi metalli.

- Date le caratteristiche inerenti il processo TIG, la progettazione della
saldatrice deve soddisfare delle specifiche ben precise. Le saldatrici
TIG vengono progettate e cosfruite con queste disposizioni. Se ven-
gono installate, usate e mantenute in modo corretto esse possono
fornire un lunge e soddisfacente servizio creando saldature corrette e
pulite.




6B) FASI DELLA SALDATURA TIG

SALDATURA TiG DEGLI ACCIAI
- Fase di preparaziong;

a) Tabella di guida

T - - -
Sness. | Corrente di saldatura Dizmetro | Materiale | Velocita
lamiere | Tipodigivnte | Poszione | Poszions | Vericale | @klirodo d'a[mmu saldatura ;ﬁ'ﬂﬂh "::;:;
{mim} ofizzontale | vericala |ascendante| (MM ey | i P
1 || 2560 | 2355 | 2254 1.0 16 | 250-300 8 1
| 60 55 54 10 16 |2s0a300| & i
Aﬂl""{}__ 40 as 3, 1.0 1,6 | 250-300 g 1
IL 55 50 50 16 16 |250300! & 1
0 | T7ZZ0ETTT | 80-110 | 75100 | 704100 | 1,624 | 1,524 | 175-295 6 t
. 10 100 1wo | 1624 | 16 175200 6 1
}%ﬁ 80 75 70 1624 | 16 |175200| 8 1
tL 105 g5 95 | 1624 | 24 |175-200 & 1
3 | Z7TITCTETTT 120200 | 110185 | 110180 | 2432 | 24 | 1254175 7 1
LT —— | 130 120 115 | 2432 24 |125475| 7 1
1?\ 10 100 100 2432 2.4 125175 ¥ 1
H 125 115 10 | 2432 | 32 |125175 7 1
Mu S — SN J—
§ |20 s | 120-200 | 110-185 | 110180 | 2432 | 32 | 100150 7 1
CIT A | 185 | 170 | 165 | 24932 | 24 100150 7 1
LA |
A7\,
I Illl.. \{\
[". 180 165 160 | 2.4-3,2 | 24-32 | 100-150 7 1
.Lr_._r_._."'_;;."_L . 1
5 |
/tx\ 160 140 140 | 3240 | 2432 | 100-150 A




b) Scelta e preparazione dell'elettrodo

- Gli elettrodi normalmente ulilizzati sono di tungsteno ceriato (29 di
cesio, presentano una colorazione grigia) e sono consigliafi | seguen-
ti diametri in funzione della corrante:

- Sull'elettrodo viene seguita una punta come indicato in figura.,

-L'angolo o varia al variare della corrente di saldatura; la tabella
saguente ne consigha il valore:

Angalo (%) Corrente di saldatura A
30 5-30
60-50 30-120
90-120 120-160

c) Materiale d'apporto

- Esistono molti materiali trattabili, comungue valgono alcune regole
basilari:

1) le bacchette di materiale d'apporio devono rispettare le stesse pro-
prieta meccaniche e chimiche del materiale da saldare;

2) & sconsigliato utilizzare parti del materiale base in guanto polrebbe-
ro contenere impurita dovute alla lavorazione stessa;

3} se il materiale usato ha una composizione chimica diversa, & oppor-
tuno valutare le carattenstiche finali del giuntz, sia meaccaniche che
anficomosive.

d) Gas di protezione

-1l gas di protezions normalments usato & largon pure con una guan-
tita variabile a seconda della corrente impiegata (4-6 Fmin).

- Il precedimento TIG & indicato per ta saldatura degli acciai (sia al car-
bonio che legati), permette una saldatura di ottimo aspetio che limita
le lavorazioni successive ed & spesso utilizzata per la prima passata
sUi tubi,

- E necessario prima di ogni saldatura effettuare un'accurata prepara-
zlone e pulizia dei lembi,




SALDATURA TIG DEL RAME

- Per le proprieta gia descritte, 1a saldatura TIG risulta otfimale anche
nel caso della lavorazione di materiali ad elevata conducibilita termi-
ca. Il gas utilizzato & sempre Iargon e nel caso della saldatura del
rame si consiglia 'uso di un supporto rovescio,

- Preparazione del lembi per la saldatura del rame (giunto testa a testa

in piana).

I VS S|

d
s (mm) a {mm}) d (mm) o (")
1=3 0 1] i
4410 0 1-8/4 i}
4+10 0 0 BO=90

- L'elettrodo uvtilizzato & dello stesso fipo descritto per la saldatura
degli acciai: la preparazione viene effetiuata nelle modalith gia pre-
cedentemente descritte.

- Per evitare |a possibile ossidazione nella zona saldata si utilizzano
materiali d'apporto con fosforo, silicio e componentl disossidanti.

SALDATURA DELL'ALLUMINIO

- Per le proprieta gia descritte, la saldatura TIG risulta ottimale anche
nel caso della lavorazione dell'alluminio. || gas utilizzato & sempre
l'argon (o elio).

- Per la preparazione dei lembi vedare la tabella di guida alla pagina
saguente.

- Ueletirodo deve essere di tungsteno ceriato; la preparazione viens
effettuata nelle modalita gia precedentemente descritts.




Tabella di guida

Spess, | Comentedisaidata | Digmetro | Materile | Velocits A
i - . Numero
lamiere | Tipodigients " posoine | Posizons | veticals - @etiredo | d'apporio | seldatura rmh
e} "orizzontale | verticale |ascendente’ (MY gomj | oy | 6T passate
1 | TR 40 40 40 | 116 | 1,624 | 275325 7 1
LA 50 40 40 11,6 | 1,624 | 250300 7 1
. i
Lo50 50 50 | 1418 | 1,524 (250300 | 7 1
i I . | E ;‘ ]
AT I i i
i I _ 40 40 40 | 116 | 1824 | 200250 7 1
2 5 i
! | a0 o o0 24 24 | 200225 il 1
I ] -
: l a0 =] 90 ¢ 24 2.4 175-200 8 1
I il R i :
3 |IEOETTT] 140 130 130 | 2432 | 2432 | 225250 | 8 1
%! 150 150 150 | 2432 | 2432 | 200225 | 8 1
g 150 150 150 | 2,432 | 2437 | 200-225 B 1
I i
“ | 120 120 120 3.2 2,432 | 175-200 B 1
P |
4 |ZLO0oEEE . 180 170 170 3,2 2.4-32 | 250-275 8 1
T 200 | 200 | 200 32 | 2432 | 200250 | 8 1
[l 200 200 200 ) 3240 | 2432 | 175-285 B 1
L -"_.r 7 1
Il:l 170 170 170 | 3240 | 2,432 | 175225 8 1
2 ¢ - i
5 |ZTZoomm| 230 230 230 | 40 | 3240 |225250 | &9 1
- L | 240 240 240 40 3,240 | 175205 89 1
{L 2850 250 250 4,0 3240 | 175-225 | B9 1
i.;.u.:.-.’-‘-.&.&_ . _ i
R 1
A 250 ¢ P50 250 | 40 | 32440 | 150200 | 88 i




Mote esplicative sulla saldatura in “AC”
Saldando in CORRENTE ALTERNATA & possibile regolarne la fre-
guaenza da 20 Hz a 200 Hz

1{A)4

freq. (Hz)

i L'_ 20-200 Hz |

inoltre & possibile regolare il bilanciamento ("balance”) della parte
positiva rispetto alla negativa dal 10% al 90% della stessa corrente;
di seguito sono indicate le due situazioni esireme:

| ()4 | {A) &
W W% Wl 10%
freq. (Hz) freq. (Hz)
: 10%. : G0% ;
I 20-200Hz ] i 20-200 Hz J
Caratteristiche: Caratteristicha:
1) Minima penetrazione 1) Massima penetrazione
2) Massima pulizia 2) Minima pulizia
3) Consumo di elettrodo 3) Nessun censumo di elettrodo
(tungsteno) {lungstena)

Da un accurato studio si & riscontrate che il compromesso miglore &
un bilanciamento del 35% positivo e 65% negativo; questa regolazio-
ne corrisponde alla posizione & del potenziometro N16.
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7A) UTILIZZO DELLA SALDATRICE

All'accensiona della macchina il display mostrara per 2 secondi 1| mes-
saggio

! Stel-Vicenza
i Saldatrice pP 200 o pP 350

poi per 2 secondi mostrera il tipo di saldatura selezionato col selettore
o modalita N°4. Es:

Stel-Vicenza
TIG 2 TEMPI
per 2 secondl mostrerd il fipo di saldatura impostaio col selettore di

modalith N4 e Il valore di corrente impostato col potenziometro N®5.
Es:

CORRENTE 050A

Ructando il selettore modalita di saldatura (N°4) lutente pud sceglisre
il tipo di saldatura desiderato.

DESCRIZIONE PER L'UTILIZZO DELLE VARIABIL! DI SALDATURA
IN FUNZIONE DEL SELETTORE DI MODALITA N°4

SALDATURA AD ARCOD

1} Ruaotare il selettore di modalita sulla posizione desiderata.

2} Sul display appare la scrifta del tipo di saldatura selezionato e i
valore di corrente impostato.

3) Arc-Force & Hot-Start sono gia fissati dal programma al 35%.

4) La macchina & pronta per saldare.

SALDATURA HF 2 TEMPI

1} Ruotare il selettore di modalita sulla posizione desiderata,

2) Sul display appare la scritta del tipo di saldatura selezionato e il
valora di corrents impostato (mend principale).

3) Con la coppia di pulsanti N*12 seleziono il tempo rampa di discesa.
Premendo uno dei due pulsanti appare sul display il valore imposta-
to; rilasciando il pulsante, dopo 5 secondi riappare il valore di cor-
rante.

4) Con la coppla di pulsanti N°15 seleziono 1l tempo di post-gas (min.
2 secondl - max 20 secondi). Premendo uno del due pulsanti appa-
re sul display il valore impostato; rilasciando il pulsante, dopo
5 second! riappare il valore di cormente.

5) Premendo il pulsante N°6 posso richiamare la pulsazione. La cor-
rente di base & fissa al 25% della corrente massima; il duty-cycle
della pulsazione & del 50%.




6) Con la coppla di pulsanti N®12 posso regolare la frequenza di
pulsazione da 0.4 Hz a 300 Hz. Dopo le regolazioni ricompare
automaticamente il mend principale.

7) Per togliere la puisazione andare nel mend principale & tenera
schiacclato il pulsante N°6 per un tempo di 3 secondi.

8) Premendo | pulsante N*11 abilito la funzione "AC™ {si accende 1l
LED verde soprastanta).

8) Con il potenziometro N°13 regolo ia frequenza di conversione
(20-200 Hz).

10) Con it potenziometro N°16 regolo il "balance” {10-830%). Dopo le
regolazioni ricompare automaticamente il menl principale.

11) Per togliere la funzione “AC™ andara nel menl principale e tenere
schiacciato il pulsante N°11 per 3 secondi {si spegne il LED verde
soprastanta).

N.B.) E sconsigliato usare la funzione pulsazione guando & attivata la
funzione "AC™.

Procedimento per la saldatura a 2 tempi
1) Avvicinare I'elettrodo di saldatura al pezzo da saldare.
. 2} Schiacciare il pulsante torcia: dopo 0.5 secondi di pre-gas, si accen-
de I'arco tramite il generatore HF @ posso iniziare a saldare.

Fine saldatura:

1} Rilasclare 1| pulsante torcia: la corrente scende gradualmente per il
termpo imposiata, larco di spegne e si avra un tempo di post-gas
pari al tempo impostata col pulsanie N*15,

SALDATURA HF 4 TEMPI

1} Ruotare il seletiore di modalith sulla posizione desiderata.

2} Sul display appare la scritta del tipo di saldatura selezionato & il
valore di corrente impostato (menl principale).

3) Con la coppia dl pulsanti N*12 seleziono il tempo rampa di disce-
sa. Premendo uno del due pulsanti appare sul display il valore
impostato; rilasciando il pulsante, dopo 5 secondi riappare il valore
di corrente,

4} Con la coppia di pulsanti N"14 seleziono il valore di corrente finale.
Premendo uno dei due pulsanti appare sul display il valore impo-
stato; rilasciando il pulsante, dopo 5 secondi riappare il valore di
corrente.

5) Con la coppia di pulsanti N*15 seleziono il tempo di post-gas (min,
2 secondi - max 20 secondi). Premendo uno dei due pulsanti
appare sul display il valore impostato; rlasciando il pulsante, dapo
5 sacondi riappare il valore di corrante.

8) Premendo il pulsante N°6 posso richiamare la pulsazione. La cor-
rente di base & fissa al 25% della corrente massima; il duty-cycle
della pulsazione & del 50%.

7) Con la coppia di pulsanti N°12 posso regolare la frequenza di pul-
sazione da 0.4 Hz a 300 Hz. Dopo le regolazioni ricompare auto-
maticamenrte il menl principale,

8) Per togliere la pulsazione andare nel menl principale & tanere
schiacciato il pulsante N°6 per un tempo di 3 secandi,

9) Premendo il pulsante N°11 abilito la funzione “AC" (si accende |
LED verds soprastante).

10} Con || potenziometro N*13 regolo la frequenza di conversiona
{20-200 Hz).




e

11} Con 1l potenziometro N™16 regolo il “balance” (10-90%). Dopo le
regolazioni ricompare automaticamente il meni principale.

12) Per togliere la funzions “AC™ andare nel menl principale e tenere
schiacciato il pulsante N°11 per 3 secondi (gl spegne it LED verde
soprastanta).

NBJ)E sconsigliato usare |a funzione pulsazione quando & aftivata la
funzione “AC",

Procedimento per la saldatura a 4 tempi

1) Awvicinare l'elettrodo di saldatura al pezzo da saldare.

2) Schiacciare 1l puisante forcia: immediatamente si avrd l'uscita del
gas.

3) Rilasciando il pulsante, automaticamente si accende l'arco tramite |l
generatore HF & posso iniziare a saldare.

Fine saldatura:

1) Hischiacciare il pulsante torcia: la corrente scende fino al valore Iz
precedentements impostato con la coppia di pulsanti N°14, nal
tempo T: impostato con la coppia di pulsanti N®12. La corrente
mantiene il valore Iz per tutto il tempo che il pulsante torcia rimane
schiacciato.

2) Rilasclare il pulsante torcia: 'arco si spegne e si avra un tempo di
post-gas parn al tempo impostato col pulsante N15,

SALDATURA PUNTATURA TIG

1) Ruotare il seletiore di modalita sulla posizione desiderata,

2} Sul display appare |la scritta del tipo di saldatura selezionato & |l
valore di corrente impostato (mend principale).

3} Con la coppia di pulsantl N*12 seleziono il tempo di puntatura
(min. 0.1 sec. - max 10 sec.). Premendo uno dei due pulsanti appa-
re sul display il valore impostato; rilasciando il pulsante, dopo
5 secondi riappare il valore di corrente.

4) Con la coppla di pulsanti N°15 seleziono il tempo di posi-gas
(min. 2 secondi - mex 20 secondi). Premendo uno dei due pulsant
appare sul display Il valore impostato; rilasciando il pulsante, dopo
5 secondi riappare il valore di corrente,

5) Premendo il pulsante N°6 posso richiamare la pulsazions. La cor-
rente di base & fissa al 25% della corrente massima; il duty-cycle
della pulsazione & del 50%. (DI solito in puntatura TIG, la salda-
tura in arco pulsato, non viene mai usata).

B} Con la coppia di pulsanti N*12 posso regolara la frequenza di pul-
sazione da 0,4 Hz a 300 Hz. Dopo le regolazioni ricompare automa-
ticamente il mend principale,

7} Per togliere |a pulsazione andare nal menu principale e tenere
schiacciato il pulsante N°6 per un tempo di 3 secondi,

Procedimento per la saldatura puntatura TIG

1} Avvicinare I'eletirodo di saldatura al pezzo da saldare,

2) Schiacciare il pulsante torcia: dopo 0,5 secondi di pre-gas, si accen-
de l'arco tramite il generatore HF e posso iniziare a saldare..

3) Tenendo premuto il pulsante, persistera un tempo di saldatura pari
al tempo impostato con la coppia di pulsanti N°12.

4] Alla fine del tempo impostato, la saldatura si ferma e si avra un
post-gas pari al tempa impostato con la coppia di pulsanti N*15




5} Rilasciando il pulsante torcia durante il tempo di saldatura, la cor-
rante si interrompe & si avrd il post-gas.
&) Durante il post-gas sl put avviare un altro ciclo di saldatura.

SALDATURA TIG 2T LIFT-ARC

1} Ruotars il selettors di modalita sulla posizione desiderata.

2} Sul display appare la scritta del tipe di saldatura selezionato e il
valore di corrente impostato (meano principala).

3) Con la coppia di pulsanti N*12 seleziong il tempo della rampa di
discesa (min. 0,1 sec, - max 10 sec.). Premendo uno dei due
pulsanti appare sul display il valore impostato; rilasciando il pul-
sante. dopo 5 secondi riappare il valore di corrente.

4) Con la coppia di pulsanti N°15 seleziono il tempo di post-gas
{min. 2 secondi - max 20 secondi). Premendo uno dei due pul-
santi appare sul display il valore impostato; rilasciando il pulsan-
te, dopo 5 secondi riappare il valore di corrente.

5) Premendo il pulsante N°6 posso richiamare la pulsazione. La
corrente di base & fissa al 25% della corrente massima; il duty-
cycle della pulsazione & del 50%.

6) Con |a coppia di pulsanti M”12 posso regolare la frequenza di
pulsazione da 0.4 Hz a 300 Hz. Dopo le regolazioni ricompare
automaticamente il mend principale.

71 Per togliere la pulsazione andare nel mend principale e tenere
schiacciato il pulsante N6 per un tempo di 3 secondi.

8} Premando il pulsante N*11 abilito la funziene “AC" (31 accende il
LED verde soprastanta).

9} Con il potenziomatro N13 regolo la frequenza di conversione
{20-200 Hz).

10} Con il potenziometro N®16 regolo il "balance™ (10-808%). Dopo le
regolazioni ricompare automaticamenta il menl principale.

11} Per togiiere la funzione "AC" andare nel mend principale e tenera
schiacciato il pulsante M°11 per 3 secondi (si spegne i| LED verde
soprastanta).

N.B.) E sconsigliato usare la funzione pulsazione guando & altivata |a
funzione "AC".

Procedimento per la saldatura TIG 2T lift-arc

1} Puntare I'eletirodo di Tungsteno sul pezzo da saldare.

2} Schiacciare it pulsante torcia e sollevare 'elettrodo dal pezzo da
saldare facendo leva sul leambo dell'ugello; si innesca Farco e inizia
la saldatura.

Fine sakdatura:

1) Rischiacciare il pulsante torcia: la corrente scenderd lentamente nel
tempo impostato con la coppia di pulsanti No12.

2) Ad arco spenio lasciare ['ugello della torcia sul bagno di saldaturs
per permetiere al post-gas di proteggere 'sleitrodo ed il bagno stes-
S0,
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8A) POSSIBILI DIFETT! IN SALDATURA

DIFETTO CAUSE CONSIGLI
POROSITA Eletirodo acido su acciaio ad alta | Usare slatirodo basico,
lencre di zoffo.
Eccessive cecillazioni delleletirada. Awvicinare | lambi da saldare,
(Mstarza troppo granda tra | pazzi da | Awanzare lentamante all'inizio.
saldare,
Pazzo in sakdatura freddo, Diminuire la corrents df saldatura.
CRICCHE Matariale da saldare sporco (as. ofio, | Pulire | pezzi prma di saldare & prin-
WETTHG, FUGINE, 0ssid). cipio fondamentale per oftensrs
buani cordoni & saldatura,
Corrants insufficients
SCARSA PENETRAZIONE Corrente bassa. Curare |a reoplazione del parametr

Velocita saldatura elevata.
Polaritd invertita.

Elettroda inclinato in posiziong oppo-
sta &l suo movimento.

aparativi @ mghiorare la preparazione
del pezzi da saldare

SPRUZZIELEVATI

Inchinazione eletirodo socassiva,

Effettuare le opportune comezioni,

DIFETTI B PROFILI

Parametr saldatura non corrett

Velocita passata non legata able esi-
aenze del paramelr cparativi

Inclinazienes deleleitrodo non
costante durante la sakdatura.

Rispettare i princlpi basilari & generali
ol sakdatura.

INSTABILITA D'ARCC

Caorrente insuflcients.

Controliare lo siate delleletrodo & il
collegamento del cavo di massa.

L'ELETTRODO FONDE
CBLIGUAMENTE

Elatiroda con anirma non centrata,

Fenomena dei sofiic magnetco.

Sostiluire Feletirodo.

Collegare dus cavi di massa ai lati
oppost del perzo da saidare.

8B) POSSIBILI INCONVENIENTI DI FUNZIONAMENTO

INCONVENIENTE CAUSA RIMEDIO
MANMCATA ACCENSIONE Mlacclamento primario non corretio. | Confrollare i colegamento primaria.
Fusibile nterno guaste. Aivolgerst al Vs, centro assistanza

Scheda inverter difeliosa

RAnolgersi al Vs, cenfro assistenza

ASSENZA DI TEMNSIONE
1M LSCITA

Macching surriscaldata (led oialle
ACCas0).

Realé interno guasto,

Tensione di alimentazione primara

hassa
Scheda inverler difetlosa.

Aspattare il fpristing termica.

Rivatgers al Vs, cantro assislenza.
Controfare |a rete ol distribuziona.

Rivolgersi &l Vs, centro assistenza.

CORRENTE 1M LSCITA NON
CORRETTA

Potenziometro di regolazions difetioso.
Tensione i alimantazione primaria
bassa.

Rivodgersi & Vs centro assistenza,
Contreliare |2 rete di dsiribuziona.




8C) MANUTENZIONE ORDINARIA
ATTENZIONE!!!

PRIMA DI OGNI INTERVENTO SCONNETTERE LA MACCHINA
DALLA RETE PRIMARIA DI ALIMENTAZIONE.

L'efficienza dellimpianto di saldatura nel tempo, & direttamente legata

alla frequenza delle operazioni di manutenzione, in particolare:

Per le saldatrici, & sufficlente avere cura della lore pulizia interna, che

va eseguita tanto pil spesso, quanto pil polveroso & l'ambiente di

lavarg.

- Tegliere la copertura.

- Togliere ogni traccia di polvere dalle parti interne del generatore
mediante getto d'aria compressa con pressione non supericre a
3 kglem®.

- Controllare tutte le connessioni eletiriche, assicurandosi che viti e
dadi siano ben serrati,

- Non esitare nel sostituire | componenti deteriorati.

- Rimontare |la copertura.

- Esaurite le operazioni sopra citate, if generatore & pronto per rientra-
re in servizio seguende le istruzioni riportate nei capitoll “installazione
dellimpianto”,




9A) LISTA COMPONENTI pP 200 AC/DC

2 g = CODICE Posizione
O Lty
HY g DESCRIZIONE TIG pP 200 | Schema Elettrico Note
dm 3 AC/DC pag. 29
o o
-_-
1 Manigla 66109 —
2 Panneilo copertura 62345 —
3 Pannailo intermadio 62347 --
4 FPannello taterale E2345 —
b FPannelio [aterale B2349 —
B Basamento BE346 —_
7 Manopola d.is GEOAT .
& PCE pP 61941 FCB 61867
49 Manopola d.28 £E208 —
10 Trasformatare ausiiario Geaa7 TR
11 Passacavo BEOE1 —
i2 Interruttore 54056 3
13 Griglia GEOS98 —
14 Griglia £E108 —
15 Motoventilatore #4182 M1
16 Motoventilators B405% -
17 Connattore Anphenol & vie G468 J2
18 Deviatore 64156 52
19 IManopela d.22 66121 -
20 FCEB HF 61714 PCB G174
21 PGB filtro 1904 PCE 61950
22 Filtrar dh linea £1245 FILTER
23 Prasa G274 WELD
24 Connattore Anphenal 3 vie G487 J
25 Supporto isolante G4 —
26 FCB filtro comando a distanza 61875 PCB 81875
27 XL 61963 L
28 FCE potenza 51362 PCB §19582
29 Targa BEZ44 -
30 Tubo GBS0 —_
al Elettrovalvola B1703 EVGE
a2 Pigling BE105 —
33 Panngllo divisoria 62357 —
34 Pioling GE504 —
35 Base modulo B2300 —
36 Coperchio modulo B2306 =
a7 Cavo alimentaziong G062 —_
a8 PCB pann. frant, f1884 PCB 61894
349 Raccordo G3191 —
40 Resistenza di potenza G584% RS
41 Connettore ILME B4518 —
42 Frutto ILME & vie 64519 J3
43 Tappo 64520 —
44 Resistenze di clippagoic G1732 R1-A2-R3-F4
45 FCB DC/AC f1596 PCE 61896
A6 Capsula termosiatica 70°C B4215 -
47 Piedino GES01 —




9B) LISTA COMPONENTI uP 350 AC/DC 400V 3F

2
E2q CODICE Posizione
BD g DESCRIZIONE TIG yP 350 | Schema Elettrico Note
Em 2 AC/DC pag. 30
o %
=
1 MANIGLIA BE10S
2 PAMNELLD COPERTURA SUFERIORE 62441
3 PANMELLO LATERALE B2443 -
4 FILTRO DI LIMEA 51734 PCB 61734
5 PAMNELLD DIVISORID 62589 -
£ XL Sx B1561 XL
7 TARGA LOGO FRONTALE 66274 -
& PCE FILTRO PULSANTE TORCIA &1049 PCB 61049
g TUBD E6160 -
10 | ELETTROVALVOLA s4102 EVA
11 PRESA HAZT4 -
12 CONMETTORE AMPHENOCL 3 VIE B44GYT SWITCH TORCH
13 CONMETTORE ANPHEMNOL 5 VIE BddE6 FSOT - REMOTE
i4 SUPPORTCOISOLANTE GBIV .
15 GRUPPO PANMELLO FRONTALE 51231 -
16 PCB LOGICA pP 51943 PCB 61943
17 FCE PANNELLD FRONTALE G1804 PCE 81804
18 MASCHERA B2523 .
19 TARGA STRLUMENTI BEETE
20 COMMUTATORE 55158 -
21 MANOPOLA d 28mm GE208 -
a2 MAMOPOLA d 15mm H6081
23 MANOPOLA d 22mm BE121
24 PIOLING BE105 -
25 PIOLING BSOS
28 PANMNELLO LATERALE B2443 -
27 PCE POTENFA SECOMNDARIA gi1222 PCB g1222
28 TRASFORMATORE AUSILIARICO GAB3E T ALX A
st PANMELLD INTERMEDIO 62538 .
30 TERMOSTATO 80°C BRTTS -
B PCE FLUSIBILI 61820 FPCE 81820
32 TERMOSTATO 60°C GE7TE -
33 VASSOID INFERIORE BR2544
34 TERMOSTATO 70°C 64215 -
35 PCE GRUPPD COMVERTITORE DC/AC 515998 PCE 61999
36 PIEDING B5501 -
a7 RESISTENZA DI CLIPPAGGIO G596 H 14
38 PCE GRUPPO PRIMARIO 61217 PCB &1217
39 PASSACAVD 8061 -
40 PCE HF ALTERMATA &1895 PGB 618585
41 PCE FILTRO HF &1950 PCEB 61950
4ag GRIGLIA BEDSE -
43 CANVD DI ALIMENTAZIONE B G -
44 MOTOVENTILATORE 64182 MY 108
45 INTERRUTTORE B4154 -
45 TAPPO ILME G4520 -
47 BLOCCHETTO & POLIILME FEMBENA 54518 MAIN A WG,
48 CUSTODIA FISSA ILME 54518 -
49 PORTA FUSIBILE G4180 F1
50 FUSIBILE 64207 -
a1 BASAMENTO B2647 -
52 *L D 51560 L2




9C) VISTA ESPLOSA TIG pP 200 AC/DC




9D) VISTA ESPLOSA TIG uP 350 AC/DC
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10C) SCHEMA PIEDINATURA ATTACCHI

CONN. ANPHENOL 3 VIE COMMN, ANFHENOL 5 VIE
CONN. J1 {vedi schema elettrico generale) CONN. J2 (vedi schema eletirico generale)

{vista frontale) {vista frontale)
/®\ /®\
1 3 1 5
PIN1ePIN2 = Switching torcia PIN 12 PIN 2 = Swilching torcia da pedale
Regolazione corrente da pedale:
PIM 3 = MAX
Pl 4 = Centro

PIN 5 = MIN




TIG pP 200-350 AC/DC
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1A) PRECAUTIONS

AN ELECTRIC SHOCK CAN KILL

- Unplug the maching from the mains before doing any maintenance
on the generator.

- Do not work with worn-out cable sheaths.

- Do not touch bare electrical parts.

- Make sure that all cover panels of the electricity generator are firmly
secured in place when the machine is plugged to the mains.

- Keep yourselfl insulated from the work bench and ground. Use insula-
ted shoes and gloves.

- Keep gloves, shoes, clothes, work area and the machine clean and
dry.

PRESSURIZED CONTAINERS MAY EXPLODE WHEN WELDED

RADIATION GENERATED BY THE WELDING ARC CAN DAMAGE

YOUR EYES AND BURN YQUR SKIN

- Protect your eyes and body adequately.

- Contact lens wearers must use special protective lenses and
masks.

MOISE CAN DAMAGE YOUR HEARING
- Protect yourself adequately to avoid damage.

FUMES AND GAS CAN DAMAGE YOUR HEALTH

- Keep your head away from fumes.

- Ensure the work area is adequately ventilaied,

- If ventilation is not adequate, use a suction unit drawing in air from
below.

HEAT, SQUIRTS OF MOLTEN METAL AND SPARKS MAY CAUSE

FIRES

- Do not weld close to flammable materials.

- Avold carrying any combustible objects on you such as cigarette ligh-
ters or matches,

- The welding arc can cause bums. Keep the electrode tip away from
your or anyone else's body,




1B) SAFETY INSTRUCTIONS

1B.1) BURN PREVENTION

To protect your eyas and skin against burns and ultraviolet rays;

- Wear dark goggles.

- Wear adeguate clothes, gloves and shoes.

- Use masks with sealed sides, protective window compliant with DIM
10 protection standard.

- Wamn all surrounding people not to look diractly at the are.

18.2) ACCIDENT PREVENTION

Welding produces squirts of molten metal,

Take the following precautions to avoid fires;

- Ensure a fire extinguisher is placed in the welding area.

- Aemove all flammable material from the immediate vicinity of the
welding area.

- Cool welded material or let it cool before touching it or placing it in
coniact with combustible materials.

- Never use the machine to weld potentially flammable contalners.
These containers must be cleaned completely before being welded.

- Ventilate the potentially flammable area before using the machine.

- Do not use the machinge in atmospheres containing high concentra-
tions of dust, flammable gases or combustible vapours.

1B.3) ELECTRIC SHOCK PREVENTION

Take the following precautions when working with an electricity gene-

rator:

- Keep yourself and your clothes clean,

- Avold contact with moist or wet parts when warking with the genera-
tor.

- Keep yourself adequately insulated against electric shocks. If the
operator works in a moist environment, take utmost care and wear
insulated shoes and gloves.

- Frequently check the power supply cable. Its insulator must be intact.
BARE CABLES ARE DANGEROUS, Do not use the machine with a
damaged power supply cable. It must be replaced immediately.

- If the machine needs to be opensd. before unplugging the mains
power supply, walt 5 minutes to allow the capacitors lo discharge.
Failure to follow this precedure can expose the operator to dangers
of eleciric shock.

- Mewear work with the welding machine unless the protective lid is in
place,

- Wtake sure that the earth connection of the power supply cable is
complately intact (Section 3 CONNECTION),

1B.4) EXPLOSION PREVENTION

When working with an electricily generator:

- Blo not welding pressurized containers.

- Do not weld in environment containing explosives dust or vapours.




TIG uP 200-350 AC/DC

2A) MAIN FEATURES

This new series of alactronically regulated generators, controlled by a
microprocessor allows you to achieve an excellent welding quality,
due to the advanced technology employed. The microprocessor circuit
controls and optimizes arc transfer independently from variation in
charge and impendance of the welding wires

The controls on the front panel make it easy to program welding
sequences on the basis of operating requiremants.

Inverter technology has allowed us to obtain:

- genarators with extremely limited weight and size;

- reduced energy consumphon;

- gxcallent dynamic response;

- very high powsr factor and efficiency;

- better welding characteristics;

- display of data and preset functions;

- electronic high frequency igniter.

Electronic components are enclosed in an easy-to-carmy sturdy box
and cooled with forced air by low noisa fans,

2B) GENERATOR FITTINGS

TIG pP 200 AC/DC GENERATOR {Code 601670000L)
Earin {ground) cable Codea 6020300001
Cable for alectrode tongs Code 8019200001
Cable kit (earth cable + cable for elactrode tongs) Code 5014600001
Coupling kit Code 6080000001
Set-up kit Code 808020000
Trolkey Coda 8081200001
AW.C. (Autonomous cooling unit) Code 60029000001
AR TIG torch Code 6050500000
Hz2 TIG tarch Code G0S0600000
Remuote control Code G0G030000L
Pedal control Code GOE010000L
THG pP 350 AC/DC GENERATOR {Code 600280000L}
Earth (ground) catie Code 602000000L
Cable for electrode fongs Code 60201 0000L
Cabile kit (earth cable + cable for electrode tongs) Code 8020200001
Coupling kit Code 6080000001
Set-up kit Code 60BG20000L
Troiley Code 60819000001
AWC {Autonomous cooling unit) Code 80029000001
AlR TIG torch Code 6050500000
H:0 TIG torch Code G050600000
Remote control Code 6060300001
Pedal control Code G0OGO10000L




. TIG pP 200-350 AC/DC

ﬁg-—?’v = =4
2C) ELECTRICAL SPECIFICATIONS
GENERATOR HP 200 AC/DC HP 350 AC/DC
Mains voltaga W 3B0A00 380/400
Phases - 3 3
Frequancy Hz SIHED SE0
Max current A 17 27
{Primary} TIG welding:
35% ED naminal current A 10 24
807 ED nominal current A 6.8 17
1008 ED nominal current A & 12
5% ED nominal power KWVA 6.5 14
B80% ED nominal powear KA, 4.5 11
100% ED nominal power KA 4 8
No-load voltage Y 65 65
Arg mllage W 10-18 10-24
ED 35% Power faclor cogy 0.8 0.8
Protective fuses A 16 25
Power supply cable mm? 2 5xd dyxd
Secondary) TIG welding:
urrent control range A 5-200 7-350
5% ED wekding current A 200 asn
60 ED welding current A 160 300
100% ED welding cumrent A 135 250
Secondary) electrode welding:
urrent control range A 5-200 7-320
35% ED welding current A 180 320
60% ED welding current A 140 250
100% ED welding current A 120 220
Aro-force % as 35
Hot-start o5 a5 35
Final current S -9 0-99
Sloop-down sec 0.1-10 0.1-10
Pre-gas s80 0.5 0.5
Post-gas S8 2-20 2-20
Pulsing frequency Hz 0.4-300 0.4-300
Fraquency duly cycle % 50 50
Base currant {in pulsing) % 25 25
Spot-welding lime sE0. 0.1-10 0.1-10
Conmnversion fraquency (o A.C.) Hz 20-200 20-200
Balance % 10-20 10-00
2D) MECHANICAL SPECIFICATIONS
GENERATOR HP 200 AC/DC HP 350 AC/DC
Welding wires mm# 35 50
Degree of protection IP e 22
Insulation class H H
Cooling AR AIR
Working temperature G 40 40
Length mm 510 520
Widt mm 240 290
Helght mim 500 540
Waeight kg 25 a4

M.B.} DEGREE OF PROTECTION IP22

The machine casing guarantses:

1) Protection against fingers coming into direct contact with dangerous parts.

2) Protection against extarnal solid objects of @=12.5 mm penatrating the
maching.

3 Protection against water droplats falling vertically with a masimum casing
inclination of 15°.




3A) DELIVERY OF GOODS

- The package contains:

- N® 1 welding eleciricity
generator Code 6016700001 or Code 6002800001

- N® 1 Instruction manual Code 6981000000

- N 1 certificate of guarantee Code 6627800000

- Make sura all the items listed above are included in the package.
Motify the distributor it anything is missing.

- Make sure the generator has not been damaged during shipment. If it
iz evidently damaged, see the section on COMPLAINTS for instruc-
tions.

- Before working with the generator, carefully read this instruction
manual.

3B) COMPLAINTS

Complainis for damage during dispatch.
If the eguipment is damaged during shipment, you need to send a
complaint to your forwarding agent.

Complaints for defective goods.

All machines dispatched by STEL have been subjected a scrupulous
quality check. However, should your machine not work properly, con-
suUlt the section on TROUBLE SHOOTING in this manual. If the fault
parsists, consult your authorized dealar.

3C) PRIMARY CONNECTION

INSTALLATION

Proper operation of the generator is ensured by adequate installation.

You thus need fo:

- Locale the machine in a place where air circulation produced by the
internal motor powered fan is not hindered {internal components
require adequate cooling).

- Stop the fan from blowing in deposits or dust,

- Try not to knock, rub or expose the machine o spring seepage,
excessive haat sources or any unusual situations.

MAINS VOLTAGE

The generator works at mains voltages within a 15% range of the
nominal mains voltage (e.g. nominal voltage = 380 V., min. voltage =
323 V. and tig. voltage = 437 V).

CONMECTION

- Before securing electric connections between the electricity genera-
tor and the mains circuit breaker, make sure that the latter is off.

- The machine is connected to the mains with a muitipolar cable
whose yellow-green conductor is used for compulsory earthing.

- The mains supply must be industrial,

- Increase the diameter of longer cable appropriately




- The multipolar calble must be fitted with a standard plug. Before this,
the mains socket (ouflet) must have an adequate ON/OFF switch fii-
ted with delayed fuses,

MODEL MAINS VOLTAGE | DELAYED FUSE
TIG pP 200 AC/DC 3 phases 400V 16 A
TIG pP 350 AC/DC 3 phases 400V 25 A

3D) EARTHING

- To protect users, the welding machine must be connacted properly to

21'% ﬁgrth iground) system (INTERNATIOMAL SAFETY REGULA-
).

- It is indispensakle to sarth (ground) the machine properly with the
yellow-green conductor of the power supply cable, in order to avoid
discharges due to accidental contacts with earthed objects.

- The chassis (fhat is conductive} is electrically connected to the earth
conductor. Failure to earth the equipment correctly can cause elecine
shocks dangearous for the user.

3E) A.W.C. SET-UP

TIG pP 200 AC/DC INVERTER GENERATOR

The TG pP 200 AC/DC inverter generator is not provided with the

connector for connection to the AW C. unit. But if this connector is to

be installed, the machine already has the set-up required.

To install the connector, procead as follows:

1} Remove plate A covering the hole, in which the connector will be
positioned.

2) Connect the plug (Code 6071500001} situated inside the machine
to the connector.

31 Fasten the connectar to the maching.




TIG pP 350 AC/DC INVERTER GENERATOR

The TIG pP 350 AC/DC inverter generator is already provided with

the connector for connection to the A.W.C. unit (ref. A).

M.B.} In order for the AW.C. unit to work, both the inverter generator
{either TIG pP 200 or 350 AC/DC) and the AW.C. unit should be
switched on,

3F) SETTING THE REMOTE/PEDAL CONTROL

The TIG PP 200 AC/DC and TIG pP 350 AC/DC inverier generators
are equipped with a special connector (M” 19) which permits the con-
nection of the remote conirol or the connection of the pedal control.

The welding cument can be controfled manually using the remote con-
trol without having to act directly on the machine.

The pedal control allows the walding current to be controlled by means
of the pedal.

The current varies from the minimum to a maximum value set on the
machine using the N° 5 potentiometer.

3G) TROLLEY

A special trolley (Code 608190000L) has been designed for the TIG
pF 200-350 series of machines, which can carry a machine from this
series and an (A.W.C.) STEL cooling unit {Code 600250000L).




1} Follow the instructions given previeusly for primary connection and
installation.

2} Connect the earth wire to the negative socket of the generator.

3} Connect the electrode tongs to the positive socket.

4} Set switch N° 4 1o the electrode position.

5} Place the bare electrode core in the tongs.

&) Set the welding current with potentiometer N° 5.

4B) SET-UP FOR TIG WELDING

1) Follow the instructions glven previously for primary connection and
installation,

2) Connect the earth wire to the positive socket of the machine
{N"18).

3) Connect the torch coupling to the negative machine socket (N° 8).

4) Connect the torch button connector to the machine socket (N° 177,

5) Connect the gas connector to the machine outlet (N? 8).

g) Connect the {Argon) gas canister to the coupling located on the rear
panel.

7) Adjust the pressure gauge to a capacity of 4-6 I/'min.




&

5A) ELECTRODE WELDING PROCEDURES AND SPECIFICATIONS

- Coated electrode arc welding is a process used 10 join two metal
paris by employing heat generated by an eleciric arc sparking
between a fusible electrode and the workpiece.

- The electricity generators for the electnc arc (welding machines) can
operate with direct current or alternating current, The first can weld
any kind of electrode, while the second can only weld electrodes
designed for alternating current.

- These generators are constructed in such a way as to ansure an
excellent degree of stability of the arc as its length varies because
the welder's hand causes the electrodes to move closer and farther.

- The electrode is made up of two essential parts:

a} core, made up of the same material as the base material {alumi-
nium, iran, copper, stainless steel} and is used to weld material to
the butt joint.

b) coaling, composed of various mixed mineral and organic substan-
ces and used to:

- Gas Shielding.

A part of the coaling volatilized at the temperature of the are, remao-

ves air from the wealding zone, thus causing an ionized gas column

shielding the moltan metal.

- Adding Bending and Slagging Elements.

A part of the coating melts and casts in the weld pool some elements

that combine with the base material to form slag.

- It can thus be stated that the melting method and the deposit proper-
ties of every electrode derive from the type of coating as well as from
the core material.

- The main types of coating are:

- Acid Coatings.

These coatings provide excellent weldability and can be used with

alternating or direct current with negative polarity electrode tongs.

The weld pool is very fluld and electrodes treated with this coating

are essentially designed for level welding.

- Rutile Coatings.

These coatings provide the bead with a very neat appearance and

are thus very widely used. They can weld with alternating or direct

current with both polarities,

- Basic Coalings.

These are used essentially for high quality mechanical welding,
although the arc tends to gpray and the beads are not as good-
looking as the rutile type. They are generally used wilh direct current
with a positive polarity electrode, although some basic electrodes are
used for alternating current. Basic coatings soak up humidity and
must thus be stored dry rooms, in firmly closed boxes. Also please
note that steels with a carbon content higher than 0.6% need to be
welded with special electrodes.

- Cellulose Coatings.

These electrodes are welded with direct current, connected to the

positive pole. They are essentially used to weld pipes, given the weld

pool viscosity and strong penetration.

They reguire generators with adequate properiies.




5B} (MMA) ELECTRODE WELDING STAGES

- Preparatory Stage:

a) Preparing Edges To Be Welded.

Edges are prepared depending on the thickness of the material fo
be welded, welding position, type of joint and welding require-
ments. However, we always suggest you work on parts that are
clean and unoxidized or do not have rust or other substances that
might darmage walding.

The edges can be prepared with “U" chamfering without rewel-
ding, and *X" chamfering when backhand rewelding is required.

- Table For Preparation of “U” Edges

.-""'-'__'1_- -
\/"" : \i.z.
v ?S
| | t
T
d
s (mm) a (mm) d (mm) o (%)
Oto3 0 0 0]
3to6 o 8/2 (max) ]
32 O1.5 Oito 2 =60

b} Choice of Electrode.

- The choice of electrode diameter depends on the thickness of
the material, the type of joint and the welding position. When
automated position welding is performed, the bath tends to fall
by gravity. We thus suggest you use electrodes with small dia-
maters with sequential passes. For elecirodes with large diame-
ters high welding currenis are required o supply adeguate ther-
mal energy.

¢} Welding Current Setting.
- The stable generator current lets you work with low values and
in particularly difficult conditions.
The following table gives an indication of the minimum and tigi-
mum current that can be used to weld on carbon steel. At any
rate, the welding specifications for various types of electrodes are
usually provided by the manufacturer.




IP 200-350 AC/DC

Electrode Diameter Weiding current A
mm. Min. Max.

1.6 25 50

2 40 70

25 70 110

3.25 110 140

4 140 180

5 210 280

6 260 350

- Spark Starting:

The electric arc is ignited by rubbing the electrode tip on the workpie-
ce and then guickly withdrawing the electrode until the arc is steadily

sparked.

An excessively slow movement may cause the electrode to stick to
the workpiece. In this case pull the electrode sideways to detach it.

However, an excessively fast movement may quench the arc.

- Welding Techniques:

There are various techniques for welding joints depending on the
operator's reguirements. We will examine two classic technigues for

exampla:

1) Butt joint

o = 45°-70°

2) T-jaint




The slanting angle of the electrode depends an the kind of passes
performed. The electrode is moved by oscillations and stopped at the
sides of the bead so as to avoid accumulation of welding material in
the middle of the weldment,

- Slag Removal:
For coated electrodes. slag needs to be removed after each pass. It
is removed with a small hammer or for friable slag with a metal
brush.

6A) TIG WELDING PROCEDURES AND SPECIFICATIONS
INTRODUCTION:

- Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) is a definition of the welding pro-
cess in which, during operation, the arc is maintained by a non-con-
sumabla metal electrode (usually tungsten). The arc zone (electrode
and weld pool) is shielded from atmospheric contamination by an
inert gas such as argon or helium that flows continuously through
special ducts connected to the torch. To simplify and standardize
usage, this process is always referred fo as TIG (Tungsten Inert Gas)
in this manual.

- This process can be used weld cleanly and accurately on any type of
metal, taking into account its physical and chemical composition.
This property allows TIG welding to be the only applicable method o
weld certain kinds of metals.

- Due to the inherent properties of the TIG welding process, the design
of the welding machine must meet very demanding specifications.
TIG welding machines have been designed and built to meet these
criteria. If they are installed, used or maintained properly, they may
provide long-lasting and satisfactory service and weld neat and clean
joints.




TIG pP 200-350 AC/DC

6B) TIG WELDING STAGES

TIG STEEL WELDING
- Preparatory Stage:

a) Reference table

Shaet Vielding current Biectrode | Weiding | Welding | 00 | g
ickness|  Typeofjoint [ Hodrortal | Verbeal | Ups diameter | maleria speed ;
[mmj posiion | position -;Lhmgje imim) () [mirrmin} ! (timin) | of passes
1  IIIAEET | 2560 | 2355 | 22-54 1.0 | 1.6 |250-300 & 1
i W 55 54 1.0 16 |250300 | & 1
,,1’_.1%E 40 35 % | 10 16 |zs0a00 | 6 1
b
& 55 50 50 1.6 1.6 | 250300 | 6 1
o |TZTTACTTN | 80-110 | 75100 | 70-100 | 1624 | 1624 | 175295 | B 1
LIZEEd | 110 | 100 | 100 | 1624 | 16 | 175200 | & 1
. B ! . —
r{jﬁ% 80 75 70 | 1624 | 16 | 175200 & 1
e | _
tL . 105 a5 95 1.624 | 24 | 175-200 6 1
I_‘_‘._LL._LLLL —— g — - - --
4 |0 [CEEET | 120-200 | 110-185 | 110-180 | 2432 | 24 |125175; 7 . 1
B | {30 120 15 | 2432 2.4 125-175 7 1
,ﬂ&}.} | 110 100 | 100 | 2432 | 24 l125475| 7 i
! LL 125 115 | 110 | 2432 | 32 |125475 7 1
LN NNy ) - L
4 | LD EEEETE U 120-200 | 110-185 | 110-180 | 2.4-3.2 az 100150 7 1
LM 185 | 170 | 165 | 2432 | 24 |100-150 | 7 1
AR\ '
ﬂ 160 165 160 | 2.4.32 | 2432 | 100-150 7 1
- p— = ¢ - -
5 0 M
.| \K' 160 140 140 3.2-4.0 | 2432 [ 100150 7 1
i |




b} Choice of Electrode

= Cerium tungsten electrodes are normally used (2% cerium, with grey
colouring) and the following diameters are recommended for the
various currents:

- Atip is made on the electrode as shown in the figure.

A
. !
- L
~
-\._lf

- Angle « varies as the welding current varies. The following table
recommerds its value:

Angle (%) Welding current A
30 5-30
60-80 30-120
90-120 120-180

c) Welding Material

- Many weldable materials exist. However, the following basic rules
hold true:

1) The welding rods must have the same mechanical and chemical
praperties as the material to be welded,

2) It is advisable to use parts of the base material since they might
contain dirt caused by welding.

3) If the material used has a different chemical compaosition, both the
final mechanical and corrosion-resisiant properties of the joint
should be considered.

d) Shielding Gas

- Pure argon is usually used as a shielding gas with a vanable guantity
depending on the current used {4-6 I/min}.

- The TG process is suilable for welding steels (both carbon and
alloys), allows neat welding limiting subsequent passes and is often
used for the first pass on pipes.

- Edges must be thoroughly prepared and cleaned before each wel-
ding.




TIG COPPER WELDING

- Due to its properties described above, TIG welding is ideal for joining
materlals with a high thermal conductivity. Argon is still the gas used
and for copper welding we suggest you use a back support.

- Preparing edges for copper welding {flat butt joint).

.-"'_'_{I'-"'m__
NE s
I |
RV
d
s (mm) a (mm) d (mm) o (%)
1103 a 0 a
41010 0 1-5/4 i}
4010 O 0 60 to 30

- The electrode used is the same kind as described for steel welding. [f
is prepared in the same way as outlined above.

- The avoid any oxidation in the welding area, welding materials basad
on phosphorus, silica and deoxidizing components are used.

ALUMINIUM WELDING

- Due to the properties described above, TIG welding is also ideal for
joining aluminium with Argon (or halium}.

- Refer to the reference table on the next page for information on the
preparation of the edges.

- The electrode must be a cerum tungsten electrode; it 1s prepared in
the manner previously described.




Reference table

250 | 250 1 250 | 440

S | et Welding current Elecrods | Woll | Wielding o0 | Mombar
[thickness peotjoiml | porizontal | Varical slope | diameter | mate spead b
) pulsiinn noeiion Lﬁmg&a {mmi imm} | gmmming | WA | of passes
1 | I EEERE| 40 40 40 1-1.6 1.6-24 | 275325 7 1
50 | 40 4 | 116 | 1624 |250-800 | 7 1
i [} 50 50 50 1.6 | 1624 250300 | 7 1
:_thr_-_-_ggs: S
' lil 40 40 50 | 116 | 1624 200280 | 7 1
2
80 70 70 2.4 24 200225 | 6 1
Lo Pl i 4 N ]
l 20 | 90 a0 2.4 24 | 175200 | 8 1
8 AT | 140 130 130 2432 | 2432 | 225250 8 1
T 150 | 150 | 150 | 2432 | 2432 200225 | 8 1
H 150 | 150 | 150 | 2482 | 2432 |200225 8 | 1
l, ! 120 | 120 | 120 3.2 2.4-32 | 175-200 g 1
4 TTAEEEEE | 180 170 170 3.2 2.4-3.2 | 280-275 8 1
(A 200 | 200 | 200 | a2 | 2432 200250 | 8 i
g 200 | 200 P00 | 3240 | 2432 175225 | @ 1
t“ 170 170 170 | 3.2-40 | 2432 (175225 | 8 1
Fra b 1 i H
i ) i i |
5 |Tmams| o2 | 230 230 40 | 3240 | 225250 | 89 1
' L. | 240 240 240 40 | 3240 [ 175225 | B9 1
L 250 | 250 | 250 a0 | 3240 | 175225 | B9 1
T i
AR !
})&b 3240 |150-200 | 88 1




Explanations for “A.C." Welding
When welding with “ALTERMATING CURRENT", it is possible to adju-
st the frequency from 20 Hz to 200 Hz.

1 (A4

fre. (Hz)

3 20-200 Hz X

Furthermore, it is possible to adjust the "balance” of the positive part
with respect o the negative part from 10% to 90% of the current itself;
the two extremea cases are indicated below:

TiAL4 (a4
905 10%
frea. (Hz) freq. {Hz)

; 10%: : 0% _

i 20-200 Hz J i 20-200 Hz J
Characteristics: Characteristics:
13 Minirmum penetration 1) Maximum penelration
2) Maximum cleanliness 2) Minimum cleanliness
3) Wearing of electrode 3) Mo wearing of electrode

{tungsten) {tungsten)

A thorough study has found that the best compromise is a balance of
35% positive and 65% negative; this setting corresponds to position 0
of potentiometer N® 16,




BP 200-350 AC/DC

7A) WELDING MACHINE OPERATION

When the machine is switched on, it will show the following message
for 2 seconds:

then for 2 seconds it will display the welding mode set with mode
selector N° 4, e.g.

Stel-Vicenza
2 CYCLE TIG

Turn the welding mode selector {N® 4) to select the required type of

welding.
DESCRIPTION OF THE USE OF WELDING VARIABLES SET
BY MODE SELECTOR N° 4
ARC WELDING

1} Turn the mode selector to the required position.

2) The display shows a message with the selected welding mode and
the set current value,

3} Arc-Force or Hot-Start are preset by the program to 35%,

4) The machine is ready to weld.

2 CYCLE HF WELDING

1) Turn the mode selector to the required position

2) The display shows a message with tha selacted welding mode and
the set current value {main menu).

3) Use both buttons N° 12 to select the down slope time. Press either
of the buttons to show the set value on the display. Release the
button and after 5 seconds the current value will reappear.

4) Use both buttons N* 15 1o select the post gas time {min. 2 seconds,
max. 20 seconds). Press either of the buttons to show the set value
on the display. Release the button and after 5 seconds the current
value will reappear

5) Press button N° & to recall pulsing. The base current is fixed at 25%
of the maximum current; the pulsing duty cycle is 50%.

6) Use both buttons N° 12 to adjust the pulsing frequency from 0.4 Hz
10 300 Hz. After the adjustments have been made, the main manu




is automatically displayed.

71 To clear pulsing, go to the main menu and keep button N° &
pressad for 3 secands.

8) By pressing button N® 11, the “A.C." function is enabled (the
green LED above it lights up).

9} Use potentiometer N° 13 to adjust the conversion frequency
{20-200 Hz).

10} Use potentiometer N® 16, to adjust the “balance” {10-90%). After
the adjusiments have been made, the main menu is
automatically displayed.

11) To clear the "A.C." function, go to the main menu and keep
button N* 11 pressed for 3 seconds (the green LED abowve it
swilches off}.

N.B.} Use of the pulsing function when the “A.C." function is activated
is not recommended.

2 Cycle Welding Process

1} Move the elecirode close to the warkpieca.

2} Press the torch button. After a 0.5 sec. pre-gas time the arc is
ignited by the HF generator and you can now begin welding.

End of Welding:
1} Release the forch button: the current falls gradually in the set time,

the arc is extinguished and the post-gas time will be as set by
button N 15,

4 CYCLE HF WELDING

1} Turn the mode selector to the required position.

2} The display shows a message with the selected welding mode
and the set current vaiue {main menu).

3) Use both buttons MN® 12 to select the down slope time. Press either
of the buttons to show the set value on the display. Release the
buttan and after 5 seconds the current value will reappear.

4) Uze both buttons N 14 to select the final current value. Press
gither of the buttons to show the set value on the display. Releasa
the button ard after 5 seconds the current value will reappear,

5) Use both buitons N® 15 to select the post gas time {(min,
2 seconds, max. 20 seconds). Press either of the buttons to show
the set value on the display. Release the button and after
5 seconds the current value will reappear.

&) Press button N® 6 to recall pulsing. The base current is fized at
25% of the maximum currant; the pulsing duty cycle is 50%.

7) Use both buftons N® 12 to adjust the pulsing freguency from
0.4 Hz 1o 300 Hz. After the adjustments have besn mads, the
main menu is automatically displayed,

8) To clear puising, go to the main menu and keep bution N° &
pressed for 3 seconds.

) By prassing button N* 11, the "A.C." function is enabled (the green
LED above it lights up).

10) Use potentiometer N* 13 to adjust the conversion frequency
{20-200 Hz).

11) Use potentiometer N® 16, 1o adjust the *balance™ (10-20%:). After
the adjustments have been made, the main menu is automatically
displayed.




12} To clear the "A.C." function, go to the main menu and keep
button N* 11 pressed for 3 seconds {the green LED abova it
switches off),

M.B.) Use of the pulsing function when the “A.C." function is activated
is not recommended,

4 Cycle Welding Process

1) Move the slactrode close to the workpiece,

2) Prass the torch button: gas will flow out immediately.

3) Release the torch button to autornafically ignite the are via the HF
generator and you can now begin welding.

End of Welding:

1) Press the torch bution again: The current falls below the value of I
preset with both buttons N* 14 in the Tz cycle set with both buttons
N® 12, The current value remains at |z as long as the torch button is
kept pressad.

2) Release the torch button: the post-gas time will be as set by both
buttons N 15,

TIG SPOT-WELDING

1) Turn the mode selecior to the required position.

2} The display shows a message with the selected welding mode and
the set current value {main menu}.

3} Use both buttons N® 12 to select the spot-welding time (min.
041 sec. max. 10 sec.}. Press either of the buttons to show the set
value on the display. Release the button and after 5 seconds the
current value will reappear.

4} Use both buttons N* 15 to select the post gas time (min. 2 seconds,
max. 20 seconds). Press either of the buttons to show tha set value
on the display. Release the bution and after 5 seconds the current
value will reappear.

5} Press button N° 8 to recall pulsing, The base cument is fixed at 25%
of the maximum current; the pulsing duty cycle is 50%. {In TIG
spot-welding, pulsed arc welding is not usually used).

B} Use both buttons N 12 to adjust the pulsing frequency from 0.4 Hz
to 300 Hz. After the adjustments have been made, the main menu
is automatically displayed.

7} Ta clear pulsing, go to the main menu and keep button N° 6
pressed for 3 seconds.

TIG Spot-Welding Process

1) Move the elecirode close to the workpiece.

2} Prass the torch button. After a 0.5 sec. pre-gas time the arc is
ignited by the HF generator and you can now begin welding.

3) Keap the button pressed to continue a weld time lasting as long as
the time set by both butions N 12,

4) After the set time, welding will stop and the post-gas time will be as
set by both buttons N® 15.

5) Release the torch button during the weld cycle: the current is
broken and the post-gas stage is activated.

) During the post-gas stage, another weid cycle can be started.




2T LIFT-ARC TIG WELDING

1) The display shows a message with the selected welding mode
and the set currant valus.,

2) The display shows a message with the selacted welding mode
and the set current valus {main manu).

3 Use both buttons N® 12 to select the time of the ramp of descent.
Prass either of the buttons to show the set value on the display.
Release the button and after 5 seconds the current value will
reappear.

4} Use both buttons N® 15 to select the post-gas time (min.
2 seconds, max. 20 seconds). Press either of the buttons to
show tha set value on the display. Release the button and after
5 seconds the current value will reappear.

5) Press button N® 6 to recall pulsing. The base current is fixed at
25% of the maximum current; the pulsing duty cycle is 509

8) Use both buttons MN® 12 to adjust the pulsing frequency from
0.4 Hz 1o 300 Hz. After the adjustments have been made, the
main menu is automatically displayed.

7) To clear pulsing, go to the main menu and keep button M° 6
pressed for 3 seconds.

8) By pressing button N® 11, the *A.C." function is enabled (the
green LED above it lights up).

8) Use potentiometer N® 13 fo adjust the conversion frequency
{20-200 Hz).

10} Use potentiomater N° 16, to adjust the “balance” (10-90%). After
the adjustments have been made, the main menu is
autematically displayed.

11} To clear the "A.C." function, go to the main menu and keep
button N® 11 pressed for 3 seconds (the grean LED above it
switchas off).

N.B.} Use of the pulsing function when the “A.C." function is activated
is not recommended.

2T Lift-Arc TIG Welding Process

1) Point the tungsten electrode at the workpiece.

2) Press tha torch button and lift the electrede from the workpiece by
prising on the edge of the nozzle. The arc is activated and welding
is started,

End of Welding:

1) Relzase the torch button: the current will graduaily fall in the time
sel by both buttons N® 12

2) After the arc has been extinguished, leave the torch nozzle in the

welding pool to allow the post-gas to shield the electrode and pool
itself.




8A) POSSIBLE WELDING DEFECTS

DEFECT CAUSES SUGGESTIONS
POROSITY Acid electrode an steel with high | Usa basic electrode.
sulphur contant
Electroce oacillates too much. Move edges to be welded closer
fogether.
Warkpieces ara 100 far apar. ove slowly at the beginning.
Warkpiece baing walded is cald, Loweer welding cumant.
CRACKS Material ta be welded is dirty (e.g. oil, | Cleaning workpieces bafore welding
paints, rust, axides). is an essantial mathod of achiaving
neat weld beads.
Mot enough currant.
LIMITED PENETRATION Low current. Make sure operating parameters ame
i i requlated and improve praparation of
High welding rate. workpieces.
Reversed polarity
Elestrode inclined in position opposi-
Ie to its movement.
HIGH SPRAYS Electrode i oo inclined. Make appropriata corrections,

PROFILE DEFECTS

Welding parameters are incorract,

Pass rate s not related to aperating
parameter requirements,

Electrode is not inclined constantly
wihite welding.

Follow basic and general welding
principles

ARG 15 UNSTABLE

Mot enpugh current.

Check condition of electrode and
aarth wire connection.

ELECTRODE MELTS Electrode core is net centred. Replace skecirods,
QOBLIQUELY
Magnetic blaw phenomenon Connact two earth wires to opposite
sige of the workpisce.
8B) TROUBLE SHOOTING
PROBLEM CAUSE REMEDY
SPARK WILL MOT START Bad primary connection. Chack primary connestan.
Internal fuse has failed Contact our after sales service cantra.
Imvertar card i defective Contact our after sales service centra.
MC CUTPUT VOLTAGE Overheated maching {vallow LED | Wai for thermal cutout io be resel
anp.
Internal relay has faded. Contact our after sales service cantre
Low primary pmversuppw voliage. Chack the maing distibution system,
Imverter cand i defective Contact our after sales service centra.
WRONG QUTFUT CURRENT Control potentiometer i defective Contact our after sales senvice cantra.

Low primary power supply vollage,

Check thi mains destribution system.




8C) ORDINARY MAINTENANCE
CAUTION!!!

BEFORE CARRY OUT ANY MAINTENANCE, UNPLUG THE
MACHINE FROM THE MAINS POWER SUPPLY.

The efficiency of the welding system over time is direcily related to the
frequency of maintenance jobs, such as:
For welding machines only need to be taken care of inside. The

dustier the working environmant is, the more often this should be
done.

- Take off the: lid.

- Remove all traces of dust in the inner parts of the generator with a jei
of comprassed air at a pressure undear 3 kg/om®

- Check all electrical connections, making sure that nuls and screws
have baen firmiy tightened.

- Do not delay in replacing worn-out parts.

- Put the lid back on.

- After completing the above operations, the generator is ready to be
restarted following the instructions given in the sections on “System
Instaliation”.




9A) uP 200 AC/DC PARTS LIST

o3
§3 CODE Position on
z E % DESCRIPTION TIGpP 200 | electric diagram Motes
85z AC/DC page 61
Es
1 Hardle B610% —
2 Cover Panal BZ345 -
3 Imermediate panel G347 —
4 Side pare| G2348 -
5 Side pans B2349 —_
5 Base G2348 —
7 Salector Knob d.15 AE0&1 —
& Logic FCE pP 61941 PCE 61857
] Selector Knob d.29 66208 —
10 Auxiliary Transformer BSE9T TH1
11 Core Hitch BEOGT —_
12 Power Switch G456 51
13 Guard GEOGE —
14 Guard GE108 —_
15 Motor-powersd fan 4182 11
18 Motor-powered fan 640559 —
17 Sway anphenal connsctor G466 J2
18 Switch B4156 52
19 Selector Kneb d.22 BE121 —
20 Lagic PCB HF 51714 PCB&1714
21 Filter PCB 61904 PCB 81950
22 Line filter 61945 FILTER
23 Socket 64274 WELD
24 F-way anphenol connector G457 J
25 Insulating suppor 66402 —
26 Remaote control filter PCE 61875 PCB 61875
27 XL Linit 61963 XL
28 Power PCB 81962 FCE 61962
29 Side Plate BE244 —
a0 Fipe B6160 —
Kh Solenoid valve B1703 EVG
az Plastic Prop BE105 —
33 Partition panat 62357 —
34 Plastic Prop BES04 -
35 Module base G300 —
36 Module lid G206 —
a7 Fower Supply Cabile G4062 =
38 Front pangl PCB 61894 PCE 61894
a9 Coupling 63191 —
40 Fower resiztance 65840 R5
L ILME connector 84518 -
42 g-way ILME f4514 J3
43 Plug GAS20 —
44 Clipping resistances B1732 Ri1-R2-R3-H4
45 Logic PGB DC/AC G1896 FCB 61896
A6 TO°C thermostatic cap 64215 —
47 Foot GES0 —




9B) uP 350 AC/DC 400V 3F PARTS LIST

2
.5 % o CODE Pasition on
-1 DESCRIPTION TIG pP 350 electric diagram Notes
& g 3 AC/DC page 62
[=
==
1 HANDLE BE109 -
2 COVER PANEL 62441
3 SIDE PANEL 62443 -
4 LINE FILTER 61734 PCB 61734
5 DIVIDING PAMEL B2665 -
i XL ekt 61561 XL1
7 FROMT PLATE GE2T4 -
a3 PCE FILTER TORCH TRIGGER G1049 PCB 61042
g HOSE GE160 -
10 ELECTROVALVE 54102 EWVA
11 SOCKET BA2T4 -
12 COMNECTOR ANPHEMOL 3 PIM G467 SWITCH TORCH
13 CONMECTOR AMPHEMOL 5 PIM G466 FOOT - REMOTE
14 INSULATING SUPPORT BETIT -
15 FROMT PANEL ASSEMBLY 6123 -
16 PCB LOGIC P 61943 PCB 51943
17 PCHE FROMT PANEL £1884 PCE 61894
18 MASK 62523 r
18 INSTRUMENTS PLATE BE2TE
20 SWITCH 64156
21 KMNOB dia. 29mm BE206
22 KMOB dia. 15mm GE0ET
23 KMOE dia. 22mm BE121
24 PLASTIC PROF BE105 -
26 PLASTIC PROP BEE0S
25 SIDE PAMEL 62443 -
27 PCB SECONDARY POWER g2217 PCE 1222
28 AUXILIARY TRANSFORMER B4636 TALXA
29 DIVIDIMNG PANEL 62588 -
30 THERMOSTAT 80°C 6577 -
H PCB FLISES 61820 FCRB 61820
3z THERMOSTAT 60°C 65776 -
33 COMVERTER PLATE G544
34 THERMOSTAT 70°C 64215 -
a5 PCE CONVERTER DC/AC B1959 PCE 61999
36 PN B5501 -
a7 CLIPPING RESISTAMCES G5869 R 1/4
38 PCE PRIMARY ASSEMBLY G1217 PCE 81217
39 CORE HITCH BE0G1 .
40 PCB HF 61895 PCE 61895
a1 PCE HF FILTER 61950 PCE 61950
42 GUARD BE098 -
43 POWER SUPPLY CABLE a4098 -
44 MOTOR-POWERED FAN B4182 MY 148
45 SWITCH 64154 -
46 PLUG 64520 -
47 FEMALE & PIN BLOCK 64519 BAIN AW.C.
LE HOLDER B4518 -
49 FUSE HOLDER 64180 F1
50 FUSE G207 -
51 BASE G2647 -
52 XL right 1560 XLz




9C) EXPLODED VIEW OF TIG pP 200 AC/DC
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9D) EXPLODED VIEW OF TIG pP 350 AC/DC
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10C) PIN CONNECTION DIAGRAM

F-WAY ANPHENOL CONNECTOR 5-WAY ANPHENOL CONNECTOR
J1 COMN. (see overall electrical diagram) J2 CONN. (see overall electrical diagram)

{Frontal view) {Frontal view)
,@\ /@\\
1 3 1 5
PIN1and PIN 2 = Torch switching PIN 1 and PIN 2 = Pedal operated torch
switching

Pedal operated current control:
PIN 3 = Maximum

PIN 4 = Middle

PIN 5 = Minimum







SECTION 1
SECURITE

SECTION 2
SPECIFICATIONS

SECTION 3
BRANCHEMENT

SECTION 4
MISE EN SERVICE

SECTION 5
SOUDAGE PAR
ELECTRODES (MMA)

SECTION 6
SOUDAGETIG

SECTION 7
UTILISATION DE
LA SOUDEUSE

SECTION 8
INCONVENIENTS
DE SOUDURE ET
FONCTIONNEMENT

SECTIONS

LISTE DES
COMPOSANTS ET
VUES ECLATEES

SECTION 10
SCHEMAS
ELECTRIQUES

e
o f
.y
e

TABLE DES MATIERES

TA) AVertissements ..o Pag
1B} Instructions concernant la securité ... Pag.
2A) Caractéristiques générales ...........ceveeeovverervnn. Pag.
2B) Accessoires pour générateur..............ccccveveevrvennn. Pag
2C) Caractéristiques Slectigues .....ocovevrervcveeee Pag
2D} Caractéristiques mMecaniques ........c.co.oo.o.ovoceeeer... Pag
3A) Reception du materiel............cocooooee Pag
3B) Reclamations .........cocovevemrerieeceeeee e Pag
3C) Branchement primaire ..........oooeveeevvecvceisrioenen, Pag
3D) Mise & laterrse e Pag
3E) Prédisposition AW.C.....oooovcooeeceieeee Pag
3F) Prédisposition de la commande & distance/pédale .Pag.
3G) CRaNot ... s Pag
4A) Préparation soudage par électrodes (MMA)............ Pag.
4B) Préparation soudage TIG ..o Pag
5A) Procédés et données technigues du soudage

Par Blectrodes ..o Pag.
5B} Phases du soudage par électrodes (MMA) ............. Pag.
6A} Procédés et données techniques du soudage TIG .Pag.
6B) Phases dusoudage TIG ... Pag
7A) Utilisation de 2 SOUdEUSE.....c...ovcveveeeierees e Pag.
8A) Defauts de soudure possibles ... Pag
8B) Inconvenients de fonctionnement possibles........... Pag
8C) Maintenance ordinaire ............ocveeceeioveeesiess s, Pag
9A) Liste des composants pP 200 ACG/DC ...coovvevennn.. Pag.
9B) Liste des composants pP 350 AC/DC .....cocceveeenen. Pag
8C) Vue explosée pP 200 AC/DC ..o, Pag.
9D} Vue explosée uP 350 AC/DC ..o Pag

10A) Schema electrique géneéral TIG uP 200 AC/DC.....Pag.
10B) Schéma électrique général TIG P 350 AC/DC.....Pag.
10C) Scheéma pleots Prses ... Pag

. 66

67

68

. 68
. 69
. 69

.70
.70
. 70
.71
71

72

.72

73

.73

74
75

.78

83

. 87
. 87
. B8

89

.80

91

.92

83
84

. 95




1A) AVERTISSEMENTS

LE CHOC ELECTRIGQLUE PEUT TUER

- Déconnecter la machine avant dintarvenir sur & géndrateur,

- Me pas travailler avec des cibles dont les enveloppes sont détériorées,

- Me pas toucher les parties élecirigues découvartes.

- S'assurer que tous les panneaux de protection du gendrateur de courant
soient bien fixés & leur place lorsgue la machine est branchée A |a ligne.

- lzplez-vous du bang de travail et du sol: mettez des chaussures et des
gants isolants.

- Les gants, les chaussures, les vétemants et le poste de fravail, ainsi que
cet appareillage, doivent toujours étre propres et secs.

LES RECIPIENTS SOUS PRESSION PEUVENT EXPLOSER Sl ON LES
SOUDE

LES RADIATIONS PRODUITES PAR L'ARC DE SOUDURE PEUVENT

PROVOGUER DES LESIONS AUX YEUX ET DES BRULURES SUR LA

PEAU

- Protéger les yeux ef le corps d'une maniére adaquate.

- Les personnes qui portent les verres de contact doivent se proté-
ger avec des lentilles et des masques spéciaux.

LE BRUIT PEUT PROVOQUER DES BLESSURES AU NIVEAU DE
L'OUIE

- S protéger d'une maniére adaquate afin d'éviter des blessures.

LES FUMEES ET LES GAZ PEUVENT NUIRE A VOTRE SANTE

- Garder la téte hors de la portée des fumées.

- Veiller & ce que |e lieu de travall soit agré d'une maniére adéquate.

- 5i la venlilation est insuffisante, utiliser un aspirateur qui aspire par le
bas.

LA CHALEUR, LES GICLEES DE METAL FONDU ET LES ETINCEL-

LES PEUVENT PROVOQUER DES INCENDIES

- Me: pas souder & proximité de matiéres inflammables.

- Eviter de porter sur sol tout type de combustible tels des briguets ou des
allumettes.

- L'are de soudure peut provoguer des brilures. Il faut maintenir la pointe
de I'élactrode loin de soi et des autres




1B) INSTRUCTIONS CONCERNANT LA SECURITE

1B.1} PREYENTION DES BRULURES

Pour protéger les yeux et 1a peau des briilures et des rayons ultraviokets:

- Porter des lunettes foncées.

- Metire des vétements, des gants et des chaussures appropriés.

- Utiliser des masques bien fermés sur les cités, ayant des écrans et des
verres de protection conformes aux normes {indice de protection DIN 10).

- Pravenir les personnes prasentes de ne pas regarder directement l'arc.

1B.2) PREVENTION DES INCENDIES

Le soudage produit des projections de métal fondu,

Prendre les précautions suivantes afin d'éviter les incendies:

- S'assurer quil y a un extincteur dans le local de soudage,

- Eloigner les matériaux inflammables de la zone & cfté du local de sou-
dage.

- Refroidir e matériau soudé ou le laisser refroidir avant de |2 toucher ou
de le matire au contact de matiéres combustibles.

- Me Jamals utiliser la maching pour souder des récipients de maliéres
potentiellement inflammables. Ces récipients doivant &tre complétement
nettoyés avan! de procéder au soudage,

- Aérer le poste de travall potentisfiemant inflammable avant d'utiliser la
machine.

- Me pas ufiliser la machine dans des atmosphéres qui contiennent des
concentrations élevées de poussiéres, de gaz inflammables ou de
vapeurs combustibles.

1B.3) PREVENTION DES CHOCS ELECTRIQUES

Prendre les précautions suivantes lorsquon opére 4 'aide dun générateur

de courant:

- L'opérateur et ses vétements doivent étre propres.

- Lorsgu'on opére a l'aide du générateur, il ne faut pas &tre au contact de
parties humides ou mouillées.

- Garder une Isolaton adéquate confre les chocs électrigues. Si Fopéra-
tewr doit travailler dans un miliau humide, il devra prendre des précau-
ti;gs extrémement sérieuses el se metlre des chaussures ef des gants
Isciants.

- Contréler souvent le cAbie d'alimentation de la machine: il ne devra y
avoir aucune détérioration au niveau de lisolant. Les CABLES MIS A NLU
SONT DANGEREUX. Me pas utiliser la machine avec un cable d'alimean-
tation endommagé; il faut le remplacer immédiatement.

- Si on dolt absolument ouvnr la machine, commencer par débrancher 'a-
fimentation. Attendre & minutes afin de permettre aux condensateurs de
se décharger. 57l ne respects pas cette procédure, l'opérateur peut s'ex-
poser 3 des risguas de choc dangereux.

- Ne jamais opérer a l'aide de la soudeuse =i le capot de protection n'est
pas a sa place

- S'assurer gue la connexion de terre du cable d'alimentation est parfaite-
ment efficace {Section 3 BRANCHEMENT?.

18.4} PREVENTION DES EXPLOSIONS

Lorsqu'on travaille & 'aide d'un générateur de courant:

- Ne pas souder de récipients sous pression.

- Ne pas souder dans des milieux contenant des poussigres ou des
vapeurs détonantes,




2A) CARACTERISTIQUES GENERALES

Cetie nouvelle série de générateurs A réglage elecironigue et commandés
par des microprocesseurs, permet d'atteindre une qualité de scudure
excellente, grace aux technologies de pointe gui sont appliquées. Le cir-
cuit du microprocesseur contrle et optimise le transfert de l'arc indépean-
damment de |la variation de la charge et de limpédance des cibles de
soudage.

Les commandes sur le tableau frontal parmettant de programmer facile-
ment les séquences de soudage en fonction des exigences dopération.

La lechnologie de 'onduleur utilisé a permis d'obtenir:

- des généraleurs ayant un poids et des dimensions extrémement réduits;

- une consommation energéligue contenue;

- une réponse dynamigue excellents;

- un factaur de puissance et des rendements trés aleves;

- de meilleures caractérstiques de soudage;

- I'affichage sur le visuel des données et des fonctions introduites;

- ung limitahion des perurbations radios sur e réseau grice a lallumeur
de haute fréquence électronique.

Les composants dlectronigues sont enfermés dans une caisse solide faci-

lement transportable, et refroidis par air forcé au moyen de ventilateurs

ayant un falble niveau de bruit,

2B) ACCESSOIRES POUR GENERATEUR

GENERATEUR TIG pP 200 AC/DC {Code 601670000L)
Cable de mazze Code 6020300000
Céble pinge porte-électrode Code 5019900000
Série de cables (cable de masse + céble pince porte-électrode) Code 81 4600000
Lot d'embouts Code 6080000001
Kit de mise an service Coade 6080200001
Chariot Code 6081900001
AW.CL (unité de refroidissement autonome) Code 600300001
Torche TIG AIR Code 6050500000
Torche TIG HO Code 050600000
Commande & distance Code 60E03000CL
Commande par pedale Code 6060100001
GENERATEUR TIG pP 350 AC/DC {Code 600280000L)
Cable de masse Code 6020000001
Cable pince porte-glactrode Code 6020100001
Séne de cables (céble de masse + cible pince porte-dlectrode) Code 020200001
Lot d'embouts Code 6080000001
Kit da mise en service Code 6080200001
Chariot Cade 5081500000
AWCL (unilg de refroddizsement autionomea) Code 802300001
Torche TIG AIR Code 6050500000
Torche TIG HO Code 6050800000
Commands & distance Code 8080300001
Commands par padala Code 6060100000




2C) CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES

GEMERATEUR P 200 AC/DC pP 350 AC/DC

Tension dalimsentation W 380/400 380400
Phases — 3 3
Freguence Hz A0 S0/80
Courant rmax A 17 27
En soudure ﬂGéprimalra :
Courant assignd du cycle de travall 35% A 10 24
Courant assigné du cycle de travall 60% A 6.8 17
Courant assigng du cycle de fravail 100% A & 12
Pulssance ab&urbéeapal la maching a l'antrde:

of. cycle de travail 35% KWA 65 14

of. cycle de travail 80% KVA 45 1

cf. cycla da travail 1007 KWVA 4 ]
Tension & vide v B5 jits)
Tansion d'arc W 10-18 10-24
Facteur de pussance ED 35% Cos Y 0.8 0.8
Fusibles de pratection A 16 25
Cable dalimentation fmm® 2 Gxd dud
En soudure TIG (secondaira):
Damaine d'ajustement du courant A 5-200 7-350
Courant soudags ED 35% A 200 380
Courant soudage ED 60% A 160 300
Courant soudage EC 1007 A 135 250
En soudage par électrodes (secondaira):
Comaine d'ajustement du courant A 5-200 7-320
Courant soudage ED 35% A 180 320
Courant soudage ED 80°% A 140 250
Couram soudags ED 1009% A 120 220
Arc-force Y i 35
Hot-start % a5 35
Courant final %ha 0-29 0-59
Sloop-down 580, 01-10 0,1-10
Pre-gas LT 5 0.5
Post-gas B8, 2.20) 2-20
Fraguence de pulsation Hz 0,4-300 0,4-300
Facteur dutilisation de |a frégquence Y 50 =
Courant de base (en pulsalion) %G 25 25
Temps de soudage par poinis sed 01-10 0.1-10
Fréquence de conversion (en C.A) Hz 20-200 20-200
Balance % 10-80 10-90

2D} CARACTERISTIQUES MECANIQUES

GEMNERATEUR P 200 AC/DC pP 350 AC/DC

Cables de soudage mm# as 50
Indice de protaction IF 22 22
Classe disolation H H

Refroidissemeant AlR AR
Temperature de travail oo 40 40
Longueur M 510 520
Largewur T 240 2490
Hawtetr mm 500 540
Poids kKo 25 34

M.B.) DEGRE DE PFROTECTION P22

Le chissis da Ia machine assure: '

1) Frotection contre le contact direct des doigis avec des parties dangereuses.

2) Pratection confre la péndtralion de corps solides exérieurs @=125 mm

3] Protection confre |a chute de gouties d'eau aves une inclinaison maximals du
chiassts de 157,




3A) RECEPTION DU MATERIEL

- L'emballage contient:
- n®1 générateur de courant
pour soudage Code 6016700001 ou Code &00280000L
- n“1 mode d'emploi Code 581000000
- n°1 cerificat de garantie Code 6827TR00000

- Verifier que tout le materiel énuméré ci-dessus est contenu dans Fem-
ballage. Prévenir votre distributeur s'il mangue guelgue chose.

- Sassurer que le générateur n'a pas &té endommagé pendant le tran-
sport. Sl y a un dommage évident, voir 4 la partie RECLAMATIONS la
procedure & suivre.

- Avant d'opérer a lNaide du générateur, lire aftentivement ce mode d'em-
ploi.

3B) RECLAMATIONS

Réclamations pour détérioration pendant le transport.
5i votre appareillage a &t¢ endommagé pendant le transport, vous devez
envoyer une réclamation & volre fransporteur,

Réclamations pour marchandise défectususe.

Tous les appareillages expédiés par STEL ont &té soumis a un contrdle de
la gualite rigoureux. Toutefols, si votre appareillage ne fonctionne pas cor-
rectement, consulter la partie RECHERCHE DES AVARIES de la présen-
te notice. Si le défaut persiste, consulter votre concessionnaire autorisé.

3C} BRANCHEMENT PRIMAIRE

INSTALLATION

Une installation appropriée du générateur assure son bon fonclionnament

Il faut done:

- Placer la machine de telle maniére que la circulation de I'air qui est
assurée par le motoventilateur interne ne soit pas compromise (les com-
posants internes doivent &tre refroidis d'une maniére appropriée).

- Eviter que le ventilateur introduise des dépdts ou des poussiéres dans la
machine.

-l vaut mieux éviter les chocs, les frottements et dune maniére absolue
Fexposifion aux suintements, aux sources de chaleur excessive, ou de
toute manigre aux situations anarmales

TENSIOM SUR LE RESEAU

Le générateur fonctionne pour des tensions de réseau qui sécartent de
15% par rapport & la valeur nominale du réseau (exemple: 380V de valeur
nominala, tension minimum 323V, tension maximum 437V,

CONNEXIOM

- Avant deflectuer les connexions électriques entre le générateur de cou-
rant et l'interrupteur de ligne, s'assurer que ce dernier ast auvert,

- Le branchement de linstallation sur le réseau est exécuté au moyen du
cable multipolaire dont fe conducteur jaune et vert sert au branchement
obligatoire sur Minstallation de mise & |a terre.




.2

- L'installation de secteur doit &tre du fype industriel.

- Pour les cables plus longs, augmenter la section en conséquence.

- Le cible multipolaire doit étre équipd d'une fiche normalisée; en amant,
Iz prise du réseau ad hoc devra &tre éguipée d'un interrupleur adégual
ayant des fusiblas A refardemaent.

TENSION DU FUSIBLE A
MODELE RESEAU RETARDEMENT

TIG pP 200 AC/DC 3 phases 400V 16 A

TIG pP 350 AC/DC 3 phases 400V 25 A

3D) MISE A LA TERRE

- Pour fa protection des utilisateurs, la soudeuss devra absolument élre
connectée correctement a linstallation de terre (REGLEMENTATIONS
INTERMATIONALES DE SECURITE).

- Il est indispensable de mettre en place une bonne mise & la terre au
moyen du conducteur jaune et vert du cable d'alimentation, afin d'éviter
des décharges dues & des contacts accidentels avec des objets se trou-
vant par temre.

- Le chassis (gui est conducteur) est connecté électriguement au conduc-
teur de terre; si on ne connecte pas comrectement 'appareilage & la tarre,
cala peut engandrer des chocs électriques dangereux pour lutilisateur.

3E) PREDISPOSITION A.W.C.

e — GEMERATEUR REDRESSEUR TIG pP 200 AC/DC
Le générataur redresseur TIG PP 200 AG/OC n'est pas doté du connec-
——- A teur pour &tre branché au groupe AW.C., mais =i I'on décide de linstaller,

la machine est déja prédisposée.

Pour le montage, procéder comme suit:

1) Enlevar la plague A qui couvre le trou sur leguel il faut placer le con-
nectaur,

2} Brancher au connecteur (Code 6071500000 la broche situge & Finté-
rieur de la machine.

3} Fixer le connaectaur & la machine.




e B N GENERATEUR REDRESSEUR TIG yP 350 AC/DC

(o Le générateur redresseur TIG uP 350 AC/DC est déja doté du connec-
",
( \) |j'—— A teur pour brancher le groupe A.W.C (réf. A).
n MOTA) Pour mettre en fonction le groupe AW.C., il faut allumer tant le
,;"; © genérateur redresseur TIG pP 200 ou 350 AC/DC, que le groupe
AW.C.
.f}? .
.r-l_.-"' k!
Y Q ;’ C ij
[ =] [N}

3F) PREDISPOSITION DE LA COMMANDE A DISTANCE/PEDALE

Les génerateurs redresseur TIG PP 200 AC/DC et TIG pP 350 AC/DC
sont dotés d'un connecteur spécial (n"19) permettant la connexion de la
commanda a distance ou de la commande par pédale.

La commande a distance permet de contrker manuellement le courant de
soudage sans avoir & agir directement sur la machine,

La commande & pédale permet de contréler le courant de soudage au
maoyen d'une pédale.

Le courant varie de la valeur minimale jusqu'a une valeur maximale intro-
duite sur la machine avec le potentiométre n®5.

3G) CHARIOT

Pour la série TIG pP 200-350 on a étudié un chariot spécial (Code
S08190000L) capable de loger une machine de la série TIG uP 200-350
et un groupe de refroidissement (AW.C.) STEL (Code 600290000L).
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4A) PREPARATION SOUDAGE PAR ELECTRODES (MMA)

1) Respecter les indications précédemment fournies au sujet du branche-
ment primaire de la machine et de linstallation.

2) Raccorder le cible de masse & la prise négative du générateur.

3) Raccorder fa pince porte-électrodes 4 |a prise positive.

4 Positionner ke commutateur n®4 en posiion électrode.

9] Insérer lame nue de I'électrode dans la pince.

B) Programmer le courant de soudure 3 l'aide du potentiométre n5.

4B) PREPARATION SOUDAGE TIG

1) Respecter les indications précédemment fournies au sujet du branche-
ment primaire de la maching et de Nnstallation.

2) Raceorder le cible de masse & la prise positive du générateur (n“18),

3) Enfoncer le connecteur de la torche dans la prise negative de la machi-
ne (n*8}.

4] Enfoncer le connecteur du bouton-pousseir de la torche dans la prise
de ka machine (n*17).

5) Enfoncer e connecteur de la prise de gaz dans la prise de la machine
(n=g). .

&) Haccorder la bouteille de gaz (argon) & l'embranchement prévu i cet
offet et placé sur le panneau armére,

7) Régler le manomeétre sur un dabit de 4 4 & Limn,




5A) PROCEDES ET DONNEES TECHNIQUES DU SOUDAGE PAR ELECTRODES

- La soudure & larc avec des élactrodes enrobées est un procédé par
tequel on réalise I'union entre dewx parties métalliques en exploitant la
chaleur produite par un arc électrique qui jaillit entre une électrode-fusi-
ble et la matiére & souder.

- Les genérateurs de courant pour larc élecirigue (soudeuses) peuvent
&lre & courant continu ou & courant aliernatif; les premiers peuvent sou-
der nimporle quel type d'électrode, tandis-que les seconds ne peuvent
souder gue les dlectrodes prévues pour le courant alternatif.

- La caractéristique de construction de ces géngérateurs est telle qu'elie
garantit un degré de stabilité optimal de l'arc lors des variations de sa
longueur, dues au rapprochement et & I'éloignement de 'Yectrode pro-
Vorués par la main du soudeur.

- L'électrode est constituée de deux parties fondamentales:

a) l'ame, qui est de la mémea nafure que la matiére de base (aluminium,
fer, cuivre, acier inox) et sert a apporter de la matiére au niveau de la
soudurs.

b) l'enrobage, constitué de différentes substances minérales et organi-
gues mélangées entre elles, &t qui ont différentes fonctions:

- Protection gazeuse. Une partie de Penrobage volatilisée 4 la tempéra-
ture de l'arc, éloigne l'air de la zone de soudure en créant une colonne
de gaz ionisé qui protége le métal fondu.

- Apport d'éléments liants et scorifiants. Une partie de 'enrobage fond
el apporte dans le bain de fusion des éléments qui se combinent avec la
matiére de base ef farment ke laitier,

- On peut affirmer que les modes de fusion et les caractéristiques du
dépdt de chaque électrode dérivent du typs d'enrobage et de la matiére
de [ame.

- Les principaux types d'enrobages sont:

- Enrobages acides. Ces enrobages donnent lieu & une bonne soudabi-
it et peuvent étre utilisés en courant afternatif ou en courant continu
avet une pince porte-slectrode au pole negatif (polarité directe). Le bain
de fusion est rés fluide, par conséquent les dlectrodes ayant cet enroba-
ge sont essenliellement adaptées au soudage haorizontal.

- Enrobages au rutile. Ces enrobages produlsent un cordon fres esthéti-
que, par conséquent leur utilisation est largement diffusée. On peut sou-
der an courant alternatif ou en courant continu avec les deux polarités,

- Enrobages basiques. lls sont utilisés essentiellement pour les soudu-
res da bonne gualité mecaniqua, méme si l'arc a tendance & gicler et si
le cordon a une qualité esthébgue inférieurs & celui du type au rutile. ls
sont generalement utilisés en courant continu avec I'électrode au péle
positif (polanité invarsée) méme ¢'l existe des élecirodes basiques pour
courant afternatif. Les enrobages basiques sont avides dhumidita, et ils
doment par conséquent &tre conservés dans des milisux secs et dans
des boitiers bien fermés. Mous vous rappelons égalemant que les aciers
ayant une teneur en carbone supérieure 4 0,6% dolvent &lre soudés
avec des électrodes spéciales

- Enrobages cellulosiques. Ce sont des électrodes gui se soudent en
courant continu, reliees au pdle positit; elles sont surtout utilisées pour le
soudage de tubes, étant donné la viscosité du bain et la grande pénétra-
tion. Elles ont besoln de générateurs ayant des proprigtés adégquates.




5B) PHASES DU SOUDAGE PAR ELECTRODES (MMA)

- Phase de préparation:

a) Preparation des bords & souder.

La préparation des bords varie sulvant I'épaisseur de la matiére &
souder, |a position de soudure, le type de soudure et les exigences
de rédalisation. || est de toute maniére conseillé de travailler sur des
parties propres, non oxydées, ou qui ne présentent ni rauille ni autres
substances qui pourraient endommager la soudure.

On peut praparer les bords en les chanfreinant en “U” pour une sou-
i:lure sans reprise; en "X" quand il faut une reprise de la soudure A
"envers.

- Tableau pour la préparation des bords en “UI"

)

d
s {mm) a (mm) d (mm} a (*)
0+3 0 0 0
3+6 a 52 (max) 0
312 01,5 0=2 =G0

b) Choix de I'électrode.

-Le choix du diamétre de l'électrode dépend de 'dpaissaur da la
matiére, du type de soudure st de |a position de |a soudure,
Lorsgu'on exécute des soudages par mouvements robatisés, le
bain a tendance & descendre & cause de la force de gravité, et il est
par conségquent conseillé d'utiliser des électrodes ayant un petit
diaméfre dans les passes successives. Pour les élecirodes ayant
un grand diamétre, il faut des courants de soudage forts, qui appor-
tent une énergie thermigue adéquate.

¢} Programmation du courant de soudage.
- La stabilité du courant du générateur permet de fravailler & des
valeurs faibles et dans des conditions particuliérement difficiles,

Ler tablzau suivant montre & titre indicatif le courant minimum et le
courant maximum utilisable pour une soudure sur acier au carbone.
De toute maniére, les donndaes concernant la soudure des différents
types d'électrodes sont normalement indiguées par le constructeur
lui-rméme.




Diamétre électrode Courant de soudage A
mm. Min. Max.
1.6 25 50
2 40 70
25 70 110
3,25 110 140
4 140 180
5 210 280
5 260 350

- Allumage de |'arc:
L'arc électrigue s'allume lorsgu'on frotte la pointe de 'électrode sur |a
piece & souder, en retirant rapidement I'électrode jusquiau maintien de
[arc.
Un mouvement trop lent peut provoguer ladhérence de 'électrods sur la
pigce ot dans ce cas on libére I'électrode par un coup sec latéral; tandis-
qu'un mowvement trop rapide peut provoguer Mextinction de larc.

= Execution de la soudure:
Les technigues permettant 'union des soudures sont multiples et varient
suivant les exigences de l'opérateur. Nous examinerons comme exem-
ple deux exécutions classigues:

1) soudure bord & bord

o = 45°-70°

2} soudure d'angle




L'angle dinclinaison de l'électrade varie en fonction des passes exé-
cutdes; le mouvement de I'électrede est exécuté par des oscillations et
des arréts sur les cotés du cordon, de manigre a éviter l'accumulation de
matiére d'apport au centre de la soudure,

- Enlévement du laitier:
En ce qui concerna les électrodes enrcbées, 1l faut enlever le laitier
aprés chague passe & 'aide d'un petit marieau, ou dune brosse métalli-
gue si le laltier est friable.

6A) PROCEDES ET DONNEES TECHNIQUES DU SOUDAGE TIG
INTRODUCTION:

- GTAW {Gas Tungsten Arc Welding) est la définifion du procédé de sou-
dage ol 'arc, pendant le travail, est maintenu au moyen dune électrode
metalligue infusible {d'habitude, en fungsténe). La zone darc {8lectrode
et bain de fusion) est protégée de la contamination atmosphérique au
mayen d'un gaz inerte tel I'argon au Fhélium, gui afflue continuellement &
travers des canalisations ad hoc reliées a la torche. Par souci de simplifi-
cation et dunifermisation, toute référence & ce procédd dans le présent
mode d'emploi est faite 4 'aide du mel TIG {Tungsten Inert Gas).

- Ce procedé peut Atre utilisé pour faire des soudures nettes et précises
sur n'importe quel type de méatal, tout en respectant sa compaosition phy-
sique et chimique. Grace A cette caractéristigue, le soudage TIG repré-
sente la seuie méthode adéguate pour unir certains métaux,

- A cause des caractéristiques inhérentes au procédé TIG, la conception
de la soudeuse doit répondre 4 des spécifications bien précises. Les
soudsuses TG doivent étre congues et construites suivant ces disposi-
tions. Si elles sont installées, utilisées et conservées correctement, elles
peuvent fournir un service de longue durée ot satisfaisant en produisant
des soudures correctes ot nettes




6B) PHASES DU SOUDAGE TIG
SOUDAGE TIG DES ACIERS

- Phase de préparation:
a) Tableau de référence
ﬂim; dait | Courant de soudage E‘;Tﬁ,'d“ ! éﬂatériel dmam i argon | Nombre
i Postion | Posdlon | Verfical ctrede | d'apport | de soudage -
fio) hotzontele | verbcale | montant | (MM | (mm) | (woiey | 40| dopasses
1 | D CEEEN | 2560 | 23-55 | 22-54 1,0 1,6 250-300 & 1
e e 55 1.0 16 |250300 | & 1
m a0 a5 1,0 16 | 2s0300 | & 1
£,
& 55 50 16 16 | 250-300 8 1
2 'M”?’”m BO-11Q | 75100 | 70100 | 1624 | 1624 | 175225 [ 1
LT | 410 | 100 | 100 | 1624 | 16 |175200| & 1
Il},}“ i 8D 75 1,6-2,4 1.6 175-200 & 1
SN
4 I i
[! 105 a5 1624 24 17200 6 1
3 | D OO | 120-200 | 110-185 | 1104180 | 2,4.3.2 24 | 125175 7 1
A ___ | 130 120 24.32 2.4 125175 7 1
4% 110 00 | 00 | 2432 24 125175 7 1
N |
. H : 125 115 2,432 3.2 125-175 7 1
g d sy .I" i .
4 | T | 120-200 | 110-1886 | 110-180 | 2,4-3,2 e | 100-150 7 1
L— . 185 170 2.4-3,2 24 | 100-150 0 7 1
,1 \j\} .
IL 180 | 1685 2432 | 2432 | 100150 7 1
5 :
A 160 140 3.2-4.0 | 2432 | 100-150 7 1




-350 AC/DC

b} Choix et préparation de I'élecirode

- Les électrodes normalement ulilisées sont de tungsténe au cérum (2%
de cerum, de couleur grise} et nous conseillons les diamétres qui sui-
vent en fonction du courant:

- Une pointe est taillée sur 'électrode, comme indiqué sur le schéma.

P

/"z N
g o

\.\,\‘ . ;’I

- L'angle o varie en fonction du courant de soudage; le tableau suivant
conseille sa valeur:

Angle (°) Courant de soudage A
30 5-30
G60-90 30120
90120 120-160
c) Matiére d'apport

- Il existe beaucoup de matidres traffables, certaines régles fondamenta-

les restant valables de toute maniéra:

1} les baguettes de matiére d'apport doivent respecter les mames pro-
prietés mécaniques et chimiques que la matiére 4 souder;

2} i est déconseillé d'utiliser des parties de ta matiére do base étant
donne gu'elles pourraient contenir des impuretés dues A lusinage lui-
mams;

3} si la matiére utilisée a une composition chimigue différente, il vaut
mieux évaluer les caractéristiques finales du soudure, aussi bien méca-
niques qu'anticorrosion.

d) Gaz de protection

- Le gaz de protection normalerment utilisé est Fargon pur dans une quan-
tité qui varie suivant e courant utilise (4 4 & lmn).

- Le procéde TIG est indiqué pour le soudage des aciers au carbone et
des aciers alliés, il permet d'obtenir une soudure d'excellent aspect gui
limite les usinages successifs et est souvent utilisée pour la premidre
passe sur les tubes,

- Il faut avant chaque soudure effectuer une préparation soignée et net-
toyer les bords.




___TIG uP 200-350 AC/DC. |

SOUDAGE TIG DU CUIVRE

- En ce qui conceme leg propristes déja dacrites, le soudage TIG s'avére
optimal également en cas d'usinage de matiéres & haute conductibilité
thermique Le gaz ulilisé est toujours 'argon et dans le cas du soudage
du cuivre il est conseillé d'utiliser un support a lenvers.

- Préparafion des bords pour le soudage du cuivre (soudure bord 4 bord
horizontale).

L S
o~ .
) JS
| a _
!
d
s (mm) a (mm) d (mm) e (%)
1=3 0 0 0
410 ] 1-8/4 0
410 0D o 60-90

- L'électrode wiilizée est du méme lype que celle décrite pour le soudage
des aclers; la préparation est effectuée suivant le mode déja décrit
précédemment,

- Afin d'éviter une oxydation possible dans la zone soudge, on utilise des
matigéres d'apport contenant du phosphore, du silicium et des compo-
sants désoxydants.

SOUDAGE DE L'ALUMINILM

- A cause des propriétés déja indiguées, le soudage TIG est optimal aussi
pour l'aluminium. Le gaz utilisé est toujours l'argon (ou Mhélium).

- Pour la préparation des bords, voir la table a la page suiante.

- L'électrode doit &tre en tungsténe au cérium; la préparation est effectuée
selen les modalités déja indiguées précédemmant.




Tableau de référence

Iﬁs?;wl Type de joint Pusﬂiu?l?a:n:;:m:erﬁcﬂ Em mr!l ﬂ&um m’; dﬂmnbra
{mm) horizontale | werlicalke | montant imm) fimif) {mimyimn @ passes
1 | a0 40 40 | 115 | 1624 | 275325 | 7 1

50 ap 40 1,6 | 1624 250300 7 P

[’. 50 50 | 50 1416 | 1,624 | 250300 | 7 1
_."'\.‘ H
_j \l_ 40 40 40 116 | 1624 | 200-250 7 1

2 f | .
[L . 80 70 000 24 1 24 lzoozes| s 1
[Ty, i ! |

80 a0, @0 2.4 24 175-200 B 1

3 (LD CEEETE| 140 o130 130 2432 | 2432 | 225250 - |
| B | 150 150 160 | 2432 | 2432 (200225 | 8 1

{ i180 150 150 2432 | 2.4-32 | 200-225 B 1

120 | 120 120 | 32 | 2482 175200 | 8 :

4 180 170 170 32 2432 | 250-275 g8 4
200 200 | 200 | 32 | 2432 |200250] & | 1

— . -
l! 200 200 200 3.2-40 | 2432 | 175225 g8 1
tH 170 170 | 170 | 32-40 | 2432 | 175.295 ) 1

5 (IIIALGSSER| 2A0 | 230 230 40 3,240 | 225-2580 g9 ! 1

AL | 240 240 | 240 40 | 3240 | 175225 | 89 1

l:. 250 250 240 4.0 3.2-40 | 175-225 89 1
T T e |

I ' . -
.-'1-]' l‘ 250 | 250 260 4.0 3240 (150200 88 | 1




_ TIG pP 200-350 AC/DC

Notes explicatives sur le soudage en “C.A."
En soudant en COURANT ALTERNATIF, il est possible d'en régler la fré-
quence de 20 Hz jusqu'a 200 Hz.

1{A}

e 20-200 Hz |

Il est en plus possible de régler 'équilibre {"balance”) de la partie positive
par rapport & la partie négative de 10% & 90% du méme courant; nous
indiquons de suite les deux situations extrémes:

[ (A A FiA) 4
: J? 80% W 10%
o |frea () : frég. (Fia)
: 10%: 0% i
. 20200Hz _ | e 20200Hz
Caractéristigues: Caractéristigues:
1} Pénétration mini 1) Penétration maxi
2) Propreté maximale 2} Propreté minimals
31 Consommation d'élactrode 3} Aucune consommation d'électrode
[tungsténa) (tungsténe)

Une étude approfondie a montré que le meilleur compramis est un équili-
bre de 35% positii et 65% négalil; ce réglage correspond 4 la position 0
du potentiomatre n*16.




7A) UTILISATION DE LA SOUDEUSE

Lors de l'allumage de la machine, te visuel montrera pendant 2 secondes |e
message

Slel-Vicenza
Soudeuse PP 200 ou pP 350

puis il monirera pendant 2 sacondes le type de soudage sélectionns & 'aide
du sélecteur de procédé n™4. Par ex,:

Stel-Vicenza
TIG 2 TEMPS

pendant 2 secondes il montrera le type de soudage infroduit au moyen du
sélecteur de procédé n'4 et la valeur de courant programmée & |'aide du
potentioméire n°5. Par ex:

TIG 2 TEMPS
COURANT 0504

Lorsqu'on tourne le sélecteur du mode de soudage (n°4) l'utilisateur peut choi-
sir le type de soudage désirg,

DESCRIPTION CONCERNANT L'UTILISATION DES VARIABLES DE
SOUDAGE EN FONCTION DU SELECTEUR DE PROCEDE n*4

SOUDURE A L'ARC

1) Tourner le sélecteur de procédd sur la position désirée

2} Un message apparaftra sur le visugl, indiquant le type de soudape sélec-
tionné et la valeur de courant introduite,

3) "Arc-force” et “Hot-start” sont déja fixés & 35% par le programma,

4} La maching est préte & souder,

SOUDURE HF 2 TEMPS

1} Tourner le sélecteur de procédé sur la position désirée.

2} Le message concernant le type de soudage désiné apparait sur le visuel,
ainsi que a valeur de courant programmée (menu principal).

3} A l'aide des deux boutons-poussoirs n®12, sélectionner le temps da la
rampe de descente. Si on appuie sur un des deux boutons-poussoirs, la
valeur infroduite apparait sur le visuel; lorsqu'en relichs ce boufon-pous-
s0ir, la valeur du courant réapparait au bout de 5 secondes,

4} On sélectionne le temps d'émission du gaz post-allumage (compris entre
2 at 20 secondes) & Paide des boutons-poussoirs n*15. 5i on appuie sur un
des deux boutons-poussoirs, la valeur introduite apparall sur la visuel; lor-
squon refdche ce bouton-poussoir, ia valeur du courani réapparait au bout
de 5 secondes,

) Lorsqu'on appuie sur le bouton-poussoir n°6, on peut rappeler |a pulsation.
Le courant de base est fixe & 25% du courant maximum, le cycle opératoire
de la pulsation est de 50%.




8y Avec les deux boutons-poussoirs n™12, il est possible de régler la fré-
guence de pulsation de 0.4 Hz & 300 Hz. Aprés les réglages, le visuel
affiche de nouveau automatiguement ke manu principal,

71 Pour &liminer la pulsation, acceder au menu principat et maintanir
enfonce le bouton-poussolr n°6 pendant 3 secondes.

8] En appuyant sur e bouton-poussolr n°11, il est possible d'activer la
fonction “C.A" {la DEL verte situés au-dessus s'allume).

9} Hégalew la fréguence de conversion {20-200 Hz) avec |@ potentiométre
n°t3.

10} Avec le potentiométre n"16, it est possible de régler I'éguilibre
{10-20%). Aprés les réglages, le visuel affiche de nouveal automatique-
ment le many principal.

11} Paur éliminer la fonction "C.A." accéder au menu principal et maintenir
enfoncé la bouton-poussoir n®11 pendant 3 secondes {la DEL varte
située au-dessus s'éleint).

N.B.} Il est déconzeilié d'utiliser ta fonction pulsation larsque la fonction “C.A"
est activée.

Procedure de soudure a 2 temps
1} Approcher I'élecirode de soudage de |a pigce 4 souder.
2} Enclencher ke bouton-poussoir de 1a torche; la gaz sort pendant 0.5 secon-

des, puis lare s'amorce au moyen du généarateur HF et on peut commencer
& souder,

Fin du soudage:

1} Helacher le bouton-poussoir de la torche: le courant diminus progressive-
ment selon ke temps programmé, 'are s'éfeint et on aurg un temps d'émis-
slon du Eg&z post-allumage égal au temps infroduit & 'aide du bouton-pous-
soir n*15,

SOUDURE HF 4 TEMPS

1) Toumer g sélecteur de proceda sur la position désiréa,

2} Le message concernant le type de soudage sélectionné apparait sur le
visuel, ainsi gue |1a valeur de courant programmeée (menu principal).

3} A l'aide des deux boulons-poussoirs n"12, sélectionner le temps de la
rampe de descente. Si on appuie sur un des deux boutons-poussoirs, la
vakeur infroduite apparaft sur 1@ visuel; lorsqu'on reliche ce bouton-pous-
soir, la valeur du courant réapparait au bout de 5 secondes,

4) A laide des deux boutons-poussoirs n™14, sélectionner la valeur de courant
finale. Si on appuie sur un des deux boutons-poussoirs, la valeur introduite
apparait sur le visuel; lorsau'on relache ce boulon-poussoir, la valeur du
courant reapparait au bout de 5 secondas.

5) Al'aide des deux boutons-poussoirs n®15, salectionner le temps d'émission
du gaz post-allumage {compris entre 2 e1 20 secondes). Si on appuie sur
un das deux boutons-poussoirs, 1a valeur introduite apparait sur le visuel;
lorsquion relache ce bouton-pousscir, la valsur du courant réapparait au
beut de § secondes,

B) Lorsqu'on appuie sur le bouton-poussoir ™8, on peut rappeler la pulsation.
La courant de base est fixe 4 25% du courant maximum; le cycle opératoi-
e de la pulsation est de 50%.

71 Avec les deux boutons-poussoirs n*12, || est possible de régler Iz fréguen-
ce de pulsation de 0,4 Hz 4 500 Hz. Aprés les réglages, le visuel affiche de
nauveal autormatiquement l2 menu principat,

8] Pour éliminer la pulsation, accéder au menu principal et maintenir enfoncs
ke bouton-poussoir n°6 pendant 3 secondes,

8) En appuyant sur le bouton-poussoir n°11, i est possible d'activer la fonc-
tion "CLAL (la DEL verte située au-dessus s'allume),




10) Réglar la fréguence de conversion (20-200 Hz) avec le potentiométre
n*13.

11} Avec le potantiomatre n*16, il est possible de réglar I"équilibra
(10-90%). Aprés les reglages, le visuel affiche de nouveau automatique-
ment la menu principal.

12} Pour éliminer |a fonction *C A", accéder au menu principal et maintenir
enfonce le bouton-poussoir n®11 pendant 3 secondes {la DEL verte
situde au-dessus s'éteint).

M.B.) Il est déconseills d'utiliser la fonction pulsation lorsque la fonction "C.A7
ast activés

Procedure de soudure & 4 temps

1) Approcher I'électrode de soudure de la pigce a souder.

2] Enclencher le bouton-poussoir de la torche: le gaz sortira immédiatemeant.

3) Lorsqu'on reliche ce bouton-pousseir, l'are s'amorce automatiguement au
moyen du générateur HF, el on peut commencer 4 souder.

Fin du soudage:

1) Appuyer de nouveau sur le bouton-poussolr de la torche: le courant dimi-
nue jusqu'a la valeur Iz précédemment programméas & l'aide des deux bou-
tons-pousscirs n"14, dans le laps de temps T programmé par lintermédiai-
re des boutons-poussoirs n*12. Le courant reste & la valeur Iz pendant tout
Ie temps ol le bouton-poussoir de la torche reste enclenche,

2] Relacher le bouton-poussoir de |a torche: on aura un temps d'émission du
gaz post-allumage égal au temps introduit 4 |'aide des deux boutons-pous-
S0irs ne15.

SOUDAGE PAR POINTS EN SERIE TIG

1) Tourner |2 sélecteur de procédé sur la position désirde.

2) Le massage concemant le fype de soudage sélectionng apparait sur le
visued, ainsi que la valeur de courant programmée (menu principal),

3) A l'aide des deux boutons-poussairs n®12, sélectionner le temps de soudsa-
ge par polnts en séne (compris enire 0,1 et 10 2.). 5i on appule sur un des
deux boutons-poussoirs, ta valeur introduite apparalt sur be visuel; lorsgu'on
relache ce bouton-poussoir, la valeur du courant réapparait au bout de
5 sacondes.

4) A l'aide des deux boutons-poussoirs n*15, sélectionner le temps démission
du gaz post-allumage {compns entre 2 et 20 secondes). Si on appuie sur
un des deux boutons-pousseirs, la valeur introduite apparait sur le visuel;
lorsgu'on reldche ce bouton-pousseir. la valeur du courant réapparait au
bout de 5 secondes.

5) Larsqu'on appuie sur le bouton-poussoir n°6, on paut rappeler la pulsation.
Le courant de base est fixe & 25% du courant maximum; le cycle opératoire
de la pulsation ast de 50%. (D'habitude, en soudage par points TIG la
soudure  |'arc pulsé n'est jamais utilisée).

6) Avec les deux boutans-poussoirs n*12, il est possible de régler la fréquence
de pulsation de 0.4 Hz 4 300 Hz. Aprés les réglages, le visuel affiche de
nouveal automatiquernent le menu principal,

7j Pour aliminer la pulsation, accéder au menu principal et maintenir enfoncé
le boutor-poussoir n°6 pendant 3 secondes.

Procédure de soudage par points en série TIG

1) Approcher 'dlectrode de soudage de Ja pitce & souder,

2) Enclencher le bouton-poussaoir de la torche; le gaz sort pendant
0,5 ssconde, puis 'arc s'amorce au moyen du générateur HF et on peut
commencer a souder.

3) Tant qu'on laisse ce boutan-poussolr enclenché, un temps de soudane égal
au temps programme 2 |'aide des deux boutons-poussoirs n™12 parsistera,




41 A la fin du temps programme, a socudure s'arrétera et on aura un temps
d'émission du gaz post-allumage égal au temps programmé & I'aide des
deux boutons-poussoirs n®1a.

5) Lorsqu'on relache ce bouton-poussoir de la torche pendant |2 temps de
soudage. le courant s'interrampt et on aura le temps d'émission du gaz
post-allumage.

&) On peut faire démarrer un autre cycle de soudage pendant le temps d'émis-
sion du gaz post-allumage.

SOUDURE TIG 2T ARC MONTANT ET DESCENDANT

1} Toumner la sélecteur de procedé sur |a position désirée.

2} Le message concernant le type de soudage séleclionné apparait sur le
visuel, ainsi que la valeur de courant programmée {menu principal).

3} A l'aide des deusx boutons-poussoirs n°12, sélectionner le temps de la
rampe de descente. Si on appuie sur un des deux boutons-poussgirs, la
valeur infroduite apparait sur le visuel, lorsqu'an reldche ce bouton-
poussoir, la valeur du courant réapparait au bout de 5 sacondes

4} A l'aide des deux boutons-poussoirs n"15, sélectionner le temps d'émis-
sion du gaz post-allumage {compris enfre 2 et 20 secondes). 51 on
appuie sur un des deux boutons-poussoirs, la valeur infroduite apparaft
sur le visuel; lorsgu'on relache ce bouton-poussolr, la valeur du courant
réappardit au bout de 5 secondes.

5) Lorsgu'on appuie sur le houton-poussolr n°6, on peut rappeler la pulsa-
tion. Le courant de base est fixe & 25% du courant maximum; le cycle
opératoire de la pulsation est de 503,

6) Avec les deux boutons-pousseirs n™12, il est possible de régler la fré-
quence de pulsation de 0,4 Hz a 300 Hz. Aprés les réglages, lo visus!
affiche de nouveau automatiquement ke menu principal,

7} Pour éliminer la pulsation, accéder au menu principal ef maintenir
enfonce le bouten-poussolr n°6 pandant 3 secondes.

B) En appuyant sur le bouton-pousscir n°t1, il est possible d'activer la
fonction "C.A." (la DEL verte situés au-dessus s'allume).

93 Fté1g1ar la fréquence de conversion {20-200 Hz) avec le potentiométre
n“13.

10} Avec |2 potentiométre n®16, il est possible de régler I'équilibre
(10-80%). Aprés lss réglages, le visuel affiche de nouveau automatique-
ment le menu principal,

11} Pour éliminer la fonction “C.A.", accéder au menu principal et maintenir
enfoncé le bouton-poussoir n®11 pendant 3 secondes (la DEL verte
situge au-dessus s'eteint).

N.B.) Il est déconseillé dutiliser 1a fonction pulsation lorsque la fenction "C.A"
est activie.

Procédure de soudage par points en série TIG

1} Painter '8lectrode de tungsténe sur la piges 4 souder,

2} Enclencher le boulon-poussoir de la torche et soulever Félectrode de la
piéce 4 soudsr an faisant un bras de levier sur le bord de la buse; lare s'a-
marce et on peut commencer a souder.

Fin du soudage:

i} Relacher le bouton-poussoir de la torche: le courant diminuera lentement
dans |e laps de termps T2 programmé par l'intermédiaire des boutons-pous-
Soirs N2,

2} Une fois que larc est &teint, laisser la buse de la torche sur le bain de sou-
dage afin de laisser éoouler ke temps d'émission du gaz post-allumage qui
protege Félectrode et le bain.
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8A) DEFAUTS DE SOUDURE POSSIBLES

DEFAUT CAUSES CONSEILS
POROSITE Electrode acide sur acier a haute | Utlser me dlectrods basique,
faneur en soulre,
Oacillafionz excessivas de Mélactrods, Rapprocher es bords 4 souder.
Distance trop grande enlre a5 pidees & | Avancer [entement au debat.
soLdar.
Fiéica frosde an cours de soudurs, Demirer ke courant de soudags.,
CRIQUES Matiére & souder sale {par ex. huile, | Metioyer les pidces avant de souder est
ksques, rouille, noydaes). le pl'inu:iﬁfu‘rdameﬂlal qui permal dob-
henir de bons cordons e soudure.
Courant Insuffisant.
FAIBLE PEMETHATION Courant faible Soigrer le réglage des paramatres ops-
rationnels et ameliorer la préparation
Witesse de soudure elevae, des piéces 3 souder.
Polarité inversés,
Elecirode incinde dans ung position
Oppoaéa par rapport 4 son mouvemenl.
FPROJECTIONS ABOMDAMNTES Inclinaison excessive de 'Electrode. Effeciuer les comactions qui gimpasent,
DEFAUTS DE PROFILS Paramélres de soudage non cofrects Respecter les principes fondamentau:
&t genéraux du soudage
Vitesse de la passe non liée aw: exi-
fences des paramétres opérationnels.
Inclnaison de I'élecirode mon consfants
pendani le soutdage.
INSTABILITE DE L'ARC Coueant insuffisant, Contréder 't da 'dlectrode ol ke bran-
chement du c3ble da masse
LELECTRODE FOND Elscirode ayant una &me non canirés, Remplacer [lectrade.
CBLIGUEMENT

Phénoméne du soufflage magnétigue.

Connecter les deux cdbles de masse
aux cilés opposés par rapport 4 la
pigce & souder,

8B) INCONVENIENTS DE FONCTIONNEMENT POSSIBLES

INCONVENIENT

CAUSE

REMEDE

RATE D'ALLUMAGE

Branchement primaire dz la maching
non coack.

Fusible interme 2n panne,

Carte da Fondulaur défectususe,

Coniriler 2 connasdon primaire de la maching,

Adressez-vous 2 volre canlrs de ssnice aprés-vente
Adressez-vous A wolre cenlre de ssnice aprés-vente.

ABSEMCE DE TEMNSION

Maching surchauités {voyant jaune

Aftandre que la fempérature revienng 2 un &tat normak

A LA SORTIE allumi)
Relaks intema an panna. Adrossaz-vaus & wotre canlre de senice aprés-ventg.
Tension d'alimentation primaira faible. Coniriler le réseau de distrifution.
Caarie de Mondulaur déectususe. Adressaz-vius & volre canlre de sanvice apnés-vante
COURANT AYAMT Potentiométre de réglage délectusus, Advassez-yous & volre cenlre de esndcs aprés-vents,

UME VALEUR INEXACTE
A LA SORTIE

Tenzion d'alimentation primairs faible,

Contraler le réssau de distribution,




8C} MAINTENANCE ORDINAIRE
ATTENTION!!!

AVANT TOUTE INTERVENTION, DECONNECTER LA MACHINE
BU RESEAU PRIMAIRE D'ALIMENTATION DE LA MACHINE,

L'efficacité de linstallation de soudage dans le temps est directement lige

a la iréquence des opérations de maintenance, et en particulier:

Four les soudeuses, il suffit de s'occuper de leur prapreté interne, et plus

le local de travail est poussiéreux, plus il faut les nettoyer.

- Enlever le capot,

- Enlever toute trace de poussigre des parties intermes du générateur au
moyen d'un et d'air comprimé ayant une pression non supérieure 4
3 kglome,

- Contrédler toutes les connexions dlactriques, g'assurer que les vis ot les
écrous sont bien serés,

- Ne pas hésiter & remplacer les composants détériorés,

- Remonter le capot.

-Une fols que les opérations décrites ci-dessus ant é1é exécutées, le
generateur est prét a rentrer en service suivant les instructions indiquées
dans le chapitre *mise en place de !instaliation”,




9A) LISTE DES COMPOSANTS pyP 200 AC/DC

@
£%5 CODE Position
85 DESCRIPTION TIG wP 200 | schéma électrigue Motes
£ed AC/DC pag. 93
o=
1 Paignée BE109 —
2 Panneau de couverture BE3S —
3 Panneau intermédiaire BEE4T -
4 Panneau latéral B2E49 .
5 Panneau latéral 62349 -
[ Samella B2a48 —
i Bouton d.15 GEOS1 —
! Carte & cireuit impriméa pP 61941 PCE 61857
g9 Bouton o.29 66208 —
10 Transiomateur auxiliaire Gag9a7 TR1
11 Prasse-éloupe GEOET —
12 Interruptedr Bd0A6 S1
13 Grille GEOZE —
14 Grille EE108 —
15 Motoventilateur 641582 K1
16 Motoventilateur G055 —
17 Connecteur Anphenol & voies BddE6 J2
18 Commutateur B4155 52
14 Bouton d.22 BET21 Co
20 Carte a circuit imprimé HF B1714 PCH §1714
g Carte & circuit imprimé filtre 61904 PCE 81950
22 Filtre de ligne 61945 FILTER
23 Prisa G274 WELD
24 Connecteur Anphenol 3 voies G4467 Nl
25 Support solant BE402 —
26 Carte a circuit imprimé du filtre
commande a distance E1875 PCB 61875
27 Groupsa XL B1963 XL
28 Carte & circult imprimé du circuit
de force motrice A196E PCB §19582
s Plaque laterake G6244 -
30 Tuyau 68160 —
a1 Electrovale 81703 EVE
az Picot 861065 —
33 Panneau de division 62357 -
34 Picot 66504 —
35 Basze module G2300 —
36 Couvercle macdule G2306 —
a7z Cable dalimentation GA0E2 —
38 Carte & cireuit imprimé tableau frontal &1894 PCH 618924
a4 Racrord 63191 —
40 Reésistance de puissance 65845 RS
41 Connecteur ILME 84518 —
42 ILME & voies G451% J3
43 Bouchon G4520 —
a Résistances décrétage 1732 R1-R2-A3-R4
45 Carte & circuit imprime DC/AC 61896 PFCB 61828
46 Capsule thermostatique T0°C 54215 —
a7 Fied 66501 —




9B) LISTE DES COMPOSANTS uP 350 AC/DC 400V 3F

15 % P CODE Position
2o DESCRIPTION TiG pP 350 | schéma électrique Notes
e E AC/DC pag. 94
=
1 POIGNEE BE10S -
2 PANMNEALU DE COUWERTURE G2a41 -
a PANMNEAL | ATERAL 62443 -
4 FILTRE DE LIGNE 61734 PCB 61734
5 FANMNEALI DE SEPARATION B2589 -
6 XL gauche G1561 XL
7 PLAQUE FROMTAL GE2T4 -
8 PCE FILTRE BOUTON TORCHE H1049 PCB 61049
9 TUYAL GE160 -
10 ELECTROVALVE G102 EVA
1 PRISE 64274 +fe
12 CONKECTEUR ANPHEMOL 3 FLOTS Ga487 BOUTON TORCHE
13 CONMECTEUR AMPHEMOL 5 PLOTS EELTS FOOT - REMOTE
14 SUPPORT ISOLANT BE797 -
15 PANMEAL FRONTAL 61231 -
16 PCBE LOGIC uP 519453 PCB 61943
17 PCE PANMEALN FRONTAL 61894 PCE 61884
18 MASQUE 62523 -
19 PLAQUE BE276
20 COMMUTATEUR 64156
by BOUTOM dia. 29mm 66208
22 BOUTONM dia. 15mm GE0E1
23 BOUTON dia, 22mm 66121
24 PICOT 66105
25 FICOT ) B6505
26 PAMMEAL LATERAL 62443 -
27 PCE PUISSANCE SECONDAIRE 62217 PCB&1222
28 TRASFORMATEUR AUXILIAIRE B4G3G TAUX1
28 PANMEAL DE SEPARATION 62588 -
30 THERMOSTAT BO°C 65775 -
k) PCE FUSIBLE 61820 PCEB 1820
32 THERMOSTAT 60°C 65776 -
33 PLATEAL POUR CONVERTISSEUR 62544 -
34 THERMOSTAT 70°C 4215 -
35 PCB CONVERTISSEUR DGAAC 61993 PCE 618599
36 PICOT ) E6501 -
ar RESISTAMCES DECRETAGE 65969 A 14
38 PCB PUISSANCE PRIMAIRE g1217 PCB&1217
38 PRESSE-ETOUPE B6061 -
40 PCEB HF 61895 PCE 61835
41 PCB FILTRE HF 61950 PCE 51950
az GRILLE 66098 -
43 CABLE D'ALIMEMTATION 4096 -
44 MOTOVENTILATEUR B4182 MY 16
45 INTERRUPTEUR B4154 -
46 BOUCHON 64520 -
47 BLOC FEMELLE 6 PLOTS 54518 MAIN AW.C,
48 GARDE DU COMVERTISSEUR G4518 -
49 TABLEAL DE FUSIBLES 64180 F1
&0 FUSIBLE B4207 -
51 BASE BRE4T -
52 XL dirolt 61580 X2




9C) VUE EXPLOSEE TIG uP 200 AC/DC




9D) VUE EXPLOSEE TIG pP 350 AC/DC
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10B) SCHEMA ELECTRIQUE GENERAL TIG pP 350 AC/DC




10C) SCHEMA PICOTS PRISES

CONNECTEUR ANPHENOL 3 VOIES
CONN. J1 (voir schéma électrique général)

(Vue frontale)

PICOT 1 et PICOT 2 = Commutation torche

CONNECTEUR ANPHENOL 5 VOIES
CONN. J2 {voir schéma électrigue général)

(Vue frontale)

FICOT 1 et PICOT 2 = Commutation torche
par pédale

Réglage courant par pédale:

PICOT 3 = maximum

FICOT 4 = centre
PICOT 5 = minimum
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1A) HINWEISE

STROMSCHLAG KANN TOTEN !

- Mehmen Sie die Masching von der Leitung, bevar Sie am Generatar
aingreifen.

- Arbeiten Sie nicht mit Kabeln, deren Mantel schadhaft sind.

- Keine blofen elekirischen Taile baribran,

- Versichemn Sie sich, daB alle Deckplatien des Stromerzeugers gut an ihrem
Flatz betestigt sind, wenn die Maschine ans Netz angeschlossen wird.

- Isolieren Sie sich selbst mit solierenden Schuhen und Handschuhen von der
Schweaifbank und vom FuBbaden.

- Halten Sie Schuhe, Handschuhe, Klsider, Arbeitsbereich und digse
Ausristung sauber und trocken.

UNTER DRUCK STEHENDE BEHALTER KONMEN EXPLODIEREN, WENN
SIE GESCHWEISST WERDEN

VOM LICHTBOGEN ERZEUGTE STRAHLUNGEN KONNEN DIE AUGEN

SCHADIGEN UND DIE HAUT VERBRENNEN

- Augen und Kérper wirksam schilizen |

- Triger von Kontaktiinsen sind verpilichlet, eine entsprechende Brille
bzw. Schulzmaske zu verwenden.

LARM KANN DAS GEHOR SCHADIGEN
- Schitzen Sie sich richtig, um Schaden zu verhiiten !

RAUCH UND GAS KONNEN IHRE GESUNDHEIT SCHADIGEN

- Kopf auBer Relchweite des Rauches halten.

- Fiir geeignete Liflung des Arbeitsbersiches sorgen.

- Genlgt die Liftung nicht, wenden Sie ein von unlen saugendes Sauggerat
an.

HITZE, SPRITZER GESCHMOLZENEN METALLS UND FUNKEN KONNEN

BRAND VERURSACHEN

- Micht nahe entflammbaren Stoffen schweifen.

- Keinerlel Brennstoff, wis Anzinder und Straichhilzer, bei sich tragen.

- Der Lichtbogen kann Verbrennungen hervorrufen. Halten Sie die Spitze der
Elektrode [hrem Korper und dem Anderer fam.




1B) SICHERHEITSANWEISUNGEN

1B.1} VERHUTUNG VON YVERBRENNUNGEN

Um Augen und Haut vor Verbrennungen und ultravioletten Strahlen zu

schitzen.

- Tragen Sie eine dunkle Brille.

- Tragen Sie geeignate Kleidung, Schuhe und Handschuhe.

- Benutzen Sie eine seitlich geschlossene Maske mit vorschriftsmifigen
Schutzglasem {Schutzgrad DIN 10).

- Sagen Sie den in der Nahe Befindlichen, sie sollen nicht in den Lichtbogen
zehen.

1B.2) BRANDVERHUTUNG

SchweiBien erzeugt Spritzer geschmolzenen Metalls.

Ergreiten Sie folgende VorsichismaBnahmen gegen Brand:

- Sichern Sie sich ein Lbschgerdt im Schwsilbereich,

- Entfernan Sie entflammbare Stoffe aus dem unmittelbaren Schweilbereich.

- Kilhten Sie das geschweilite Material oder lassen Sie a2 abklihlen, bevor Sie
&s berihren oder mit brennbaren Stoffen in Berdhrung bringen.

- Gebrauchen Sie die Maschine nie zum Schweifen von Behdliern aus
mdglicherweise entlammbarem Material. Diese Behéler missen vor dem
SchwelBen vollstindig gestubert wardan,

- Liiten Sie den moglicherweise eriflammbaren Bereich vor dem Gebrauch
der Maschine.

- Verwenden Sie die Maschine nicht in Atmosphére mit hoher Konzentration
van Pulvemn, entflammbarem Gas oder brennbaren DAmpfen.

1B.3) VORBEUGUNG GEGEN STROMSCHLAGE

Trefien Sie beim Arbeiten mit einem Stromgensrater folgende

VorsichismaBnahmen:

- Halten Sie sich und Ihre Kleider rein,

- Berlhren Sie beim Arbeitan mit dem Generator keing feuchten oder nassen
Teile,

- Isolieren Sie sich in geeigneter Weise gegen Stromschlage. Wenn der
Benutzar in feuchter Umgebung arbeiten muB, soll er duBerst varsichtig sein
und isalierende Schuhe und Handschuhe tragen

- Das Zufuhrkabel der Maschine ist oft zu Oberprifen; sein lsoliermantel mu
unbeschidigt sein: BLOSSE KABEL SIND GEFAHRLICH. Man benutze die
M?sn:hine nicht, wann ibr Stromkabsl schadhaft ist, sondern ersetze dieses
S0I0M.

- Besteht die Motwendigkeit, die Maschine zu 4ffnen. schalte man zuerst die
Zufuhr ab und warte finf Minuten, um den Kondensatoren die Entladung zu
embglichen. Die Michtachtung dieser Regel kann den Benuizer der Gefahr
van Stromschlag aussetzen.

- Mig mit der SchweiBmaschine arbeiten, wenn gdie Schutzabdeckung nichi an
ihrem Platz ist,

- Man vergewisgare sich, daf der Erdungsanschiul des Zufuhrkabels
vollkommen wirksam isf (Abschriit 3, ANSCHLLISS).

1B.4) VERHUTUNG VON EXPLOSIONEN

Waenn Sie mit sinem Stromgenerator arbeiten,

- SchweiBen Sie nicht unter Druck stehende Behélter,

- SchweiBen Sie nicht in explosive Pulver oder Dample enthaltender
Umgebung.




2A) ALLGEMEINE MERKMALE

Diese neue Reihe elekironiach regulisrter und mit Mikroprozessor gestavertar
Gieneratoren ermdgicht dank der angewandien fortgeschrittenen Technologia
gine hervoragends Schweilqualitit Die Mikroprozessorschaltung Oberwacht
und optimiert die Verschiebung des Lichibogens unabhingig von der
Lastverdnderung und der impedanz der Schweilkabel,

Dia Befehle an der Vordertatel gestatten eine leichte Programmierung der
SchwaiMfolgen je nach dem Arbeitserfordernis.

Durch die angewandte Invertertechnologie sind erreicht worden:

- Stromerzeuger mit AuBerst geringem Gewlcht und MaBen;

- verminderter Stromverbrauch;

- Ausgezeichnetes dynamisches Ansprechen;

- sehr hoher Leistungsfakior und Erirag),

- bessere SchweiBeigenscharten,

- Slehtbarmachung der Daten und der aufgestsilien Funkiionen;

- elaklronischer Hochirequenzanzinder schrinkt Funkstorungen im Metz ein.
Die elekironischen Bestandteile sind in einer lzicht zu beférdernden Kiste
enthalten und werden mit Ventilatorumiaufluft durch Lifter mit niedrigem
Gerauschpegel gekiihlt,

2B) ZUBEHOR DES GENERATORS

TIG-GENERATOR pP 200 AC/DC (Kode 601670000L)
Erdungskabel Kode 6020300001
Schweifizangenkabel Kode 6018800001
Kabel-Kil (Erdungskabal+Schwaifzangenkabel) Kode 60146000001
Kit Einschubvomrichiungen Kode 080000001
Inbetrichnahme-Kit Fode E08020000L
Suppart Kode 6081900000
AW.C. (unabhdngige Kihleinheit) Kode BOD290000L
TIG-Brenner Luft Kode 6050500000
TIG-Brenner HaO Kode 6050600000
Fermsteuerung Kode B0E030000L
Padalstausaring Kode 6060100001
TIG-GENERATOR pP 350 AC/DC {Kode 600280000L)
Erdungskabef Kode 6020000001
SchweiBzangenkabel Kode 6020700001
Kabel-Kit (Erdungskabels Schweifzangenkabelh Kode 6020200001
kit Einschubvarrichiungan Kode 080000001
Inbtriebnahme-kit K.ods 60802000001
Support Kode 8081800001
AW.C. {unabhéngige Kihleinhait) Kode GO0Z30000L
TIG-Brenner Luit kode 8050500000
TIG-Brenner HO Kode B0S0600000
Farnsteuarung Kode 60603000001
Pedalsteuenng Fade 60601000001
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2C) ELEKTRISCHE EIGENSCHAFTEN
GEMERATOCR WP 200 AC/DC HP 350 AC/DC
Zufuhrspannung v 380/400 3E0/400
Phasen - 3 3
Frequenz Hz 50460 50/60
SohweiBstrom (Max) A 17 27
In ‘I'lG-Schweiﬁl.&gg (Primar):
ED-Mennstrom 35% A 10 24
ED-MNennstrom G0 A 6.8 17
ED-Mennstrom 1008 A 12
ED-Mennleistung 35% KA 6.5 14
ED-Mennkzistung E0% VA 4.5 11
ED-Mennkistung 100% KVA 4 a
Learlaufspannung W 65 B85
Bogenspannung Y 10-18 10-24
ED-Leistungsfakior 35% oos Y 0.a 0.8
Schutzsicherungan A 16 25
Zufuhrkabel mm? 2.5ud 4xd
In TIG-Schweilung (Sekundér):
Stromregebergich A 5-200 7-350
ED-Schweilstrom 35% A 200 350
ED-Schweilstrom 60% A 160 200
ED-SchweiBstrom 100% A 135 260
in Elektrodenschweilung (Sekundér):
Stromregelberaich A 5-200 7-320
ED-Schweifstrom 35% A 180 320
ED-Schweldstraom 80%: A 14l 250
ED-Schweaifstrom 1009 A 120 220
Arc-force o a5 a5
Haot-start o 35 35
Endstram £ 0-84 0-99
Sloop-down sek, 0,1-10 0.1-10
Pra-gas sak. 0.5 0.5
Post-gas sek. 2-20 2-20
Impulsfrequanz Hz 0,4-300 0,4-300
Duty Cycle der Frequenz e 30 50
Basigstrom (bei Impuls) £ 25 25
Heftzait sk, 0,1-10 0,110
Honvarsionsfrequaenz (in AC) Hz 20-200 20-200
Balance % 10-2 10-90
2D) MECHANISCHE MERKMALE
GENERATOR HP 200 ACTDC P 350 AC/DC
SchweiBkabal mmé a5 a0
Schutzgrad IP 22 22
Isodierklasse H H
Kihlung LUFT LUFT
Arbeitsternperatur G 40 an
Léngs m 510 520
Breita mm 240 230
Hahe mm 500 540
Geawicht kg 25 34

MN.B.) SCHUTIGRAD P22

Das Maschinengehiuse garantiert:

1) Schutz vor direkiam Kontakt der Finger mit gefihriichan Tallen

2) Schutz var dem Eindringen von uBaren Festkdrpern mit @=12.5 mm,

3) Sehutz var senkrachiem Fallen van Wassertropfen bel elner mar, Gehdusanaigung
von 15%




3A) EMPFANG DER WARE

- Die Verpackung enthilt:
- Nr. 1 Stromoenerator fur
Schweissen Kode 016700000 oder Kode 6002800001
- Mr. 1 Anweisungsheft Kode 6381000000
- Nr. 1 Garantigschain Kode 6627800000

- Prifien Sie, ob alles oben genannte Malerial in der Verpackung ist. Wenn
atwas fehlt, geben Sie ihrem Héndler Bescheid.

- Prisfen Sie, ob der Transformator unterwegs beschadigt worden ist. Hat er
einzn sichtbaren Schaden, ksen Sie den Abschnilt BEANSTANDUNGER.

- Wor der Arbeit mit dem Generator lesen Sie dieses Handbuch aufmarksam,

3B) BEANSTANDUNGEN

Beanstandungen von wihrend der Beférderung entstandenem Schaden.
Wird Ihre Ausriistung wahrend des Versandes beschadigt. milssen Sig lhram
Spediteur eine Beanstandung zugehen lassen.

Beanstandungen mangelhafter Ware,

Alle von STEL versandien Ausrtistungen sind einer strengen Gitepriifung
unterworfen wordan. Sollte ihre Ausrisiung trotzdem nicht richtig arbeiten,
kesen Sie im Abschnitt SCHADENSUCHE dieses Handbuches nach, Bestaht
der Mangel weiter, sprechen Sie mit Ihrem zustindigen Lizenznshmer.

3C) PRIMARANSCHLUSS

ANBRINGUNG

Der gute Betrieh des Generators wird durch seine richtige Anbringung

gesichert. Deshalb muf:

- die Maschine so aufgestellt werden, daB der Luftumilauf nicht beeintrichfigh
wird, den der innere Motorllifter sichert (die inneren Telle brauchen Kihlung);

- vermieden werden, daB der Lifter Ablagerungen oder Staub in die Maschine
bringt;

- milssen Stéfie, Aeibungen und unbedingt das Tropfen von Flidssigkeiten,
lberm&Bige Hitzequellen und sonstige anormale Zustinde vermisden
werden.

NETZSPANNUNG

Der Generator funktioniert bei Metzspannungen, die 15% vom Nenmwert des
Meizes abweichen {Beispiel: Mennspannung 380 V, Mindestspannung 323 W,
Hichstspannung 437 V).

ANSCHLUSS

- Bevor man elekirische Verbindungen zwischen dem Stromerzeuger und dem
Leitungsschalter harstellt, versichere man sich, daf dieser offen ist

- Der AnschluB an das Netz der Anlage wird mittels Mehrleiterkabels
vorgenommen, in dem der gelb-grine Leiter dem Pllichtanschluf an dis
Erdungsanlage disnt.




- Die Netzanlage mull industrieller Art sein.

- Bei ldngeren Kabeln vergrifere man den Querschnitt,

- Das Mehrleiterkabel muf einen genormter Stecker haben, Oberhalt muB
die Nelzsteckdose elnen passenden Schalter mit iragen Sicherungen haben.

MODELL NETZSPANNUNG |TRAGE SICHERUNG
TG pP 200 AC/DC 3 Phasen 400V 16 A
TIG uP 350 AC/DC 3 Phasen 400V 25 A
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3D) ERDUNG

- Zum Schutz der Benutzer mul die SchweiBmaschine unbedingt richtig an
die Erdungsanlage angeschlossen werden (INTERNATIONALE
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN),

- UnerldBlich ist, eine gute Erdung durch den gelb-griinen Leiter des
Zufuhrkabels vorzubereiten, um Entladungen durch zufallige Berlhrung mit
geerdeten Gegenstdnden zu verhlten.

- Das Fahrgestell {das leitet) ist mit dem Erdungsleiter elekirisch verbunden.
Die Ausristung nicht richtig zu erden, kann den Benutzer geidhrdends
Stromschidge hervommufen.

VOREINSTELLUNG A.W.C.

WECHSELGENERATOR TIG P 200 AC/DC

Der Wechselgenerator TIG pyP 200 AC/DC verflgt nicht ber den

Steckverbinder fur den Anschluf an die AW.C. - Einheit, fir den Fall, dai er

an die Maschine angeschlossen werden soll, ist diese jedoch bereits dafiir

voreingesielit.

Gehen Sie fir den Einbau wis folgt vor:

1ty Mehmen Sie die Platte A ab. die das Loch abdeckt, auf dem der
Steckverbinder angebracht wird,

2) SchlieBen Sie an dem Verbinder (Kode 607150000L) den Stecker an, der
sich im Inneren dar Maschine befindst,

3) Befesligen Sie den Verbindar an der Maschine.




e WECHSELGENERATOR TIG pP 350 ACDC

il Der Wachselgenerator TIG pP 350 AC/DC verfigt bereits Gber den
@ [] -— A Steckverbinder fiir den Anschluf der A.W.C. - Einheit (Bezug A).
n Anm.) Um die AW.C. - Einheit in Betrieb zu nahmen, mu? sowohi der
A @ Wechsalgenerator TIG pP 200 oder 350 AC/DC, als auch dis AW.C. -
7/ Einhall gingeschaktet werden,
.."':':;/ T
s
] =

3F) VOREINSTELLUNG DER FERN-/PEDALSTEUERUNG

Die Wechselgeneratoren TIG P 200 AG/DGC und TIG P 350 AC/DC veriiigen
Ober einen besonderen Steckverbinder (Nr, 19) fir den Anschiuli der Fern-
bzw. Pedalstauerung,

Mit der Femsteuerung ist es moglich, den SchwaiBstrom unabhéngig von der
Maschine manuell nachzusteilen,

Die Pedalsteusrung emdglicht die Schweilstrombontrolle lber das Pedal.

Der Strom ist zwischen dem Minimum und dem an der Masching mit dem
Potentiometer Nr. 5 singegebenen Hachstwert sinstellbar,

3G) WAGEN

Fir die Baurgihe TIG pP 200-350 wurde ein spezisller Wagen ausgearbeitst
{Kode 608180000L), der in der Lage ist, eine Masching der Baureihe TIG pP
200-350 sowie eina Kihlainheit (8.W.C.) STEL (Kode 600290000L) autzuneh-
trgn,




g

1} Man beachte die vorher betreffs Primaranschlusses und Anbringung
gemachten Angaben.

2} SchlieBen Sie das Erdungskabel an die negative Steckdose des
Generators an,

3} Schliefan Sie die Schweilzange an die positive Steckdose an.

4} Den Umschalter Nr. 4 auf Position Elekiroda stellen

5} Fligen Ste den bloBen Kern der Elekirods in die Zange ein.

&) Den SchweiBsirom mit dem Polentiometer Nr. 5 ginstellen.

4B) EINRICHTUNG AUF TIG-SCHWEISSEN

1) Man beachte die vorhar betreffs Primdranschiusses und Anbringung
gemachten Angaben.

2] SchlieBen Sie das Erdungskabel an die positve Steckdose des Generators
an {Mr. 18).

3) Den BrenneranschluB mit dem negativen Stacker der Maschine verbinden
{Mr. 8).

4) Den Verbinder das Brennerdruckknopls mit dem Maschinenstecker
verbinden (Mr. 17).

5) Den Verbinder des Gasanschlusses mit der Abnahmestalle an der
Maschine verbinden (Nr. 4),

&) Die Gastlasche {Argon) mit dem dazu bestimmten Anschluf am
rlickwartigen Brett verbinden.

7) Das Manometer auf einen Durchsatz von 4-5 I!Min, einstellen




5A) VERFAHMREN UND TECHNISCHE ANGABEN FUR ELEKTRODENSCHWEISSEN

- Das Lichtbogenschwaifien mit Mantelalekiroden ist in Verfahren, mit dem
die Vereinigung zweier metallensr Teile erzielt wird: indem man die Hitze
nutzt, die ein Lichtbagen erzeugt, der zwischen einer Schmalzelekirode und
dam zu schweiBenden Werkstolf zindet.

- Die Stromerzeuger fur den Lichtbogen {Schweimaschinsn) kénnen Gleich-
oder Wechselstrom srzeugen; der erste kann jede Art Elekirode schweifien,
der zweite nur fir Wechselstrom vorgesehene Elekirodan,

- Die Baueigenschatt dieser Generatoren ist derartig, dalf ein optimaler
Stabilitdtsgrad ein guter Stabilitatsgrad des Bogens gegen die
Verdnderungen seiner Lange durch Nahern und Entfarnen der Elektrode von
der Hand des Schweifers gewdheleistet wird.

- Dig Elektrode besieht aus zwel grundlegenden Teilen:

a) Dem Kern, der von derselben Art wie das Grundmaterial ist (Aluminium,
Eisen, Kupfer, Edelsiahl) und die Aufgabe hat, der Naht Werkstoff
EuFusetzen,

bl Dem Mantel, der aus verschiedenen mitginander vermischten
mineralischen und organischen Stoffen besteht; seine Aufgaben sind:

- Gasformiger Schutz. Ein bei der Bogentemperatur verfluchiigter Mantelteil
antfernt die Luft aus der SchweiBstells und bildet eine S3ule aus ionisieriam
Gas, die das geschmaolzens Matall schitzt.

- Zusatz bindender und abschlackender Teile. Ein Tell des Maniels
schmilzt und setzt dem Schmelzbad Teile zu, die sich mit dem
Grundwerkstoff verbinden und die Schlacke bildan.

- Man kann behaupten, daf die Schmelzweise und die Ablagerungs-
eigenschaften jeder Elektrode auBer von dem Kernwarkstoft von der
Mantedart herrihren.

- Die hauptsdchlichen Mantelarten sind:

- Saure Mantel. Mit diesen erziglt man gute Schweifibarkeit, und sis kinnan
bei Wechsel- der bel Gleichsirom mit Schweilzange mit negativem Pol
idirekte Polaritit) verwendet werden. Das Schmelzbad ist sehr fldssig,
weshalb Elekiroden mit dieser UmhGllung sich im wesentlichen zum
Flachschweilen eignen.

- Rutitméntel. Diese Mantel machen die Maht sehr ansehnlich, weshalb sie
weitverbreitet sind. Sie kinnen sowohl bei Wechsel- wie bei Gleichstrom mit
beiden Polen geschwelBl werdan.

- Basische Méantel. Digse werden im wesentlichen fiir SchwelBungen guter
mechanischer Qualitat angewendet, auch wenn der Lichtbogen zum Spritzen
neigt und die Maht weniger schin als die beim Rutiimantel ist. Sie werden im
allgpemeinen bei Gleichstrom und Elektrode mit positivemn Pol
{Polumkehrung) benutzt, obgleich es basische Elekiroden fir Wechselstrom
gibt. Basische Mantel sind feuchtigkeitsgierig; sie sollen daher in trockensr
Umgebung in gut verschlossenen Dosen aufbewahrt werden, Wir erinnern
auch daran, daB mehr als 0.6% Kohlenstoff enthaltender Staht mit
besenderen Elektroden geschweiBt werden mul,

- Zellulosemdntel. Es handalt sich um Elekiraden. die bel Glalchstrom
geschweill werden; sie sind an den positiven Pel angeschiossen und
warden wegen der ZAhfllissigkeit des Bades und der starken Eindringung im
wesentlichen zum Schweifien von Rohren benutzt. Sie erfordern
Generatoren mit passenden Eigenschafien.




5B) STUFEN DES ELEKTRODENSCHWEISSENS (MMA}
- Vorbereitende Stufe:

a} Zurichtung der SchweiBkanten.

Dia Zurichtung der Kantan ist je nach Dicke des Schweiimaterials,
SchweiBstellung, Nahtart und Herstellungserfordemissen verschieden.
Es ist jedoch immer ratzsam, an sauberen, nicht oxydierten Teilen oder an
solchen zu arbeiten, die keinen Bost oder andere Stoffe autweissn, dia
die Schweifung schadigen kinnen.

Dia Kanten kinnen mit U-frmigen Stemmungen bel SchweiBung ohne
Wiederholung zugerichtet werden und mit X-firmigen, wenn die
Wiederholung der SchweiBung auf der Rickseite notig ist.

- Tabelle zur Zurichtung der U-Kanten

- - '1__ --\"'-\.\.
.-‘-:/ -~ \\*z
™~ | 5
] a T
| la— T
d
s (mm) a (mm) d (mm) o ()
0+3 Q 0 0
3+6 0 s/2 {max) 0
3+12 0:1.5 0+2 =60

b} Wahl der Elektrode.

- Die Wahl des Elektrodendurchmessers héngt von der Dicke des
Materials, der Mahtart und der Schweifisteliung ab. Wenn “in Stellung
geschweilit wird, neigt das Bad wegen der Schwerkraft zum Sinken; wir
raten daher, Elektroden kleinen Durchmessers in den spateren
Schweifgingen zu verwanden. Fir Elektroden groBen Durchmessers
braucht man hohe SchweiBstrome, die die peeignate Wammeenergie
zullhren.

¢} Einstellen des SchweiBsiromes.

- Die Stromstabilitdt des Generators ermaglicht es, mit niedrigen Werlan
und unter besonders schwiergen Bedingungen zu arbaiten.

Die folgends Tabelle enth&lt in Richtwerten den Mindest und

Hichststrom zum Schweifien an kohlenstoffhaltigem Stabl.

Mormalerwaise wearden jedoch die SchwelBdaten der verschiedensn

Elektrodenartan vom Erbauar angegeben.




Elektrodendurchmesser

SchweiBstrom A

mim. Min. Max.

1.8 25 50

2 40 70
2.5 70 110
3.25 110 140
e 140 180
5 210 280
& 260 350

- Ziinden des Lichtbogens:

Der Lichtbogen wird gezindet, indem man die Elektrodenspitze am
SchweiBstlck relot und das Elektrode schnell zuriickzieht, bis der Bogen

brennenbleibt.

Eine zu langsame Bewegung kann das Kleben der Elekirode am Stiick
verursachen; in diesem Fall befrelt man das Elektrode mit ginem seitlichen
Zug. Eine zu schnelle Bewagung kann dagegen den Bogen zum Erldschen

bringen.
- Durchiiihrung der Schweiiung:

Die Techniken der Verainigung der SchweiBkanten sind zahiealch wnd
andem sich Je nach den Erfordernissen des Austihrenden. Wir wollen zwei
typizche Ausflihrungen untersuchan:

1) Kopf-zu-Kopt-Maht

o = 45°-70°

2} T-Nahit




Der Neigungswinksl des Elekirode &ndert sich ie nach den auszufilhrenden
SchweiBgangen. Die Elektrode wird durch Schwingungen und Stillstande an
den Seiten der Maht beweagt, um dis Ansammlung von Zusatzstoff in der Mitte
der SchweiBung zu varmeidan,

- Abtragen der Schlacke:
Bei Mantelelekiroden ist die Abtragung der Schlacke nach jedem
SchweiBgang notig. Sie wird mit inem kleinen Hammer oder - bei
brockeliger Schiacke - mit einer Drahtbiirste vorgenommen,
Die richtige Durchfihrung der verschiedenen Nahtarten in unterschiedlichen
Stellungen mus unfer Anlefiung eines Fachmannes geilbt werden,

6A} VERFAHREN UND TECHNISCHE ANGABEN DES TIG-SCHWEISSENS

EINFUHRUNG:

- Gas-Tungsten Arc-Welding (GTAW) wird das SchweiBverfahren genannt, in
dem der Bogen wahrend der Arbeit von einer nicht abnutzbaren
Metallelektrode {gewdhnlich aus Walfram) unterhalten wird. Dar
Bogenbersich (Elskirode und Schmelzbad) wird vor atmospharischer
Warunreinigung durch sin friges Gas wie Argon oder Helium geschiitzl, das
durch mit dem SchweiSbrenner verbundene Leitungen standig zuflie Bt
Zwecks Eintachheit und Einheitlichkeit wird auf das Verfahren in diezem
Handbuch immer mit dem Ausdruck TIG (Tungsten Inart Gas) Bezug
genomimen,

- Dieses Verfahren kann dazu verwendet werden, jede Art Metall sauber und
genau zu schweiBen und seine chemisch-physikalische Zusammensetzung
zu achten. Dank dieser Eigenschaft ist das TIG-Schweifen das sinzige
geelgnets Verfahren, um gewlsse Metalls zu verbinden.

- Aufgrund der dem TIG-Verfahren innewohnenden Eigenschaften muB die
Frojektierung der Schweifimaschine ganz genaue Forderungen arfiilien,
STELs TiG-SchweiBmaschinen werden nach dieser Erkenntnis geplant und
gebaut. Wenn zie richtig angebracht, benutzt und gewartet werden, kiinnen
gie lange und befriedigend eingesetzt werden, indem sie richtig und sauber
schwaiffen,
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6B) STUFEN DES TIG-SCHWEISSENS

TIG-SCHWEISSEN AN STAHL
- Vorberaitungsstufe:
a} Anleitungstabelle
Blech- SchweiBstrom Boktroden | Sohweis- | Sl |
dicke Nahityp waagrechte | sankrechte | senirecht durchmesser, g wg.aﬁgm: (k) | der Lagen
{mrm} Pesiion | Position | aufsleigend {eam fmim) i)
{ | ZZZAETUT| 2580 | 2355 | 2254 . 10 16 | 250-300 B 1
TR | 60 | S5 54 10 | 16 |2s000| & o, 1
,.{jﬁml}‘__ 40 35 36 1.0 16 | 250300 | 6 1
A\
; IL 55 50 50 1,6 1.6 | 250-300 6 1
i -' b _
2 |IZZIDCEET| BO-110 | 75-100 | TO-100 | 1,624 | 1624 | 175225 6 t
M| 110 | 100 | 100 | 1624 | 16 [ 175200| & 1
dm\ B0 75 70 1,624 1,6 175-200 & 1
& 105 g5 95 1624 | 24 | 175200 é 1
3 | T7777HTTUET | 120-200 | 110-185 | 110180 | 2432 | 24 | 125175 7 1

TN | 130 | 120 | 115 | 2432 | 24 [125475, 7 1

ﬁ“t‘ 110 100 | 1e0 | 2432 | 24 | 125475 7 i

1 - ' |
[” 125 115 110 2,4-3.2 3,2 125-175 7 1
" ‘ ‘ & l.' l.' l.' H

4 | IO CESER [ 120-200 | 110-185 | 110-180 | 2.4-3.2 3.2 100-150 7 1

I | 185 | 170 | 165 | 2432 | 24 100480 | 7 1

. [L 180 165 | 160 2432 , 24-32 | 100150 7 1
PN, . ) h

5 /
1m i 160 140 140 3240 | 2432 0 100-150 7 1
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b) Wahl und Zurichtung der Elektrode

- Die Ublicherweise benutzten Elektroden sind aus zeriertem Wolfram (2%
Zerium, graue Farbe), und wir emplehlen folgende Durchmesser je nach
Strom:

- An der Elektrode wird sine Spitze verfolgt, wis auf der Zeichnung zu sehen

lst.
-

z: a

N

o

o,

- Der Winkel o &ndert sich mit dem SchweiBstrom; in der folgendan Tabells

wird sain Wert empfohlen:
Winkel (%) SchweiBstrom A
30 5-30
60-90 30-120
90-120 120-160
¢) Zusatzstoff

- Es gibt viele zu behandelnde Stoffe, doch gefien einige Grundregaln:

1) Die Stabehean avs Zusatzstolf missen dieseiben mechanischen und
chemischan Eigenschaften wie der zu schwelBande Stoff haben,

2) Es ist nicht ratsam, Teile des Grundmaterials zu verwenden, weil sie durch
die Bearbeitung bedingte Unreinheiten enthalten kénnen.

3) Wenn das benufzte Materlal eine andere chemische Zusammensetzung
hat, ist es angebracht, die Endeigenschafien der Naht - die mechanischen
und dig korrosionshemmenden - zu bawarten,

d) Schutzgas

- Das Oblicherweise benutzte Schutzgas ist reinas Argon in einer j& nach dem
verwendelen Strom veranderlichen Menge (4-8 Lin.).

-Das TIG-Verfahren ist zum Schweifien von Stahl (sowohl kohlanstoff-
haltigem wie legiertem) angezeigl Es ermaglicht eine sehr gut aussehende
SchweiBnaht, die die darauffolgenden Bearbeitungen beschrankt, und wird
oft fiir dan ersten SchweiBgang an Rohren verwendet.

-Vor jeder Schweifung milssen die Kanten sorgtiltig zugerichtet und
gesdubert werden.




TIG-SCHWEISSEN VON KUPFER

- Wegen der schon beschriebenen Eigenschatten elgnet sich TIG-Schweilien
naervorragend auch zur Bearbeitung wvon Materia! mit hoher
Temparaturleitfahigkeit. Das benutzie Gas ist immer Argon, und zum
Kupferschweiden empfiehlt sich eine Unteriage unter dem
Kupfergegenstand,

- Zurichtung der KupterschweiBkantan (waagerechte Kopf-zu-Kopi-Naht):

i

L/

s (mm) a (mm) d {mm) o (7)
1:3 0 0 0
410 0 1-5/d4 0
410 0 0 60+90

- Die verwendete Elekirode ist von der fur Siahlschweilien genannten Art; ihre

Zurichtung peschieht In der schon beschrisbenen Weise.

- Zur Vermeidung von Oxydierung um dis SchwelBstelle wird Zusatzmaterial

mift Phosphor, Silizium und desoxydierenden Bestandteilen banutzt

ALUMINIUM-SCHWEIBEN

- Neben den bereits beschriebenen Eigenschaften signet zich das TIG-
SchweiBen ebenfalls hervorragend auch zur Bearbeitung von Aluminium.

Das anzuwendende Gas ist immer Argen (oder Helium).

- Bzgl. der Zurichiung der Schweilikanten siehe die Tabelle der folgenden

Seite.

- Die Elektrode muf aus zeriertem Wolfram sein; die Zurichtung erfolgt gemaB
vorstehender Beschraibung.




Anleltungstabelle

?ﬂﬁh} Nahtt i iu hmesear| - gui et | argn Anzahi
e ¥P |waagrechie| senkrechte | sankrecht fdurchmesser| g ndigkeit | (Al
{mmj Pn%ition Posiion |aufsieigend| (Ml fmm) |mm.-i'1|!n'm] () | der Lagen
1 | ZZZDOEESSR | 40 40 ;40 1-1,6 1,6-24 | 275325 7 1
TN | 50 40 40 116 | 1624 | 250300 | 7 !
}é 50 50 50 116 | 1624 | 250300 | 7 1
L .
40 40 40 116 | 1624 200250 7 1
2
- 0| 70 2.4 24 | 200225 | B 1
£ . - 1
L | an 50 a0 2.4 24 |175200| 8 1
3 ([TmmTm=| 140 130 120 | 2432 | 2432 | 225250 1 & 1
L | 150 | 150 | 150 | 2432 | 2432 | 200225 | &8 1
= - - I § —
I_.-
150 | 150 | 150 | 2432 | 2432 | 200225 | &8 1
S | | —
l_\ 120 120 120 32 | 2432 |175200 | 8 1
4 |TZmDoITS| 1s0 | 170 | 170 | 32 | 2482 | 250275 8 | 1
LM 200 | 200 | o200 | 32 | 2482 200250 8 |
[L 200 | 200 | go0 | 3240 | 2432 | 175225 | & !
L Fd el
_ t 170 170 170 | 3240 | 2432 |175205 | 8 1
- e . _|
5 LTSRN [ 230 230 230 4.0 3.2-4.0 | 225250 8-9 . 1
T 240 | 240 0 240 | 40 | 3240 ! 175225 | 89 1
I’L 250 | 250 | 250 40 | 3240 | 175225 | 89 1
__.-' Ty i .
! I.qf-:"'lﬁj}] 250 | 250 | 250 | 40 | 3240 | 150200 | &8 :
| )
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Erlduternde Bemerkung zum “AC"-Schweillen
Beim Schweilen mil WECHSELSTROM ist eine Frequenzeainstellung von
20 Hz bis 200 Hz mdglich.

1{A)4

Freg. :szL

20-200 Hz

X ..

AuBerdem ist es miglich, den Ausgieich {"balance"} des posifiven Teiles
bezighich des negativen von 10% bis 0% desselben Stromes einzustellen;
nachstehend sind die beiden Sulersien Situationen aufgefihrt:

| {4 1{A
A 0% " 1078
_ Freq. (Hz) Freng. il_-l_z_}}
T0%. 50% :
| o 20200Hz le 20-200 Hz i
Eigenschaften: Eigenschaften:
1) Minimale Eindringung 1) Maximale Eindringung
2) Maximale Reinheit 2} Minimals Reinheil
3) Elekirodenverbrauch 3} Kain Elektrodemnverbrauch
{Walfram} (Wolfram)

Eine griindliche Studie hat ergeben, dall der beste Kompromi@ in einam
Ausgleich von 35% positiv und 65% negativ besteht; diese Einstellung entspri-
cht der O0-Position des Potentiometers Nr. 16




Stel-Vicenza it
Schwellmaschine pP 200 oder yP 350 =~

Er zeigt dann £ Sekunden lang den mit Modalititenschalter Nr. 4 gewdhiten
SchweiBlyp, 2.8,

STROM 0504

den gewinschien SchweiBtyp wihlen.

BESCHREIBUNG FUR DEN GEBRAUCH DER SCHWEIBVARIABLEN
IN ABHANGIGKEIT VOM MODALITATENSCHALTER NR. 4

LICHTBOGENSCHWEIBEN

1) Den Modalitatenschalter aui die gewlnschte Position drehien.

2] Aul dem Display erscheint die Schrift mit dem gewdhlten Schweibiyp und
der eingestellls Stromwert.

3) Arc-Force und Hot-Start sind bereits vom Programm auf 35% festgelegt,

4] Die Maschine steht zum Schwaifien bereit,

HF-SCHWEIREN 2 STROMZEITEN

1) Den Modalitdtenschalter aui die gewlnschte Position drahen,

2) Auf dem Display erscheint die Schrift mit dem gewdhlten SchweiBtyp und
der eingestellie Stromwert (Hauptmend).

3) Mit dem Druckknopfepaar Nr. 12 wird die Abstiegrampenzeit gewahlt,
Durch Druck auf einen der zwel Druckkn@pfe erscheint auf dem Display der
eingestellte Wert; 5 Sekunden nach Loslassen des Druckknopfs wird der
Stromwert wisder gezeigl.

4) Mit dem Druckkndpfepaar Nr. 15 wird die Nachgaszeit (min. 2 Sekunden |,
may, 20 Sekunden) gewahlt. Durch Druck auf sinen der zwei Druckknipfe
erscheint auf dem Display der eingestellte Wert; 5§ Sekunden nach
Loslassen des Druckiknopfes wird der Stromwert wisder gezeigh.

5) Durch Druck auf Druckknopt Nr. 6 kann das Impulsschweifen
zurdckgerufen werden. Der Basissirom ist festgelegt auf 25% des
Maximalsiroms; der Duly-Cycle des Impulses betragt 50%.




G} Mit dem Druckkndpfepaar Mr. 12 kann die Impulsirequenz von 0,4 Hz
bis 300 Hz singestellt werden. Mach den Einstellungen erschaint erneut
automatizch das Hauptmend.

7y Um den Impuls zu beseitigen ins Hauptmend gehen und den
Druckknopi Nr. 6 3 Sekunden lang gadruckt halten,

8) Durch Dlcken des Druckknopies Nro 11 wird dia Funktion "AC" aktiviert
Idie darlberliegende grine LED schaliat ein).

3y Mit dem Potentiometer Nr. 13 wird die Konverterfrequenz (20-200 Hz)
gingasteit

10) Mit dem Potentiometer Nr. 16 wird der “Balance” {10-90%;) eingestalit.
Mach den Einstellungen erscheint automatisch wieder das Hauptmeni.
11) Um die Funktion "AC" zu beseitigen ins Hauptmenil gehen und den
Druckknopf Nr. 11 3 Sekunden lang gedricki halten (die dariberliegen-
de griine LED schaltet aus),
M.B.) Es ist nicht raisam, dig Funktion impuls bei aktiviertar Funkfion "AC" zu
verwenden.

Verfahren fir das Schweifien mit 2 Stromzeiten

1} Die SchweiBelektrode an das zu schweilende Teil ndham,

2) Den Druckknopi Brenner dricken; nach 0.5 Sekunden Vorgas schaltel
durch den HF-Generator dar Bogen ein und man kann mit dem SchieeiBen
beginnen,

Schweifendea:

13 Den Druckknopf Brenner loslassen: der Strom sinki allmahlich j@ nach
gingestellter Zeit. Der Bogen schaltet aus und man hat eing Nachgaszei,
die gleich der mit Druckknopf Nr. 15 eingestellten Zeit ist.

HF-SCHWEIREN MIT 4 STROMZEITEN

1) Den Modalitatenschalter auf die gewlnschie Position drehen,

2) Auf dem Display erscheint die Schrift mit dem gewdhlten Schweilityp und
der eingestellte Stromwart (Hauptmeni),

3) Mit dem Druckknipfepaar Nr. 12 wird die Abstisgrampenzeit gewdhit,
Durch Druck auf einen der zwel Druckknipfe erscheint auf dem Display der
pingestalte Werl; 5 Sekunden nach Loslassen des Druckknopfs wird der
Stromwert wieder gezeigt.

4] Mit dem Druckkndptepaar Nr. 14 wird der Endstromwert gewahit. Durch
Druck auf ainen der zwei Druckkndpfe erscheint auf dem Display der
gingastelite Wart, 5 Sekunden nach Loslassen des Druckknopfs wird der
Stromwert wiader gezeigt.

Sp it dem Druckkndpiepaar Mr. 15 wird die Nachgaszeit (min
2 Sekunden, max. 20 Sekunden) gewahll, Durch Druck auf einen der zwei
Druckknépfe erscheint auf dem Display der gingestelltea Wert,
5 Sekunden nach Loslassen des Druckknopfes wird der Stromwert wieder
gezsigt.

&) Durch Druck auf Druckknopi Nr. & kann das Impulsschweiffen
zurlickgerufen werden. Der Basisstrom ist festpelegt auf 25% des
Maximalstroms: der Duty-Cycle des Impulses betraglt 509%.

7) Mit dem Druckkndptepaar Nr. 12 kann die Impulsfrequenz von 0.4 Hz his
300 Hz eingestellt werdon, Mach den Einstellungen erscheint erneut auto-
matiseh das Hauptmeni,

8) Um den Impuls zu beseitigen ins Hauptmend geben und den Druckknopf
Mr. & 3 Sekunden lang gedrilckt halten,

8} Durch Driicken des Druckknopfes Nr. 11 wird die Funktion "AC™ aktiviert
(die dariberliegende grine LED schaltet sin}.




10) Mit dem Potentiomater Nr. 13 wird die Konverterfrequenz (20-200 Hz}
eingastelll.

1) Mit dem Fotentiomeater Nr. 15 wird der “Balance” {10-80%) eingestallt.
Mach den Einstellungen erscheint automatisch wieder das Hauptmeni.

12) Um die Funktion "AC" zu beseitigen ins Hauptmenil gehen und den
Druckknopt Wr. 11 3 Sekunden lang gedriickt halten {die dariberliegan-
de: griing LED schaltet aus).

M.B.} Es ist nichi ratsam, die Funktion Impuls bei akivierter Funkdion “AC" zu

verwendean.

Schweiliverfahren mit 4 Stromzeiten

1) Dig Schweilelskirode an das zu schweifende Tell ndhern,

2] Den Druckknopi Brenner drilcken: das Gas tritt sofort aus.

3) Den Druckknopt loslassen, der Bogen schaltet automatisch durch den
HF-Generator ein und man kann mit dem Schweilien beginnen.

SchweiBande:

1) Erneut den Druckknop? Brenner drilcken: der Strom sinkt bls auf Wert I,
der vorher mil dem Druckkntpiepaar Nr. 14 eingestellt wurde, in die
Stromzeit Tz, die mit dem Druckknépfepaar Nr. 12 singestellt wurde. Der
Strom erhalt den Wert Iz, solange der Druckknopf Brenner gedriickt blsibt.

2} Den Druckknopf Brenner |oslassen: es erfolgt ein Nachgas gleich dem mit
Druckkndptepaar Nr. 15 eingestelliem Wert.

TIG-HEFTSCHWEIREN

t} Den Modalitatenschalter auf die gewlinschie Position drehen.

2) Auf dem Display erscheint die Schrift mit dem gewdhiten Schweilityp und
der eingestellte Stromwart (Hauptmeni).

3 Mit dem Druckkniipfepaar Nr. 12 wird die HeftschweiBzeit (min. 0,1 Sek.,
max, 10 Sek.) gewahlt. Durch Druck auf einen der zwei Druckknbpfe
erscheint auf dem Display der eingestellte Wert: 5 Sekunden nach
Loslassen des Druckknopfs wird der Stromwert wisder gezeigt.

4) Mit dem Druckkndptepaar Nr. 15 wird die Nachgaszeit gewdhit {min. 2 Sek.,
max. 20 Sek.). Durch Druck auf einen der zwei Druckknipie erschaint auf
dem Display der eingestellte Werl; 5 Sekunden nach Loslassen des
Druckknopis wird der Stromwert wisder gezeigt.

5) Durch Druck auf Druckknopf Nr. 6 kann das ImpulsschweiBen
2uriickgerufen werdan. Der Basisstrom ist festgelegt auf 25% des
Maximalstroms; der Duty-Cycle des Impulses betrégt 50%. (gewohnlich
wird beim TIG-HeftschweiBen das Impulslichtbogenschweifen nie
angewendet).

&) Mit dem Druckknopfepaar Nr. 12 kann die Impulsfrequenz von 0.4 Hz bis
300 Hz eingestell werden. Nach den Einstellungen erscheint emeut auto-
matisch das Hauptmenil,

7y Um den Impuls zu beseitigen ins Hauptmend gehen und den Druckknopf
Mr. & 3 Sekunden lang gedriickt hakten.

Verlahren fiir das TIG-HeftschweiBen

1} Die SchweiBelekirode an das zu schweifende Teil ndhem,

2} Den Druckknopf Brenner driicken; nach 0.5 Sekunden Vorgas schaltet
durch den HF-Generator der Bogen ein und man kann mit dem SchweiRien
beginnen.

3) Wenn der Druckknopt weiter gedriick! wird, dauert eine SchweiBzsit gleich
der mit dem Druckknéptepaar Nr. 12 eingestelitan Zait an.

4} Am Ende der singesteliten Zeit wird das Schwelfan angehalten und man




_T1G yP 200-350 AC/DC

hat ein Machgas gleich der mit dem Druckknopfepaar Nr. 15 eingestalliten
Zait,

5) Wenn der Druckknopf Brenner wéhrend der SchweiBzeit losgalzssen wird,
50 wird der Strom unterbrochen und man hat das Nachgas.

&) Wihrend dem Nachgas kann ein anderer Schweifizykluzs gestartet werdan.

LIFT-ARC TIG-SCHWEIBEN 2 ZEITEN

1} Den Modalitdtenschalter auf die gewiinschie Position drahen.

2} Auf dem Display erscheint die Schrift mit dem gewdhiten Schweibtyp
und der eingesteilte Stromwert (Hauptmenis),

3} Mit dem Druckkndpfepaar Nr. 12 wird die Abstiegsrampenzett gewahi,
Durch Druck eines der zwei Druckkndple erscheint auf dem Display der
gingestellte Wert; 5 Sekunden nach Loslassen des Druckknopfs wird
der Stromwert wieder gezeigt.

4 Mit dem Druckknoptepaar Nr. 15 wird die Machgaszeit (min. 2 Sek.,
max. 20 Sek.) gewdhlt. Durch Druck eines der zwei Druckkndpfe
erscheint auf dem Display dar singestelite Wert; 5 Sekunden nach
Losiassen des Druckknopls wird der Stromwert wisder gezeigt.

5) Durch Druck auf Druckknopf Nr, & kann das Impulsschweilen
zurdckgerufen werden. Der Basisstrom st festgelegt auf 25% des
Maximalstroms; der Duty-Cycle des Impulses betragt S0%.

&) Mit dem Druckkngpiepaar Nr. 12 kann die Impulsfrequenz von 0.4 Hz
bis 300 Hz eingestellt werden. Nach den Einstellungen erscheint emeut
automatisch das Hauptmeni,

Ty Um dan impuls zu beseitigen ins Hauptmend gehen und den
Cruckknopf Nr. 6 3 Sekunden lang gedruckt halten.

8 Durch Driicken des Druckknopfes Mr. 11 wird die Funktion "AC™ aktiviert
{die dariberliegende grine LED schaltet ein).

) Mit dem Potentiometer Nr. 13 wird die Konverterfrequanz (20-200 Hz)
aingesteli.

109 Mit dem Potentiometer Nr. 16 wird der “Balance” {10-80%) eingestell.
MNach den Einstellungen erscheint automatisch wieder das Hauptmeni.
11) Um die Funktion “AC" zu beseitigen ins Hauptmen( gehen und den
Druckknopf Mr. 11 3 Sekunden lang gedrdickt halten (die dariberlisgen-
da grine LED schaltet aus).
N.B.) Es ist nicht ratsam, die Funktion Impuls bei akdivierter Funktion "AC" zu
verwendean,

Verfahren fir das Lift-Arc TIG-SchweiBen 2 Zeiten

1} Die Woliramelaktrode auf das zu schweiBende Tail richtan.

2) Den Druckknopf Brenner driicken und die Elekirode vom zu schweiBenden
Teil heben, sich dabel auf den Rand der DUse stitzen; der Bogen wird
entzindet und das SchwelBan baginnl.

Schwei Bends:

1) Durch Loslassen von Druckknopt brenner sinkt der Strom langsam auf die
mit dem Druckkndpfepaar Nr. 12 eingestellis Zeit.

2 Bel ausgeschattetern Bogen die Brennerdiise im SchweiBbad lassen, damit
das Nachgas die Elekirode und das Bad selbst schitzen kann.




8A) MOGLICHE SCHWEISSMANGEL

MANGEL URSACHEN RATSCHLAGE
POROSITAT gaure Elaktrode auf sshr schwefeihalipem | Basische Elekdrode verwenden.
fahl.
Uberméfige Schwingungen der Elekirade, | Die zu schweifenden Telle einander
nahem
Zu grofier Abstand zwischen SchweiB- | Am Anfang langsam vorricken.
sticken,
SchweiBstlck katf, Schwailsirom verringern.
RISSE SchwaiBmaterial schmutzig (2.8, O, Lacke, | Sticke vor SchweifBen grundsatzlich
Host, Oxyda). sAubarn, um gute Schweifinihte zu
ermglan,
Strom reschi nicht,
GERINGE Mizdriger Strom. Auf Regulierung der Arbeitsparametar
EIMNDRINGUMNG achien und SchwelBstlcks bessar
Erhidhie SchweiBgeschwindigkait, vorberedtan.
Polumkshrung,
Elektrode brer Bewegung enigegengesetzt
neneinl.
ZUVIELE SPRITZER | Elekfrode dbermakig gensigt. Berichiigan.

PROFILMANGEL Falsche SchwaiBparameter, Allgemeing und Grundvoraussetzungen
des Schweifiens beachien.
Durchgangsgeschwindigkeit entsprichi
nichi Arbeltsparametarn,
Unbestandige Meigung der Elekirode
wihrend ﬂes%ci'rwei ens.
IMSTABILITAT DES Sirom reicht nicht. Zustand der Elektrode und Anschluf des
BOGENS Erdungskabels prifen.
ELEKTRODE _ Elekirodenkern nichi mittig. Elgkirode wachsealn.
SCHMILET SCHRAG
Magnetizche Bebiasung, 2wl Erdungskabel mit entgegengasetzien

Seiten des Schweifistickes verhinden,

8B) MOGLICHE MANGEL IN BETRIEB

MANGEL

URSACHE

ABHILFE

KEINE EINSCHALTUMNG

Primaranschiu @ mcht in Orenuryg.
Innensicharung enzwei

Primaranschiuf Obarprifen.
Fragen Sie ihran Kundendienst,

Imierterkarte schadhaft. Fragen Sle ihran Kundendienst,
AUSGANGSSPANMUNG FEHLT Hashchine Oberhitzt {gelbe LED | Temperaturwiederharsielung abwarten,

leuchiet).

Innenrelaiz enfzwai. Wenden Sie sich an lhren Kundande=nat

Primarzufuhespannung niedrig. Verteilnetz nachpriifern.

Irvertarkarie schadhaft, Wanden Sle sich an [hren Kundendiens?,
FALSCHER AUSGANGSSTROM | Regulierpotentometer schadhatt Wanden Sie sich an [hren Kundandianst.

Primarzufubespannung niedrig Werleilngetz nachprifen,




8C) GEWOHNLICHE WARTUNG
ACHTUNG!!!

VOR JEDEM EINGRIFF DIE MASCHINE VOM PRIMARZUFUHRNETZ
ABSCHALTEN.

Die dauerhafte Wirksamkeit der SchweiBanlage hangt unmittelbar mit dar

Haufigheit der Wariungen zusammen, besonders:

Bel Schweimaschinen genligt sorgfaltige Innenreinigung; diess ist um so

dfter durchzuflibren, je staubiger der Arbeitsraum ist.

- Abdeckung abnehmen.

-Jede Spur von Staub von den Innenteilen des Generaters mit Druskluftstrahl
entfernen, dessen Druck 3 kg/cm? nicht Obersteigt.

- Alle elekirischen Verbindungen Gberprifen und darauf achten, daf
Schrauben und Muttern gut angezogen sind.

- Den Austausch der schadhaften Telle nicht hinausschieben.

- Die Abdeckung wieder anbringan.

-Nach diesen Arbeiten ist der Generator bereit, seinen Dienst
wiederaufzunehmen, wenn die in ANBRINGUNG DER ANLAGE gagebenan
Anweisungen befolgt werden




9A) LISTE DER BESTANDTEILE pP 200 AC/DC

-]
§550 KODE Position
23T BESCHREIBUNG TIG pP 200 Schaliplan | Anmerkungen
S8Ea AC/DC S. 125
ais
1 Klinke 66108 —
2 Abdeckiafe| G2345 —
3 Zwischertafal 62347 —
4 Seitentafel 62349 —
5 Seitentafel 62349 —
1] Grundplatie G2346 -
7 Grff. 0.15 BE081 =
3] PCE-Logik uP 61841 PCB 61857
a Griff. 0,29 GE208 —
10 Hilfstranstarmatar 6997 TA1
11 kabeldurchaang GE061 —
12 Schalter G4056 51
13 Gitter BE098 —
14 Gitter BG108 —_
15 Balifteraggregat &4182 41
18 Belifteraggregat 64055 —
17 Flntwege-Verbinder Anphenal BA4GE J2
18 Wechsalsahalter E4155 s2
18 Griff. 022 BE121 —
20 PCE HF E1714 PCB 61714
21 PCEB Filtar 51904 PCE 61950
22 Lenungsstérfilter 61945 FILTER
23 Steckdose B64274 WELD
24 Dreiwepe-Verbinder Anphanol Bd467 J1
25 |snliergestel BEA0E —
26 PCE Filter Femsteusrung B1875 PGB 51875
27 Einkhedt XL 61963 XL
28 PCB Leistung Graaz PCE 61862
29 Schild GE244 —
30 Rohr GG160 —
31 Elektroventil B1703 EVG
32 Plastibstift GE10S —
a3 Trennwand B235T —
34 Plastikstift BES04 —
a5 Modulbasis G200 —
36 hcduldeckel B2306 —
ar Zuiuhrkabel G4062 -
38 PCE Fronttafel 61894 PCB 61884
39 AnschluBstick 3191 —
40 Leiztungswiderstand 65849 R&
41 ILME-Verbindar 64518 -
42 ILME &-Wene B4519 J3
43 Stopfen G4520 —
44 kappenwidersiande G1732 R1-A2-R3-R4
45 PCE DCAAC 61896 PCE 61896
46 Thermostatizche Kapsel 70°0 64215 —
47 Fui 66501 —




9B) LISTE DER BESTANDTEILE pP 350 AC/DC 400V 3F

th &
§55g, KODE Position
= 3:3"' BESCHREIBUNG TIG yP 350 Schaltplan Anmerkungen
galv AC/DC S.126
o3
1 KLINKE BE108 -
2 ABDECKTAFEL 2441
3 | SEITENTAFEL 62443 -
4 LEISTUMGSSTORFILTER 61734 PCB 51734
5 IWISCHENTAFEL 62589 -
[ XL links 61561 XL
7 FROMTALER SCHILD BE2T4 -
8 PCE FILTER BREMMER SCHALTER 61042 PCE 61048
9 ROHR BE160 -
10 ELEKTROVENTIL £4102 EVA
11 STECKEDOSE G274 -
12 DREIWEGE-VERBINDER ANPHENOL E4467 SWITCH TORGH
13 FUNFWEGE-VERBINDER ANPHEMOL BA45E FOOT - REMOTE
14 ISOLIERGESTELL 6797 .
15 FROMNTTAFEL B2 -
16 PCE LOGIK pP £1943 PCB 61943
17 FCB FRONTTAFEL 51854 PCB 61834
18 MASKE 62523 .
19 SCHILD GBEZTE -
a0 SCHALTER B4156
1 GRIFF dia. 23mm GE206
a2 GRIFF dia. 15mm GE0E1
23 GRIFF dia. 22mm BE121
24 PLASTIKSTIFT 65105
25 PLASTIKSTIFT G505
28 SEITENTAFEL B2443 -
27 PCE SEKUNDARE LEISTLING G217 PCBE 1222
28 HILFSTRANSFORMATOR BAGIE T ALK 1
23 ZWISCHENTAFEL F2588 .
30 THERMOSTAT 80°C BaTTH -
k| PCB SCHMELZSICHERUNG F1820 PCE 61820
32 | THERMOSTAT 60°C 85776 -
a3 FLASCHE FUR UMFORMER 62544
a4 THERMOSTAT 70°C 64215 -
as PCE UMFORMER DG/AC 51999 PCE 61598
ag FUR . B5501 -
ar KAPPENWIDERSTANDE 65069 R 14
38 PCE PRIMARER SATZE g1217 FCB 1217
3o KABELDURCHGANG BE061 .
40 PCE HF 51695 PGB 1895
41 PCB FILTER 51850 PCB 61950
42 GITTER Ge098 -
43 ZUFUHRKABEL 54006 -
44 BELUFTERAGGREGAT G411 82 MYV 1/6
45 SCHALTER 54154 .
45 STOPFEM G4520 -
47 SECHSWEGE BLOCK 64519 MAIN AW.C.
48 BEAUFSICHTIGUNG G4518 -
49 SICHEAUNGSHALTER 54180 F1
50 SCHMELZSICHERUNG 64207 -
M GRUNDPLATTE G2647 -
52 XL rechis B15E0 Lz




9C) ZUSAMMENBAUZEICHNUNG TIG




9D) ZUSAMMENBAUZEICHNUNG TIG pP 350 AC/DC
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10C) ANORDUNGSPLAN DER STECKERSTIFTE

DREIWEGE-VERBINDER ANPHENOL FUNFWEGE-VERBINDER ANPHENOL
Verbinder J1 Werbinder J2
{siehe Allgemeines Elektroschaltbild) (siehe Aligemeines Elekiroschalthild)
{Vorderansicht) {Vorderansicht)
5 & \3 ] ks ", 5
PIN 1 und PIN 2 = Brennerschaltung FIN 1 und FIN 2 = Brennerschaltung mit
Pedal
Stromregelung durch Pedal:
PIN 3 = maximum
PIN 4 = Mitte

FIN 5 = minimum
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1A) ADVERTENCIAS

EL SHOCK ELECTRICO PUEDE MATAR

- Desconectar la maguina de |a linea elécirica antes de intervenir sobre el
genarador.

- Mo frabajar con fos revestimientos de los cables deteriorados.

- Mo tocar las partes eléctricas descublertas.

- Carcidrase que todos los paneles de cobertura del generador de comrignts
estan bien fijados an su lugar cuando la maquina esta coneclada a Ia red.

- Tenéis que aislar a Vosotros mismos del banco de trabajo y del piso
{ground): debéis usar zapatos y guantes aislantes.

- Mantener guantes, zapatos, vestidos, area de trabajo y este eguipo limpios y
SBCOS.

LOS RECIPIENTES BAJO PRESION PUEDEN ESTALLAR Sl TIENEN SOL-
DADURAS

LAS RADIACIONES GENERALES POR EL ARCO DE SOLDADURA PUE-

DEM DANAR LOS 0JOS Y PROVOCAR QUEMADURAS EN LA PIEL

- Proteger los 0jos v &l cuerpo adecuadaments.

- Es indispensable que quien usa lentes de contacto se proteja con
gafas y mascaras.

EL RUIDO PUEDE DANAR EL 0IDO
- Protejerse en forma adecuada para evitar danfos,

LOS HUMOS Y LOS GASES PUEDEN DANAR VUESTRA SALUD

- Mantzner la cabeza fuera del alcance de los humos.

- Proveer para que haya una ventilacion adecuada en & drea de frabajo.

- 3i la ventilacién no es suficiente, Usese un aspirador gue aspire desde
abajo.

EL CALOR, LOS CHORROS DEL METAL FUNDIDO ¥ LAS CENTELLAS

PUEDEN PROVOCAR INCENDIOS

- Mo soldar cerca de materialas inflamakdes,

- Evitar de llevar consigo cualguier tipo de combusfibila come encendederes o
fastoros.

- El arco de soldadura pueds provocar quemaduras. Tener la punta del elec-
rodo lejos del cuerpo propio v de los demas.




1B) INSTRUCCIONES PARA LA SEGURIDAD

1B.1}) PREVENCION QUEMADURAS

Para proteger los 0jos v la piel contra las quemaduras v los rayos ultraviole-

tas:

- Llevar anteojos obscuros

- Llevar puestos vestidos, guantes y zapatos adecuados.

- Usar mascaras con los lados cerrados y que tengan lentes y vidrios de pro-
teccion segln las normas {grado de proteccion OIN 10},

- Avisar a las personas circunstantes de no mirar directaments el arce,

1B.2) PREVENCION INCENDIOS

La soldadura produce salpicaduras de metal fundide.

Tomar las sigulsntes precaucionss para evitar incendios:

- Provesrse sin falta de un extintor en el drea de soldadura.

- Alejar ef malerial inflamable de la zona inmediatamente cercana al &rea de
sotdadura,

- Enfriar el material soldade o dejario eniriar antes de tocarlo o ponerio a con-
tacto con material combustible.

- Munca usar la maguina para soldar recipientes de material potenciaimeante
inflarmable. Estos recipientes deben ser limpiados completamante antes da
proceder a la soldadura,

- Vantilar el rea potencialmenrts inflamable antes de usar la maguina.

- Mo usar la maguing &n atmosferas que contengan conceniraciones elevadas
de polvos, gases inflamabies o vapores combustibles.

1B.3) PREVENCION SHOCK ELECTRICOS

Tomar las siguientes precauciones cuando se opera Gon un generador de cor-

HETIER

- Tener limpios |a propia persona y los propios vestidos

- Mo estar en contacto con partes himadas y mojadas cuande se opera con
&l generador

- Martener un aislamiento adecuado contra los shocks sléctricos, Si el opera-
dor tisne que trabajar en ambiente himedo, debera usar extrema cautela y
lievar puestos zapatos y guantes aislantes.

- Controlar frecuentemente el cable de alimentacion de la maquina: debe
tenar el aislante ibre de dafos, LOS CABLES DESCUBIERTOS 30N PELI-
GROS0S!

- Mo usar fa maquina con un cable de alimentacion dafiado; es necesario
sustituirle immediatamente.

- Si hay necesidad de abrir la méquina, antes hay que desconectar la alimen-
tacion. Esperar 5 minutos para permitir a los condensadores de descargar-
se. Al no respetar este procedimiento, el operador puede quedar expuesto a
peligrosos nesgos de shock.

- Nunca opérese con la soldadora, si la cobertura de proteccion no esld en su
lugar.

- Azegurarse que la conexion de tierra del cable de alimentacion se encuentre
en perfecta eficiencia (Seccidn 3 CONEXION).

1B.4) PREVENCION ESTALLIDOS

Cuando se trabaja con un genarador de corrignte:

- Mo soldar recipientes bajo presian.

- No soldar en ambiantes contenientes polvos o vaporas axplasivos,




2A) CARACTERISTICAS GENERALES

Esta nueva seris de generadores con regulacion electrénica v dirigida por
microprocesadores, permite alcanzar una excelente calidad de soldadura gra-
clas a la aplicacion de ka tecnologla mds avanzada, El circuito del microproce-
sador controla y opiimiza |a transferencia del arco, independientemente de la
variacion de la carga y de la impedancia de los cables de soldadura,

l-os mandos del panel frontal permiten una programacin tacil de las secuen-
clas de soldadura de acuerdo con las exigencias de trabajo,

La tecnologia de inversores utilizada permitié oblener:

- generadores con peso y dimensiones extremaments reducidas;

- consumo ensrgético raducido:

- excelents raspuesta dinamica;

- factor de potencia v rendimientos muy altos;

- mejores caracteristicas de soldadura;

- visualizacion en el display de los datos y de las funciones fijadas;

- encendedor electrdnico de akta frecuencia que limita las interferencias radio
en la red.

Los componentes etectrdnicos estan colocados en una caja robusta, facilmen-

te transportable, y la redrigeracion es por aire forzade con ventiladores de bajo

nivel de ruido.

2B) ACCESORIOS PARA EL GENERADOR

GENERADOR TIG pP 200 AC/DC {Cod. 601670000L)
Cable de masa Cod. 6020300001
Cable de la pinza portaelectrodo Cod. 6019200000
Kit de cables {cable de masa + cable de la pinza portaglectrods) Cod. 6014600001
Set de redforos Cod. 6080000001
Kit de puesta en funcionamiento Cod. G0B020000L
Carro Cod. GOS190000L
AW.C, {unidad de refrigeraciin autdnoma) Cod. GO0290000L
Portaelactrodo TIG AIRE Cod. 6020500000
Poraslectrodo TIG HO Cod. 6050600000
Coantrol remofto Cod. BOE030000L
Pedal de mando Cod. BOG010000L
GENERADOR TIG pP 350 AC/DC (Cod. 600280000L)
Cable de masa Cod. 020000001
Cable de Iz pinza portaelectroda Cod, BO2010000L,
Kit de cables {cable de masa + cable de la pinza portaeleciroda) Cod. B02020000L
Set de redforos Cod. B08000000L,
Kit de puesta en funcionamiento Cod. 50802000001

Carra

AMLC. (unidad de refrigeracion auténoma)
Ponaslectrodo TIG AIRE

Portaslactrodo TIG HO

Control remats

Pedal da mando

Cod, BOB190000L
Cod. 800290000L
Cod, 6050500000
Cad, 8050600000
Cad, 6080300001
Cod. 808010000L




TIG pP 200-350 AC/DC

2C) CARACTERISTICAS ELECTRICAS

GEMERADOR HP 200 AC/DC HP 350 AC/DC
Tensgién de aimentacion i 3804400 3802400
Fases - 3 3
Frecuancia Hz 50/80 S0/60
Corriente maxima A 17 27
En soldadura TIG éBrimarioj:
Corrlente naminal ED 35% A 10 24
Corriente nominal ED 0% A 6.8 17
Corrienta nominal ED 100% A 3] 12
Potencia nominal ED 35% EVA 6.5 14
Potancia nominal ED 60%: KVA 4.5 1
Polencia nominal ED 100% KA 4 &
Tension an vacio W 65 fits]
Tenskn de arco ) 10-18 10-24
Factor de potencia ED 35% oSy 0.8 0.8
Fusibles de protecaion A 16 25
Cable de alimentacion mm? 2 Bud Awd
En soldadura TIG (secundario):
Gam_po de regulacion coriente A 5-200 7-350
Corfente soldadura ED 35% A 200 350
Cornente soldadura ED 609 A 160 300
Corriente soldadura ED 1007 A 135 250
En seldadura electrodo (secundario):
Campo da r?gulacirﬁn comiente A 5-200 7-320
Corriente soldadura ED 35% A 180 320
Corriente saldadura ED 807 A 140 250
Cormenta sokdadura EC 10056 A 120 220
Arc-force %a 35 as
Hot-start o 35 35
Corriente final %a 0-99 0-99
Sloop-down 880, 0.1-10 0,1-10
Pra-gas SEE, 0.5 n.a
Post-gas SBC. 2-20 2:20
Frecuencia da pulsacion Hz 0.4-300 0,4-300
Ciclo de trabajo de la Irecuencia % 50 50
Corriente de base (en pulsaciones) % 25 25
Tiempo de soldadura por puntos 20C, 0,1-10 0,110
Frecuencia de comversion (a CA) Hz 20-200 B0O-200
Balance o 10-90 10-50

2D) CARACTERISTICAS MECANICAS

GENERADOR pP 200 AC/DC HP 350 AC/DC
Cables de soldadura 2 a5 &0
Grado de proteccidn IP 22 22
Clase de aislamiento H H
Enfriamiento AIRE AIRE
Temparatura de trabajo oG 40 40
Longitud e 510 520
Anchura mm 240 290
Adtura i G0 540
Peso Ko 25 a4

M.B.) GRADC DE PROTECCION P22

La envoltura de la magquing garantiza;

1} Proteccicn contra el contacio directo del dedo con fas pazas peligrosas

2y Proteccién contra k& penatracion de cusrpos extrafios exteriores con F=12.5 mm.

3) Proteccién confra la caida verfical de golas de agua con una inglinacidn maxima da
la amwaltura de 15°.




3A) RECEPCION DEL MATERIAL

- El embalaje contiena:
- N*1 generador de corriente para

soldadura Cod, 501670000L ¢ Cod, 600280000L
- N1 folleto de instrucciones Cod, 5981000000
- N*1 certificado de garantia Cod. 6627800000

- Verificar que estén incluldes en el embalaje todos los materiales arriba cita-
dos.

- Avisar a Vs. distribuidor en caso falte alguna cosa.

- Verificar gue el gensrador no haya sufrido dafios durante el transporte. Si
hay algin dafic evidente, véase la seccion RECLAMACIOMES para instruc-
ciones.

- Antes de operar con el generador, |éase atentamente este manual de
instrucclones,

3B) RECLAMACIONES

Reclamaciones por dafios durante el iransporte.
Si Vs, equipo suire dafios durante la espedicidn, tenéis que enviar una recla-
macion a Vs, expedidor,

Reclamaciones por mercaderia defectuosa.

Todas los aparatos expedidos por STEL han sido sometidas a un riguroso
cortrol de calidad. Sin embargo, 51 Vs, equipo non funcionara eorreclameants,
hay que consultar la seccion IDENTIFICACION DESPERFECTOS de esle
manual. Si el defecto permanecs, debéis consultar 2 Vs, concesionario autori-
zado,

3C) CONEXION PRIMARIA

INSTALACION

El buan funcionamiento del generador estd asegurado por una su adecuada

instalacion; por tanto s necesaria:

- Algiar la maguing de manera tal gue no sea comprometida la circulacion de
aire asegurada por el motoventilador interno {los componentes internos
necesitan un adecuado enfriamisnto).

- Evitar que el ventilador introduzca en la maguina depositos o polve

- Es bueno evitar chogues, rozamientos, y @n la mangra mas absoluta la
exposician a estilicidios, fuentes de calor excesivo, o de cualquier forma
sitaciones andmalas.

TENSION DE RED

El generador funciona para tensiones de red gue se alején del 15% del valor
nominal de |a red {ejemplo: 380Y nom. tensién minima 323V, tensidn maxima
437V).

COMEXION

- Antes de efectuar conexiones eléctricas entre & generador de corrlente v &l
interruptor de linea, cerclorarse de gue ésta ditimo esté ablera.

- La conexidn con la red de la instalacidn se efectua por medio del cable mul-
tipolar, en el cual el conductor amarillo-verde sirve para la corexidn obligato-
ria a la instalacion de puesta a tierra,

- La instalacion de red debe ser de tipo industrial.




TIG uP 200-350 AC/DC

- Para cables mas largos aumentar oportunamenta la saceion,

- El cable multipolar tendrd que ser provisto de enchufe normalizado; en el
lugar de arriba, la especial toma de red tendrd que ser provista de un ade-
cuade interruptor dotado de fusibles retardados.

A — N
H c

MODELO TENSION RED FUSIBLE RET.
TIG UP 200 AC/DC 3 fases 400V 16 A
TIG pP 350 AC/DC 3 fasas 400V 25 A
3D) CONEXION A TIERRA

- Para |la proteccion de quienes la usan, |la soldadora tiene que estar absoluta-
mente conectada correctamente con |a instalacion de tierra (Normativas
Internacionalas de Seguridad).

- Es indispensable predisponer una buena puesta a tiera por medio del con-
ductor amarillo-verde del cahble de alimentacion, con el fin de evitar descar-
gas debidas a contactos accidentales con objetos puestos en el suelo.

- El chasis {que es conductivo) esté conectado electncamente con el conduc-
tor de tierra; si el equipo no estd correctaments conestade a tierra puade
provocar shock eléciricos peligrosos a quien ko esta usando.

3E) PREDISPOSICION PARA A.W.C.

LA

GENERADOR RECTIFICADOR TIG pP 200 AC/DC

El gererador rectificador TIG pP 200 AC/DC no esté eguipado con el conector

para ser conectado al grupo AW.C.. pero en caso de que decida instalario 12

maguina ya esti predispuesta.

Para el montaje proceda come indicado a continuacion;

1) Quite la plaguita A que cubre el agujero en el cual se debe colocar el
conector.

2) Conecte al conector {Cod, B07150000L) el enchufe que se encuentra en &l
interior da la maguina.

3} Fije &l conector a fa maguina.




i

GENERADOR RECTIFICADOR TIG pP 350 AC/DC

El generador rectificador TIG pP 350 AC/DC ya estd equipado con el

coneclor para ser conectado el grupo AW.C. {ref. A).

N.B.) Para que el grupo AW.C. funcione, es necesario encender tanto &l
generador rectificador TIG pP 200 6 350 AC/DC, coma el grupo AW.G.

3F) PREDISPOSICION MANDO A DISTANCIA/PEDAL

Los generadores rectificadores TIG uP 200 AC/DC y TIG pP 350 AC/DC
estan equipados con un conector especial, que permite la conexion deal
mando a distancia y del pedal de mando.

El mando a distancla permite controlar la corrients de la soidadura medianta
el padal,

Con el mando a distancia se puede controlar manualmente la corrente de sol-
dadura sin nacasidad de intervenir directamente en la maguina.

La comiente varia desde el minimo al méximo fijade en la maquina con
potencidmetro N°5,

3G) CARRO

Para la serie TIG pP 200-350 se ha estudiado un carro especial (Cod.
608190000L) capaz de alojar una maquina de iz serie TIG WP 200-350 y un
grupo de refrigeracion (AW.C.) STEL (Cod. 600290000L).




1} Respetar las indicaciones dadas precedenternente acerca de la conaxion
primariz y de |a instalacidn.

2} Conectar el cable masa a la toma negativa del generador

3} Conectar la pinza porta-electrodos a la tama positiva,

4} Posicione el seleccionador N4 en la posicitn electrado.

5} Insertar el anima descublerta del elecirodo en |a pinza.

8} Fije la corriente de soldadura con el potencidmetro N°5.

4B) DISPOSICION SOLDADURA TIG

1} Hespetar las indicaciones dadas precedentemente acerca de la conexion
primaria y de la instalacién.

2} Conectar el cable masa a la foma positiva del generador {N°18).

3) Conecte la conexion del portaelscirodo a la toma negativa de la maguina
(M8}

4) Conecte & conector gel pulsador del portaslectrodo a la toma de la magui-
na {N*17).

5} Conecte &l conector de la conexién gas a la toma de |a magquina (N°9).

&} Conecte el cilindro del gas {Argon) a la relafiva conexion ubicada en el
pangl posterior.

7} Regule el manometro para un caudal de 4-6 l/imin,




5A) PROCEDIMIENTOS Y DATOS TECNICOS DE LA SOLDADURA POR ELECTRODO

- La soldadura por arco elécirico con electrodos revesiidos es un procedi-
miento por madio del cual se realiza la unidn enire dos partes metalicas
aprovechando el calor generado por un arco eléctrico gue se dispara entre
un alectroda fusible v &l material gue se tiene que soldar.

- Los generadores de corriente para el arco elécince (soldadoras) pueden ser
de comiente continua o de comiente altemada; los primeros pueden soldar
cualquier fipo de elecirodo, mientras que los segundos pueden soidar sola-
mente electrodos previstos para corriente alternada.

- La caracteristica constructiva de estos generadores es tal como para garan-
tizar un dptimo grado de estabilidad del arco en cuanto a las varaciones de
su longitud debidas al acercamiento o alejamiento del eleclrode provocadas
por la mang del soldador.

- Bl electrodo estd constiluido por dos partes fundamentales:

a) el anima, que es de la misma naturaleza del material de base (aluminio,
hierre, cobre, acero inox) y cumple con la funcion de aportar matenal en
la juntura.

bj el revestimiento, constituido por varias substancias minerales y organi-
cas mezcladas entre si, cuyas funciones son:

- Proteccion gaseosa. Una parte del revestimiento, volatiizada a la tempera-
tura del arco, aleja el aire de la 2ona de soldadura creando una columng de
gas ionizado gue protege & metal fundide.

- Aporte de elemenlos aglutinantes y escorificantes. Una parte del revesti-
miento se funde v aporta en el bafo de fusién algunos elementos que se
combinan con el material de base y forman la escona.

- Se puede afirmar que la modalidad de fusion y las caracteristicas del depd-
sito de cada electrodo derivan del tipo de revestimiento a mas ded tipo de
material del dnima,

- Los principales fipos de revestimianto son:

- Revestimientos acidos. Estos revestimientos dan lugar a una buena solda-
bilidad y pueden emplearse en corente altemada o en comente continua
con pinza porta-electrodo al polo negativo (polaridad directa), El bano de
fusion es muy fluido por esa razon los slectrodos con este revestimienio son
aptos esenciaiments para la soldadura en plano.

- Revestimientos al rutilo, Estos revestimientas confieren al corddn una muy
buena apariencia estética por o cual su empleo esta ampliamente difundida.
Se pusden soldar tanto en corriente alternada como en cornente continua
con ambas polaridades.

- Revestimientos basicos. Se ufilizan esencialments para soldaduras de
buena calidad mecanica, aungue el arco tiende a salpicar y la estética del
cordan resulta inferior a la ded revestimiente al rutilo. Se utilizan generalmen-
te &n cormente continua con e slectrodo al polo positive (polandad inversal,
si bien existen unos electrodos basicos para coments altermada, Los revest-
miantos basicos son dvidos de humedad, por tanto deben guardarse en
ambiente seco, dentro da cajas blen cerradas. Recordamos ademds que los
aceros con contenido de carbono superior a 0,6% es nacesario soldaros
con elecirodos espaciales.

- Revestimientos celulésicos. Son electrodos que se sueldan en corients
continua, conectados al polo positive; se emplean esencialmente para sal-
dadura de tubos, dada la viscosidad del bafo y la fuerte panetracion,
Raguieran generadores con propiedades adecuadas.




5B) FASES DE LA SOLDADURA POR ELECTRODO (MMA)

- Fase de preparacion:

a} Preparacion de los bordes para soldar.

La preparacidn de los bordes varia segin el espesor del materal a sol-
dar, de la posicion de la soldadura, del fipo de juntura v de las exigan-
cias de realizacidn. De todas maneras siempre es aconsejable trabajar
sobre partes limpias, no oxidadas, o gue no presenten herrumbye U ofras
substancias que podrian dafar la soldadura,

Los bordes pueden ser preparados con unas racalcaduras & *U” para
ung soldadura sin reanudacion; a “X" cuando se necesita una reanuda-
citn de la soldadura al revés.

- Tabla para la preparacin de los bordes a “U”

/"'--..-_F u-\_\- o,
¥ )
v i
a
d

s {mm) a(mmj} d {mm) w(7)

0+3 0 0 0

3+6 0 s/2 (max) 0

312 0:1.5 0=2 =60

b) Eleccion def electrodo.

- La elaccion def didmetro del electrodo depende del espesor del mats-
rial, ded tipo de juntura y de la posicion de la soldadura. Cuando se gje-
cutan soldaduras “en posicion” &l banc tiende a bajar por la fuerza de
gravedad, por lanto se aconseja ulilizar electrodos de pequeno didme-
tro en pasadas sucesivas. Para electrodos de diametro grueso se
necesitan elevadas corrientes de soidadura que aporten una adecuada
enargia térmica.

¢} Planteamiento de la corriente de soldadura.

- La eslabiidad de la comriente del generador, permite trabajar con valo-
res bajos v en condiciones de particular dificultad.

La tabla siguiente anota indicativamente la corriente minima y maxima

utilizable para soldadura sobre acero al carbono, De todos modos nor-

malmente los dalos para la soldadura de los varios tipos de electrodos,

son refenidos por el mismo construclor.




Diametro electrodo Corriente de soldadura A
mm. Min. Max.
16 25 &0
2 40 70
25 70 110
3.25 110 140
4 140 180
5 210 280
5 260 350

- Encendido del arco:

El arco eléctrico se enciende frotando la punta del electrode sobre |2 pleza a
soldar, retirando rapidamente el electrodo hasta gue se mantenga el arco.
Un movimiento demaslado lento puede provocar & pegamento del electrado
a la pieza, en fal caso con un tirdn lateral se libera el electrodo; en cambio
un movimienio demasiade veloz puede provocar el apagamiento del arco.

- Ejecucion de la soldadura:

Las técmicas para realizar la unidn de las junturas son moktiples y varian
seqin las exigencias del operador. Tomaremas an gxamen como ejemplo

dos clasicas efecuciones;

1) unién a fope

o = 45°-70°

ZhunignaT




El angulo de inclinacion del electrodo varia en funcidn de las pasadas efec-
tuadas; el movimiento del electrodo se ejecuta por medio de oscilaciones y
paradas a los lados del corddn de manera que se evite la acumulacidn de
matenal de adjuncion en & centro de la soldadura.

- Remocion de la escorfa:
Para los eleciiodos revestidos, se hace necesaria 1a remocion de la escoria
después de cada pasada. La remocion se realiza por medio de un peguefc
martille, o para escorias frables con un cepillo metalico.

6A) PROCEDIMIENTOS Y DATOS TECNICOS DE LA SOLDADURA TIG

INTRODUCCION:

- Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) es la definicion del procedimiento de
soldadura en el que el arco, durante el trabajoe, se mantiens por medio de un
elacirodo metdlico infusible (comunments tungsteno). La zona de arco {elec-
trodo v bano de fusion) as protegida contra la contaminacian atmostérica por
medio de un gas inerle come argon o helio que afluye continuamants a
través de apropiados conductos en conexidn con la antorcha. Por simplifica-
cion y uniformidad toda reterencia al procedimiznto en este manual es
expresada con el tarming TIG {Tungsten Inert Gas).

Este procedimiento pueds ser usado para efectuar soldaduras limpias y
exactas sobre toda clase de metal, respetando su composicion fisico-guimi-
ca. Gracias a esla caracteristica, la soldadura TIG representa el Unico mélo-
do apto para unir ciertos metales,

- Dadas las caracteristicas inherantes al proceso TIG, & planteamiznto de la
soldadera debe satisfacer unas especificacionas bien precisas. Las soldado-
ras TIG son disenadas y construidas con estas disposiciones, Al ser instala-
das, usadas y mantenidas en modo correcio ellas puaden proporclonar Un
large y satisfaciorio servicio creando seldaduras correctas y limpias.




6B) FASES DE LA SOLDADURA TIG

SOLDADURA TIG DE LOS ACEROS
- Faze de preparacitn

Tipo de conexian

Frrrrfinaasy

A

b

I

L

E;-\.'\.'\.'\.'\.

a) Tabla de guia

Corriente de soldadura
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b) Eleccion y preparacién del electrodo

- Los electrodos nomalmente utilizados son de tungsteno con cerio (2% da
cerio, ienen una coloracion gns) y 52 aconsejan los siguientes diametros an
funcidn de la cormente:

- Sobre el electrodo se sigua una punta coma indicado en la figura.

-

ey
S0
- [V}
./

- El angulo « varia con el variar de la comente de soldadura; la tabla siguients
aconseja el valor del mismo:

Angulo (%) Corriente de soldadura A
30 5-30
B0-90 30-120
90-120 120-160

c) Malerial de adjuncion

- Existen muchas materiales tratables, de todos modos valen algunas reglas
basilares:

1} las varillas de matenal de adjuncion tienen que respetar las mismas propie-
dades mecanicas y quimicas del matenal por soldar;

2) se aconseja utifizar partes del material de base por cuanto podrian conte-
ner impurezas debidas a la slaboracion misma;

3} sl el material empleade tiene una composicion quimica diferents, es aportu-
no evaluar fas caracteristicas finales de la unidn, tanto mecénicas como
antioxidantes.

d) Gas de proteccion

- Bl gas de protéccion normalmeante usado &3 &l argon pure con una cantidsd
varizble segun la corente empleada (4-8 fmin.).

- El procedimiznto TIG as indicado para la soldadura de los aceros {tanto al
carbono como aleados), permite una soldadura de dptimo aspecto que limita
las elaboracionss sucesivas y & menudo es utilizada para la primera pasada
sobre los whos.

- Es nacesario antes de cada soldadura efectuar una esmerada preparacion y
limpigza de los bordes.




SOLDADURA TIG DEL COBRE

- Por las propiedades ya descritas, la soldadura TIG resulta optima tambign
en &l caso de elaboracion de materiales con elevada conductibilidad 1érmi-
ca. El gas que se ufiliza siempre es el argon y en el caso de la soldadura del
cobre 58 aconsaja el uso de un soporie reverso.

- Preparacidn de los bordes para la soldadura del cobre {union de tope en

ptana}.
.#__,..J{x....
N [
| a
T
d
s (mm) a (mm} d (mm) ot ()
1+3 o 0 0
4+10 0 1-5/4 0
410 0 0 60+90

- El electrodo utilizado es del mismo tipo deserito para la soldadura de los
aceros; la preparacidn se efactua en |as modalidades ya anteriormente
descritas,

- Para evitar la posible oxidacion en la zona soldada se ulilizan materiales de
adjuncidn con fastoro, silicio y componentas dasoxidantes.

SOLDADURA DEL ALUMINIO

- Por las propiedadas ya indicadas, la soldadura tipo TIG es dptima incluso en
&l caso de la elaboracidn del aluminio. El gas utilizado siempre es ol argon
o helio).

-Para la preparacion de los bordes, véase la tabla de guia de la pégina
siguiente.

- Bl electrodo tiene gque ser de tungsteno con cerio; la praparacion se efectia
de ia manera indicada antariormente,




Tabla de guia

{ren)

Espesor

pa

Didmatro del| Material de | Velocidad
elecirodo
{rrn}

Himero

da pasadas

1-1.6

1-1.6

1-1.6

2.4

2432

2,4-3,2

2.4-32

3.2

Corriente de soldadura
Tipo de conexién | posicion | Fosicion
horzontal | varfical
40 40
a0 A0
50 50
40 40
80 70
B0 @0
140 130
150 150
150 150
120 120
180 170
200 200
200 | 200
170 170
230 230
240 240
250 250
250 80

4.0




T1G pP 200-350 AC/DC

Notas explicativas sobre la soldadura en "CA"
Al soldar en CORRIENTE ALTERMA se puede regular la frecuencia desde
20 Hz a 200 Hz

EiA)

frec. {Hz)

. 20200Hz

ademas, es posible reqular el equilibrado {"balance"} de |a parte positiva con
respecto & la negativa desde el 10% hasta el 20% de la misma coriente; a
continuacion indicamos las dos situacionss extremas:

I (A 1A 4
90% 10%
frec. (Hz} frec. (Hz)

g 0% 907
L 20-200 Hz i i 20-200 Hz i
f i e STERR T

Caracter(sticas: Caracteristicas:

1) Penetracion minima 1} Penefracian maxima

2} Limpieza maxima 2 Limpiaza minima

3} Consumo de electrodo 3} Sin consumo de elecirodo

{tungstena) {tungsteno)

Gracias a un estudio meticuloso se ha establecido que ia mejor solucion es un
efquilibrado del 35% positivo y B5% negativo, tal regulacion cormesponde a la
pasicion 0 del potencidmetio N*16,







10C) ESQUEMA DE LAS CONEXIONES DE ALFILERES

CONECTOR ANPHENOL 3 VIAS CONECTOR ANPHENOL 5 VIAS
conector J1 (véase esquema elécirico general)  conector J2 (véase esquema eléctrico general)

(Vista frontal) (Vista frontal)

PIN 1y PIN 2 = Switching portaslectrado PiN 1 y FIN 2 = Switching portaelectrodo de
pedal
Regulacion de la corriente de pedal:
PIM 3 = maximo
PIN 4 = centro
PIN 5 = minimo
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10B) ESQUEMA ELECTRICO GENERAL TIG pP 350 AC/DC
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_T1G pP 200-350 AC/DC

9D) VISTA EN DESPIECE TIG pP 350 AC/DC
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9C) VISTA EN DESPIECE TIG pP 200 AC/DC
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9B) LISTA COMPONENTES pP 350 AC/DC 400V 3F

§888 , cODIGO Posicion
ﬁ%‘ " DESCRIPCION TIG pP 350 |Esquema eléctrico Noias
gase AC/DC pag. 158
1 MANECILLA 66109 -
2 FANEL DE CUBIERTA 62441 -
3 PANEL LATERAL Brdan
4 FILTRO DE LINEA 61734 PCE 61734
5 | PANEL INTERMEDIO £2589 -
& XL lzquierds 61561 L1
7 | PLACA FRONTAL BE2T4 -
8 | PCBFILTRO 61049 PCE 61049
a | TUBO 6160 -
10 ELECTROVALVULA 54102 EVA
11 TOMA B2 -
12 CONECTOR ANPHENOL 3 VIAS 84467 SWITCH TORCH
13 CONECTDR AMPHENOL 5 VIAS Bi466 FOOT - REMOTE
14 SOPORTE AISLANTE BE7ST .
15 | PANEL FRONTAL G123 -
16 | PCB P 51943 PCE 61943
17 | PCB PANEL FRONTAL 61894 PCB 61894
18 | MASCARA §2523 .
19 | PLACA BEITE
20 | DESVIADOR 64156 -
21 EMPUNADURA @ 29mm 66208 -
22 EMPURADURA & 15mm 66081 -
23 | EMPURIADURA @ 22mm 66121 -
24 ESPIGA DE PLASTICO BE105 -
25 | ESPIGA DE PLASTICO BES05 -
25 PANEL LATERAL B2443 -
27 PCB POTENCIA SECUNDARIA G2217 PCBg1222
28 | TRANSFORMADOR AUXILIAR B4636 T AUX
25 PANEL INTERMEDIO 62588 -
30 | TERMOSTATO BOSC BETT5 -
3 PCB FUSIBLES 61820 PCB 61820
32 | TERMOSTATO 60°C BETTE -
33 | BANDEJA PARA CONVERTIDOR 2544 -
34 | TERMOSTATO 70°C G4215 -
35 PGB GRUPC CONVERTIDOR DG/AG 51999 PCB 61939
36 PIE DE APOYQ ) 65501 -
a7 RESISTENCIAS DE MIVELACION 65969 R 14
38 PCB GRUPQ PRIMARIC G127 PCB 61217
3% | GUIDA CABLE BEOG1 .
40 PCB HF 61805 PGB 61895
41 PCB FILTRO HF 81950 PCB 61950
a2 REJILLA 66098 -
43 | CABLE DE ALIMENTAGION 54006 -
44 MOTOVENTILADOR B4182 MY 176
45 INTERRUPTOR 84154 -
45 | TAPA 84520 -
47 ENCHUFE DE & POLOS HEMBRA 54519 WEAIN A.W.C.
48 ESTUCHE FIJO 64518 -
45 PORTA FUSIBLES 84180 F1
50 FUSIBLES 84207 -
51 BASAMENTO 62647 -
52 XL deracha G1560 L2




T1G pP 200-350 AC/DC

9A) LISTA COMPONENTES pP 200 AC/DC

§3 818 CODIGO Posicion
SgET DESCRIPCION TIG pP 200 |Esquema eléctrico|  Notas
2228 AC/DC pag. 157
1 Marecilla 66109 —
2 Panel de cubierta Ge3ah -
3 Panel intermadio 62347 -
4 Panel lateral G248 —
5 Fanel lateral 62349 —
6 Basamento G236 .-
7 tdanija d.15 BE081 —
3] PCE pP 618938 PCB 61857
g Manija d.29 61841 —_
10 Transformadar awuxiliar £5997 TH1
11 Guia cahle BEOET —
12 Irterruptor 64056 51
13 Rejilla BEOSE —
14 Rejilla GE108 —
15 Motoventilador G4182 M1
16 Motoventilador F4059 —
17 Conector Anphenaol 5 vias BAAGE J2
13 Dasviador G4156 52
1% Manija d.22 66121 —
20 PCE HF 61714 PCBE1714
21 PCE filiro 51804 PCB 61950
22 Filtro de linea 61245 FILTER
23 Tama, 64274 WELD
24 Conector Anphanol 3 vias G467 J1
25 Soporte aistante 86402 —
26 PCE filtro del contrel remoto G1875 PCE 61875
o Grupo XL 61963 XL
28 FCE potancia 61962 PCB 61962
28 Placa EE244 —_
a0 Tubo BE160 —
# Elettrovalvola 61703 EVG
a2 Espiga de plastico BEIDS —
33 Panel divizorio 62357 —
a4 Espiga de plastico G5504 —
35 Base modulo 62300 —-
a6 Tapa moduly G206 —
a7 Cable de alimentacion GA0E2 —_
il PCE panel frontal 61854 PCA 61894
39 Unidn 53191 —_
40 Resistencia de potencla 65849 R&
41 Conector ILME 64518 e
42 ILME de & direcciones 64519 J3
43 Tapa 64520 —
44 Resistencias de nivelacion
da los valoras de pico 61732 R1-R2-R3-R4
45 PCE DGIAC 61896 PGB 61896
a6 Capsula termostética 70°C G4215 —
47 Fie de apoyo #6501 o




TIG pP 200-350 AC/DC

8C) MANUTENCION ORDINARIA

ATENCION!!!

ANTES DE CADA INTERVENCION HAY QUE DESCONECTAR LA
MAQUNNA DE LA RED PRIMARIA DE ALIMENTACION.

La eficiencia de la planta de soldadura a lo largo del iempo, esia directamen-

te atada a la frecuencia de las operaciones de manutencion, en particular;

Para las soldadoras, as suficients fener cuidade de su limpieza Interna, la que

debe efectuarse tanto mds a manuda, cuanto mas polvoroso esta el ambiente

de trabajo.

- Quitar la cobertura.

- Quitar todo residuo de polvo de las partes internas del generador mediante
chorro de aire comprimido con presion no superior a 3 kglom®.

- Confrolar todas las conexiones eléciricas, asegurandose que tornillos v tuer-
cas estén bien apretados.

- Mo fitubesr en sustituir bos componentes deteriorados.

- Montar de nuevo la cobartura,

- Agoladas todas las operaciones arriba mencionadas, & generador esta listo
para enfrar nuevamente en funcidn siguiends las instrucciones referidas en
los capitulos “instalacion de la planta®.




8A) POSIBLES DEFECTOS EN SOLDADURA

DEFECTO CAUSAS CONSEJQS
POROSIDAD Electroda &cido sobwe aceno con alto con- | Usar edactrodo basico.
tenido de azidre
Excssivas osclladionas del slactrodo. Apercar los bordes gus hen de ser soldados.
Distancia demasiado grands entrs las | Adelantar lentamente al inicio,
pigzas a soldar.
Fieza an soldadura fria, Disminuir la corrignts de soldadura,
GRIETAS Materlal & soldar sucio {e). acefte, bami- | Limpiar las plezas antés de soldar es pein-
cag, hesrurmbre, dxidos). clpi lendamental para fograr buenos cor-
danes de soldadura.
Corriente mauficianta.
ESCASA PENETRACION Comente baja. Cuidar la reguiacion de los pardmetros
) oparalivos 'r mejorar s preparacian da las
Velooidad soldadura elevada, peezas a soldar,
Potaridad invertida,
Elecirodo inclinady en poskcién opussta a
S0 mavimiento.
SALPICADURAS ELEVADAS | Incinaciin electrode sxcesiva, Etectuar las oporiunas comecciongs,

DEFECTOS DE PERFILES

Parametros sokdadura incormectos,

Velocidad de pasada no cefida a las axi-
gencias de ks parametros operativos.

Inclinacion del electrodo no constants
durante la soldadura.

Respetar los princlpios basiares y genera-
les de soldadura.

INSTABILIDAD DEL ARCO

Comiente insuficionts.

Controlar el estado del electrodo v la

conexion det cable de masa,
EL ELECTROD FUMDE Blectrodo con dnima no cenrada, Substituir e elactrodn.
QBLICUAMENTE
Fendmano del soplo magnética. Unir dos cables de masa en los lados

opuesios da la pieza & soldar,

8B) POSIBLES DESPERFECTOS DE FUNCIONAMIENTO

DESPERFECTO

CAUSA

REMEDIO

FALTADD ENCENDIDC

Conexidn primaria no cormesta.
Fusible interno dafado.
Ficha imverter defactuosa.

Controlar la conexidn primaris
Acudie 3 50 proplo ceniro asistencia.
Acudie 85U propio cenfro asistencia.

ALISENCIA DE TENSIOM
EN SALIDA

Maguina sobrecalentada (led amarillo
ancenddo).

Relé interno dafaco.

Tensitn de aimentaciin primaria baja
Ficha inverter defaciuasa,

Esperar el restablecimients fémico.

Acudi 3 su prop ceniro asistencla.
Controlar la red do digtribusian,
Acudir a su progio centro asistencia,

CORRIENTE EN SALIDA
NO CORRECTA

Potenciémedro de regulacion defectuoso.
Tenslén de alimentaciin primaria baja.

Acirdr a su pregio cenfro asistencia.
Controlar la red de distribucion.
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4 Cuando finaliza e tiempo fijlado, |z soldadura se para y sigue un post-gas
igual al tiempo fijado con el par de pulsadores NP5,

5) Soltando el pulsador portaelectrodo durante &l fiempo de soldadura. la cor-
riente se interrumpe y sigue el post-gas.

&) Durante el post-gas es posible comenzar otro ciclo de soldadura,

SOLDADURA TIG 2T LIFT-ARC

1} Gire ef selector de modalidad a la posicidn deseada.

2} En el display aparecera el tipo de soldadura seleccionado y el valor de
corriente fjado (mend principal).

3} Seleccione & iempo de valor de decremento de la comiente por media
del par de pulsadores N*12. Presionanda uno de los dos pulsadores en
el display se visualizard el valor fijade; soltande @ pulsador, tras 5
sagundos, se visualizard nuevaments 2l valor de coriente.

4) Seleccione el tiempo de post-gas (minimo 2 segundes, maximo 20
sagundos} por medio del par de pulsadores N°15. Presionando uno de
ios dos pulsadores en el display se visuakzara el valor fijads: soltando el
pulsador, fras 5 segundos, se visualizard nusvamente el valor de cor-
riente,

5) Presionando el pulsador N°8 puede llamar las pulsaciones. La coriants
de base estd fijada al 25% de la corriente méxima; el ciclo de trabajo de
la puisacion es del 503,

&) Regule la frecuencia de pulsacion de 0,4 Hz & 300 Hz mediante &l par
de pulsadores N*12. Tras las regulacionss, aparece nusvaments de
manera aufomatica el mend principal,

7) Para eliminar fa pulsacion, vaya al mend principal y mantenga apretado
&l pulsador N°6 por 3 sequndos.

B) Habilite la funcidn “CA" apretando el pulsador N°11 {se enciende &l LED
verde gue astd ariba),

9} Reguie la frecuencia de conversion (20 - 200 Hz) mediante al potencio-
metro N°13.

10} Regule el “balance” {10 - 90%) con &l potenciometro N°16. Tras las
regulaciones, aparece nuevamenta de manera automdtica ef mend prin-
cipal.

11} Para eliminar la funcion “CA” vaya al mend principal y mantenga apreta-
do el pulsador N*11 por 3 segundos (se apags el LED verde que esta
arriba).

N.B.) Sa desaconseja utilizar la funcidn pulsacion cuando estd ascionada la
funcion "CA™

Procedimiento para la soldadura TIG 2T lifi-arc

1} Punta &l slectrodo de Tungsteno en la plaza que desea soldar,

2) Apriete ¢l pulsador portaslectrodo v fevanta el electrodo de la pieza que
desea soidar haciendo palanca con el borde de [a boguilla; de esta manera
se enciende e areo v comienza la sokdadura.

Final de la soldadura:

1} Suelte el pulsador portaslactrodo; la comiente bajard lentamenta en &l tiam-
po fijado con el par de pulsadoras W°12,

2) Con el arco apagado deje la boguilla del porfaelecirodo en &l bafto de sol-
dadura para permitir que el post-gas proteja el electrodo v el bafio mismo,




10) Requle la frecuencla de conversion (20 - 200 Hz) mediante & potencio-
metro N3,

11} Requle el ‘balance” {10 - 30%) con el pofenciemetro N*16. Tras las
requlaciones, aparece nuevamenta de manera aulomdtica el mend prin-
cipal.

12) Para eliminar la funcién "CA™ vaya al mend principal v mantenga apreta-
do el pulsador N°11 por 3 segundos (se apaga el LED verde que esté
arriba).

N.B.) Se desaconsoja utilizar la funcidn pulsacién cuando estd accionada la
funcion “CA",

Procedimiento de soldadura de 4 tiempos

1) Acerque &l slectrodo de soldadura a la pisza gue desea soldar.

2} Apriate o pulsador portaelectrodo: inmediatameante salkdra gas.

3) Soltando el pulsador automaticamente se enciende el arco mediante el
generador HF y se puede comenzar a soldar,

Final de la soldadura:

1} Apriete nuevamente el pulsador poriaelectrodo: la comiente baja hasta el
valor Iz anteriormente fijado con el par de pulzadores N7t4 en el iempo Tz,
fijado con el par de pulsadores N°12. La corriente mantiena el valer Iz
duranie todo el fiempo que el pulzador portaelectrodo se mantiens apreta-
do.

2} Suedte el pulsader portaslectrodo: se produce un post-gas igual al valor fija-
do con el par de pulsadores N*15.

SOLDADURA POR PUNTOS TIG

1) Gire el selector de modalidad a la posicidn deseada.

2) En @ display aparecerd el tipo de soldadura seleccionado v el valor de la
corriente fijado (mend principal).

3) Seleccione el fiempo de la soldadura por puntos (minimo 0,1 segundos,
maximo 10 segundos) per medic del par de pulsadores N°12. Prasionando
une de los dos pulsadores, en el display se visualizara el valor fijado; sol-
tando el pulsador, tras 5 segundos, se visualizard nuevamente &l valor de
corrientea.

4) Seleccione ol tempo de post-gas {minimo 2 segundos, maximo 20 segun-
dos) mediante el par de pulsadores N"15. Presionando uno de los dos pul-
sadores en el display se visualizara el valor fijade; soltando el pulsadar,
tras 5 segundos, aparece nuevamente ef valor de corriente.

5) Presionando el pulsador N°G puede llamar las pulsaciones. La corriente de
baze esta fijada al 25% de |a comiente méxima; el ciclo de trabajo de la pul-
sacion es del 50%. {Generalmente durante la soldadura por puntos TIG,
no se utiliza nunca la soldadura de arco pulsatil ).

B) Regule la frecuencia de pulsacién de 0,4 Hz a 300 Hz mediante el par de
pulsadores N*12, Tras las regulaciones, aparece nuevamenta de manera
automatica el mend principal.

71 Para eliminar la pulsacién, vaya al mend principal y mantenga apretado e
pulsador N°6 por 3 segundos.

Procedimiento para la soldadura por puntos TIG

1) Acergue el electrodo de soldadura a fa pieza que desea soldar.

21 Apriete el pulsador portaelectrodo: luego de 0.5 segundos de pre-gas, 56
enciende el arco mediarte el generador HF y 5e puede comenzar 4 soldar.

3) Manteniendo apretade &l pulsador, continuara un tiempo de soldadura igual
al tiempo fijado con el par de pulsadores N™2.
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sacion es ded 50%,

8) Requle la frecuencia de pulsacion de 0.4 Hz a 300 Hz medianie el par
de puisadores N*12. Tras las regulaciones, aparece nuevamente de
manera automatica el mend principal,

7} Para eliminar la pulsacion, vaya al meni principal v mantenga apretado
al pulsador N°8 por 3 segundos.

8} Habilits la funcion “CA” apretando el pulsador N*11 {se enciende el LED
verde gue esta arriba).

9) Regule la frecuencia de conversion (20 - 200 Hz) mediante el potencia-
mafro N*13,

10) Regule ef "balance” (10 - 90%) con el potenciometro No16. Tras las
regulaciones, aparece nuevamente de manera automitica el mand prin-
cipal.

11} Para eliminar la funcién “CA” vaya al menu principal y mantenga apreta-
do el pulsador N°11 por 3 segundos (se apaga e LED verde que esta
arnbaj.

N.B.) Se desaconseja utilizar la funcién pulsacién cuando esta accionada la
funcidn "CA"

Procedimiento para la soldadura de 2 tiempos

1} Acerque el electrodo de soldadura a la pieza que debe soldar,

2} Apriste el pulsador portaelectrodo: luego de 0,5 sequndos de pre-gas, se
enciende &l arco mediante el generador HF v se pueds comenzar a soldar,

Final de la soldadura:

1} Suelte el pulsador portaelectrodo: |a corriente baja gradualmente durante el
tiempo fijado, el arco se apaga y sigue un tiempo de post-gas igual al fiem-
pa fijado con el pulsador N*15.

SOLDADURA HF 4 TIEMPOS

1) Gire el selecior de modalidad a la posicion deseada.

2) En @l display aparecera el tipo de soldadura seleccionado y ol valor de la
corriente fijado (mend principal).

3) Seleccions &l tiempo del valor decremento de la corrents por medio del
par de puisadores N12, Prasionando uno de los dos pulsadores, en el
display se visualizard el valor fijado; soltando el pulsador, tras 5 segundos,
se visualizara nuevamente el valor de la corriente,

4) Selacciona el valor de corriente final con el par de pulsadores N°14,
Prasionando uno de los dos pulsadores, en al display se visualizard el
valor fijado; soltando el pulsador, tras 5 sequndos, aparece nuevaments el
valor de la cormienta,

5) Seleccione &l fempo post-gas (minimo 2 sequndos, maximo 20 segundos)
por medio ded par de pulsadores N°15. Presionando uno de los dos pulsa-
dores en &l display se visualizara el valor filado; soltande &l pulsador, fras
5 segundos, se visualizard nuevamente el valor de corriente.

6) Presionando el pulsador N6 puede llamar las pulsaciones. La corriente de
base esta fijada al 25% de la corfente maxima: el ciclo de trabajo de la
pulsacion es del 50%.

T} Requle la frecuencia de pulsacion de 0,4 Hz a 300 Hz mediante el par de
pulsadores N*12. Tras las regulaciones, aparece nusvamente de manera
automalica el mend principal,

8) Para eliminar fa pulsacion, vaya al mend principal y mantenga apretado e
pulsador N°6 por 3 segundos.

9) Habilite la funcion “CA" apretando ¢l putsador N*11 (se enciende el LED
verde que estd arriba).
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7A) UTILIZACION DE LA SOLDADORA

Cuando ponga en marcha la maquina, el display visualizara durante 2 segun-
dos el mensaje;

luege, durante 2 segundos mostrara &l tipo de soldadura selecclonado con el
salector de modalidad M4, Por gjemplo:

Stel-Vicenza
TIG 2 TIEMPOS

durante 2 segundos se visualizara el ipe de soldadura fijado con &l selector
de modalidad N*4 y el valor de cormente fijade con el potencidmetro N5, Por
ajemplo;

TIG 2 TIEMPOS
CORRIENTE 050A

Girando el selecior de modalidad de soldadura (N°4) el operador puede elagir
el tipo de soldadura deseado.

INSTRUCCIONES PARA LA UTILIZACION DE LAS VARIABLES DE
SOLDADURA DE ACUERDO CON EL SELECTOR DE MODALIDAD N°4

SOLDADURA POR ARCO

1) Gire el selactor de modalidad a la posicion deseada.

2) En & display aparecera & tipo de soldadura saleccionado y el valor de la
corriente fijado.

3} Arc-Force y Hot-Start ya han sido fijados por el programa al 35%.

4) La magquina esta lista para soldar,

SOLDADURA HF 2 TIEMPOS

1) Gire el selector de modalidad a ia posicion deseada,

2) En el display aparecera el tipo de soldadura seleccionado v el valor de la
corriente fijado {mend principal).

3) Seleccione el tiempo del valor decremento de |a corriente por medio dal par
de pulsadores N™12, Presionando uno de los dos pulsadores, en el dsplay
52 visualizara el valor fijado; soltande el pulsador, tras 5 sequndas, se
visualizara nuevamenta el valor de la corriente.

4} Seleccione el iempo post-gas (minimo 2 segundos, maxime 20 segundos)
por medio del par de pulsadoras M™15. Presionando uno de los dos pulsa-
dores se visualizara en el display el valor fijado; soltando e pulsador, fras
5 sequndos, se visualizara nuevamente el valor de la corrients,

5} Presionando el pulsador N°6 puede llamar las pulsaciones. La corriente de
base esta fijada al 25% de la coriente maxima; el cicle de trabajo de la pul-




ORGAMI DICOMANDO, ™' —— " CONTROL, WARNING
DISEGNALAZIONEE & | e — = 7| @ AND CONMECTION
CONNESSIONE 1‘*L.H| I |_ ) 1 K= 5 DEVICES
1} Segnalazione allarme tar- ] A~ g e o i 1} Thermal culout vwarming
mico @ | C‘ ] indicator
2) Segralazione abiftazione ga ) Walding on indicater
saldatura o I__I LG D™ 3) Machine on indicator
3} Segnalazione macchina o) -, - | . cong 4} Fungtion sslactor (TIG 2T
ot fensine - . O . electiode, 4T, spot-wel-
4) Selettors furziend (eletiio- (7 -‘{2‘- [T;L' l‘, P i1 dirit, LIFT-ARC)
do TIG 2T, 47, puntatura, - [ ™ max - 5} Welding curent control
LIFT-ARC) RS - ——— | " &) Pulsing on bution {fixed
5) Fegalazicns coments di = = = 1 nulsing at 200 Hz 50%
saldatura E. - = [ Dty Cycle
6) Pulsante sbiltagione puk- -~ 88| == - ag T} Control pangl of remole
sazione (pulsanons fssa I P ) - o selector
200 Hz Duty-Cycle 50°%) : i + B) Megalive palarity coupling
7} Salmeh I’Egoiad zlﬂr;l? da pan- socsﬁﬁtv
Nelo e comandn a distamza ~ o, 9} Gascou
8) Presa attacco polarit negativa ;E "L ;} “;.: wmm';:gmmwa,
% -ﬁ.rsacm_u__as _ _ = g 11) Bution 1o enatie AC,
10} Dispday visualizzatore parametri function

ol sakdature

11} Putsante abtazians funzione AC
12} Aegolazions rampa o discesa

13} Regalazione frequanza in modo AC
14} Regolazione corrents linalke

15) Fegoiazions tempo o post-gas

16) Regolagione de! *balance”

17} Connetore pulsarie konzia

18) Presa affacco potams positva

18} Conneltors comando a distanza

ORGANMES DE COMMANDE, DE
SIGNALISATION ET DE
CONNEXION

1) Signalisation akarne thesmigua
2) Signalisation mize en service soudage
3) Signalisation maching sous tension
4) Sélecleur fonctions (8lectrode-THG 2T,
4T, points en saria, an: soups)
3) Réglage coursnt de soudage
6) Boutorepouseoir ness en service
pulsation [pusation figee 200 Hz,
oyele apdratoes 50%)
T) Sélactaur reéﬂage & prarti e fabieau
ou commande A disgance
8) Prise de connactaur polarilé négative
9y Prisa de gag
10) Visuad affichage paramétres de
soudags
1) Bovton-poussolr habifitalzn foedtion
CA

12) Réglege rampe de descante

13) Raglage de |a frdquance en made CA

14) Reglage cowant final

15) Reqglags temps démission gy gaz
post-allurmage

16) Rénlage de Féquilion

17) Conresteur bouton larche

18) Prise da connecteur polams posiie

18) Connectewr commande & distance

STEUER, MELDE- UND
VERBINDUNGSTEILE

1} Mealdung Alarm Themikschutz
2) Meldung Akthiarung fir SehweiSen
3} Welduny Masching unter Spanmung
4) Funidionerwahler (WIG-Elekirode 22,
47 Heftschwsisgen, LIFT-ART)
B) Schwelstromregalling
6) Druckimapf Aktivierung lmpuls (fester
Irripuids 200 Hz Duby-Cycle 50%)
7) Wahler firr Regelung von der
Schaltiafal odamn Famstenening
B) Anschiufstecker Minuspad
9) Giazansachiuf
10} Arzeigerdisplay Schweliparameber
1) Druckknop! zur Akiivienmg des
Funkﬁ??ﬂﬂ B
12) Ragelung Abstiegrampe
13) Frequenzaingteliung in AC-Modus
14) Regelung Endstrom
15} Regalung Mashgaszedt
16) Emstelung der “Balance”
17} Verbinder Brannerdmckinop!
18} Anachiifstacker Plspol
18} Verbinder Femstauaring

12} Down slope control
13} Frequency contead in A.C,
miode

14} Firal current control

15) Post-gas time confrol

16} 'Balance” conirod

17} Torch butten connector

18) Posiva polarity coupling
s00kel

18} Remole conlrol seleclor

ORGANOS DE MANDO,
SENALAMIENTO Y CONEXION

1) Sefafizacion atarma tarmico
2) Sefglizacion habilitacisn soldadura
3) Senalizaciin maguina bajo tension
) Selzclor de funciones [elecirbdo-ig 2T,
4T, soldadura par punlog, LFT-ARC)
&) Elegulamn e la comiente da soida-
ura
6) Putsadar habilitacion pusaciones (pul-
sagin iy 200 Hz Cico de tralajo
A}
T} Selector ragulasién deste el panal o
contrd remate
B) Toma de conexitn potaridad negativa
8) Conesidn gas
10} Digplay visualizador pardmelios de
soldadura
1) Eﬂlﬁmr de habilitackdn de la fumglin

12} Regulacidn dsl valor decremento de la
corrlants

13) Repuaciin ds frecuencia en modo CAL

14} Regulacion de la corrients linad

15) Regulacion del tiempo post-gas

16} Regulaciin del “balance™

17} Goretor pulsaror portaskectiods

18) Toma de conexisn polaridad positha

19} Conector contral remato
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