Bruksanvisning och
reservdelsforteckning

Instruction manual and
parts list

Betriebsanweisung und
Ersatzteilverzeichnis




INNEHALLSFORTECKNING Sidan
Allmén beskrivning ................ 1
Installation ....................... 1
[ T £ 1
Statisk karakteristik ............... 1
Matiskiss .....ciiiiiiiii i 2
Tekniskadata .................... 2
Teknisk beskrivning ............... 2
Skotsel och service ... ... ..., 2
Reservdelsbestélning ............. 2
Reservdelsforteckning .......... 7-8
LIST OF CONTENTS Page
Presentation ...................... 3
Installation ............. ... iint 3
Operation .......covviieeoaniiin, 3
Static characteristics ............. 3
Dimensional drawing ............. 4
Technicaldata .................... 4
Technical description .............. 4
Maintenance and seivice .......... 4
Ordering spare paris .............. 4
Spare parts list ................ 7-8
INHALTSVERZEICHNIS Seite
Prasentation ............... ... ... 5
Installation ....................... 8
Betrvieb ..o 5
Technische Daten ................. 6
Technische Beschreibung ......... 6
Pflege und Wartung ............... 6
Ersatzteilbestellung ............... 6
MaBskizze .................. ol 6
Statische Kennlinie ............... 6
Ersatzteilverzeichnis ........... 7-8

Ratt tiil &ndring av specifikation {Grbebélles

ESAB reseives the right fo alter specifications
without notice

Anderungen vorbehalten




Bruksanvisning

DHA 180
Dubbelstrémsaggregat

DHA 180 &r eit svetsaggregat som
klarar de flesta svetsarbeten. Med
DHA 180 kan Dy vilja mellan vaxel-
resp. likstromsvetsning, Detta ger Dig
mbjlighst att utnyttja fordelarna med
resp. metod.

Markskylt med maskinnummer och an-
slutningsdata ar placerad pa baksidan
av DHA 180.

DHA 180 levereras med:

-hjulsats

- handtag

- 2 kabelkopplingar samt insexnyckel
-vev +insexnyckel for montering av vev
-5 m lang ansluten natkabel

- denna bruksanvisning

Hjulsatsen och draghandtaget gér

DHA 180 mycket latt ait forfiytta. Hand-
taget &r latt demonterbart for besparing
av utrymme vid transport.

Som extra tillbehdr till DHA 180 kan en
svetsplatsutrustning bestéllas. Denna
innehaller: 5 m svets- och dterledarkab-
lar, elektrodhéliare, aterledarklamma,
svetsskarm, svetshandskar, slagghacka
och stalborste. Bestallningsnummer for
Svetsplatsutrustning UO: 160 302-880.

Anvindningsomréade

DHAs stromomrade for vaxelstrdm (AC)
38 ~ 180A gor att praktiskt taget alla
elektrodtyper for viixelstrém fran

@ 1,6 mm till @ 4 mm Kkan svetsas,

i vissa fall &ven & 5 mm.

Med vaxelsirdm kan Du svetsa olege-
rade, laglegerade och highdallfasta stal,
Dessutom férzinkat, rostfritt och gjutjarn.
Ett vanligt och [ampligt anvandningsom-
rade ar ocksa pasvetsning (hardsvets-
ning) av slitytor. D v s de flesta svetsar-
beten kan utfdras med vaxelstrom.

Med tikstrom kan, forutom det som
namnts ovan, aluminiumlegeringar, kop-
parlegeringar och brons svetsas. Dess-
utom &r det manga elektrodtyper som
ar avsedda endast for likstromsvetsning.

Likstromsomradet 28-130 A innebér att
likstromselekiroder fran @ 1,6 till @ 3,25
mm, i vissa fall &ven @ 4 mm kan svet-
sas. Minimistrémmen pa 28 A gor lik-
strémsomradet speciellt lampligt att
svetsa tunnplat.

Vid aluminiumsvetsning med hand-
svetselekiroder krivs att svetsaren

har de férkunskaper som behdvs for att
erhalla godtagbart resultat, rengdring,
forvarmning, etc.

Installation

Kontrollera att svetsaggregatet ar
avsett fOr ifragavarande natspanning
innan det ansluts till stromuttaget.
Spanningen Ar angiven pa mérkskylten
pa svetsaggregatets baksida.

DHA 180 levereras antingen fér 220V
natspanning, varvid 25A trog sakring
erfordras, eller for 380V 50Hz/440V
B0Hz, varvid 16A trdg sakring erford-
ras {om svetsning sker upp tilt ca
150A). Om svetsning sker med ca
150-180A erfordras 35A (220V) resp
25A (380V 50Hz/440V 60Hz).

DHA 180 i 380V utférande ansluts til
trefasnat med 380V huvudspinning
meltan tva faser och skyddsledaren till
néatets skyddsjordning.

DHA 1801 220V utforande kan ansiu-
tas till 220V enfastnét, 4-ledarsystem
fér 380V (melian fas och O-ledare och
skyddsledaren ansluten till natets
skyddsjordning) och trefasnat med
220V natspanning (mellan tva faser
och skyddsledaren till natets skydds-
jordning).

Den & m langa natkabeln ar gj forsedd
med stickpropp. En for arbetsplatsen
passande s&dan pamonteras innan
svetsaggregatet ansiutes til nétet.

Drift

DHA 180 &r bertrings- och droppvat-
tenskyddad enligt skyddsform

IP 23 AF, vilket betyder att den bl.a.
kiarar vattenbestralning fran en vinkel
av 60",

Regtage:

—vev for svetsstrominstéllning, pa
ovansidan

— stromstéllare for tilt- och franslag pa
frontpanelen

1. Svetsaggregatet maste sti uppratt
om dverbelastningsskyddet skali
fungera.

2, Kontrollera att luftgenomstrdmning-
en egj hindras.
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3. Stall stromstéllaren i lage varvid
stromkallan ar ansluten till natet
och flakten startar.

4. Kontrollera att svets~ och aterledar-
kablarna ar hela. Ansiut kabelkopp-
lingarna til maskinkontakterna
markta AC eller DC. Beteckningen
AC betyder att svetsstrommen leve-
reras i form av véxelstrom och DC
anger likstrém,

Vid svetsning med AG {vaxelstrém)
ar det likgiltigt vilket AC-svets-
stromuttag som anvinds f6r elek-
troden (elektrodhallaren} resp. ater-
ledaren {(jordkl&mman).

Vid svetsning med BGC (likstrom) ar
det viktigt att ansluta elektroden
och aterledaren till korrekt DG-
svatssiromutiag, dv s ha rattvand
resp. omvand polaritet.

Rattvand polaritet — elektroden
ansluts till = {minus} och aterleda-
ren till + {plus).

Omvénd polaritet-elektroden ansluts
till + (plus) och aterledaren till — (mi-
nus). Basiska elektroder skall ofast
svetsas med omvand polaritet.

Lamplig svetsmetod samt elekirod-
polaritet star markerad pa alla
ESAB elektrodpaket. Eiektroder
avsedda for vaxelstromssvetsning
markeras med ~u och eventuellt
nédvandig tomgangsspénning inom
parentes, t.ex. ~ (60V).

Elektroder avsedda for likstrdm
markeras med =, =+ avser att elek-
troden skall vara ansluten {ill
+{plus) resp. =- till minus.

5. Onskad svetsstrém stills in med

veven pa transformatorns ovansida,
Instélid svetsstrém AC resp DC
framgér av resp. skala pa fronten.

6. DHA 180 stangs av genom att stélla

stromstéilaren i lage O.

Statisk karakteristik
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Elektrodval

ESAB har ett omfattande program av
elektroder avsedda for saval vixel-
som likstrdmsvetsning.

i Sverige har ESAB fyra distriktskontor
samt manga auktoriserade aterforsal-
jare som alltid kan ge svetsteknisk
radgivning fér att 16sa dina svetspro-
blem, t.ex. elektrodval.

Teknisk beskrivning

Tekniska data
Néatanslutning

220V, 50Hz eller 380V, 50Hz/440V,
60Hz beroende pa utférande

Sékringar

220V

— 25A trdg upp till ca 150A (AC) eller
max A {DC}

- 3BA trég vid ca 150-180A (AC)

380V 50Hz/440V 60Hz

— 16A trdg upp till ca 150A (AC) eller
max A {DC)

- 25A trog vid ca 150-180A {(AC)

Instéllningsomrade
vaxelstrom (AC)
3BA/22V-18B0A/2TY

Instéliningsomrade
likstrdm (DC)
28A/21V-130A/25V

Belastningsférmaga
vaxelstrom (AC)

vid 20% intermittens 180A/27V
vid 60% intermittens 110A/25V
vid 100% intermittens 80A/23V

Belastningsférmaga

likstrém (DC)

Vid 35% intermittens 130A/25V
Vid 80% intermittens 100A/24V
vid 100% intermittens 80A/23V

Svetsstromsinstalining
Kontinuerig {rorlig karna med vev)

Tomgangsspinning
62-68V (560Hz)
71-78V (80Hz)

Tomgéangseffekt
66W

Verkningsgrad (1)
0,668-0,77 (AC)
0,55-0,66 {DC)

Effekifaktor (cos @)
0,5

DHA 180 bestar av féljande huvud-
komponenter:

Transformator med rorlig karna
Likriktarbrygga

Induktor

Termovakt

Stréomstéliare

Fiakt

Transformatorn har en kérna av kall-
valsad transformatorplat, som ger
minimala tomgangs{ériuster. Lindning-
arna ar isolerade med oorganiskt,
mycket varmebestandigt material.

Svetsstrommen instélls steglost med
en rorlig lackkarna. Beroende pa kér-
nans lage i magnetfaltet blir lackningen
stdrre eller mindre, vilket § sin tur in-
verkar pa magnetfaltets styrka pa
transformatorns sekundéarsida och
darmed pa svetsstrommen. Lackkéar-
nan forflyttas med en skruy, som vrids
med en vev pa svetsaggregatets ovan-
sida. For varje svetsuppgift kan exakt
ratt stromstyrka véljas. Den instalida
svetsstrommen kan avidsas pa tydliga
skalor pa framsidan.

Likriktarbryggan bestar av en enfas-
diodbrygga med fyra dioder och transi-
entskydd.

Induktorn &r val avvagd och ger likrik-
tardelen optimala dynamiska egenska-
per.

Som skydd mot 8verbelastning eller
forsamrad kylning finns en termovakt,
som bryter strommen innan lindnings-
temperaturen dverskrider tillatet varde,
Termovakten aterstilis automatiskt nér
svetsaggregatet kylts ned till tikatet
véarde. DHA 180 maste sta upprétt om
termovakten skall avkanna den verkli-
ga temperaturen.

Mattskiss
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Svetsaggregatet ar kapslat | ett kraf-
tigt holje av staipiat. Nar holjet demon-
terats ar alla komponenter latt atkomli-
ga for service och dversyn.

En stromstéllare finns f6r att koppla
DHA 180 till och fran natet,

DHA 180 kyls effektivt av en tystgaen-
de flakt. Kylluften sugs in fran galler-
oppningen pa baksidan och blases
Gver komponenterna. | sidorna finns
ventilationséppningar f6r utgaende
kylluft.

Skotsel och service

DHA 180 behdver normalt inget under-
hall. Det racker att en gang om aret
blasa den ren med tryckluft under
reducerat tryck. | dammiga och smutsi-
ga [okaler bor renbldsning ske oftare.

Reservdelsbestillning

Raservdelar till DHA 180 kan bestéllas
genom narmaste ESAB-representant.
Inom Sverige bestills reservdelar
genom distrikiskontoren. Férteckning
dver dessa finns p& omslagets sista
sida. Vid bestéllining maste typbeteck-
ning (DHA 180), maskinnummer samt
benamnaingar och reservdalsnummer
enfigt reservdelsférteckningen anges.
Detta underlattar expediering och
stkerstiller korrekt leverans.
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Instruction book

The DHA 180 - AC/DC
welding unit

The DHA 180 is a versatile welding
unit suitable for most types of welding
jobs, The unit offers you a choice of
AC or DC welding, thus enabling you
to utilize the advantages of both these
methods.

On delivery, the DHA 180-AC/DC is

provided with:

— Sturdy wheels

—~Handle

- 2 cable connectors and an Allen
key

— Grank + Allen key for crank mount-
ing

-~ A 5 m mains cable which is connect-
ed to the power source

— This manual

The wheels and the handle facilitate
fransportation. For transport by car or
truck, the handie can be removed, i.e,
the unit will require less space.

A set of welding equipment can be
ordered as an optional accessory. This
set includes:

5 m welding and return cables, siec-
trode holder, return clamp, welding
screen, welding gloves, chipping ham-
mer and wire brush.

Range of application

The DHA 180 has an AC range of 38 —
180 A. As a result, practically all types
of AC electrodes ca be used - from
1.6 mmup to @ 4 mm. In some
cases even up to & 5 mm.

AC.welding makes it possible to weld
mild, low-alioy and high tensile stests
as well as zink-coated steels, stainless
steels and cast iron. Common methods
within the range of AC applications are
cladding or hard-facing of surfaces
subjected to hard wear. Le, most
welding jobs can be carried out by
means of AC welding.

DC welding signifies that, in addition
to the above, you will also be able to
weld aluminium alloys, copper alloys
and bronze. Furthermore, a number of
electrodes are intended for DC welding
only,

The DC range of 28 - 130 A permits
the use of DC electrodes from @ 1,6 to
@ 3,25 mm. In some cases even

g 4 mm. With a min. current of 28 A,
the DC range of application is
particularly suitable for sheet metal
welding.

Aluminium welding with covered elec-
trodes requires previous welding expe-
rience, in order to obtain acceptable
results, cleaning, preheating, etc.

Installation

Before plugging in the welding unit,
make sure that the voltage of your
DHA 180 and the mains voliage are
the same. Machine voltage is indicated
on the rating plate on the rear panel.

DHA 180 is available either for 220V
mains voltage, 25A time-lag fuse re-
quired, or for 380V 50Hz/440V 60Hz,
16A time-lag fuse required, when
welding with up to appr. 160 A, When
welding with approx. 150-180 A, 35A
{220V), resp. 25A (380/440V) are
required.

The DHA 180 — 380 V is connected to
a 3-phase mains with 380 V mains
voltage between two phases and the
proteciive conductor to the earth con-
nection of the mains.

The DHA 180 - 220 V is connected to

"a 220V single-phase mains, 4-wire

system for 380 V. (Between phase and
O-conductor and the protective con-
ductor connected to earth) and a
three-phase mains with 220V mains
voltage (between two phases and the
protective conductor to earth connec-
tion of the mains).

Before connecting the welding unit to
the mains, the 5 m long mains cable
must be fitted with a suitable plug. On
delivery, this cable is not provided with
a plug.

Operation

The DHA 180-AC/DC is drip-proof and
protected against inadvertent contact
according to IP 23 AF which also
means that the unit is moisture proof
even if water is sprayed from an angle
of 80",

Controls:

- Crank on top of the power source ~
setting of welding current

- On/off switch on the front panel

1. Place the welding unit in an upright
position, otherwise the overload
protection will not function.

2. Make sure that the cooling flow of
air is not obsiructed.

3. Turn the switch to position ™I and
the unit is connected to the mains
and the fan starts.

4, Make sure that welding and return
cables are not defective.

Plug in the cable conneciors into
the terminals marked AC or DC: AC
will supply alternating current, DC
will supply direct current,

When welding with AC either AC
terminal can be used for the elec-
trode (electrode holder), return
cable (earth clamp) resp.

When welding with DC, the elec-
trode and the return cable must be
cennectad to the correct DC termi-
nal, i.e. have straight polarity, re-
spectively reverse polarity.

Straight polarity - the electrode
connected to — {minus) and the
return cable to + (plus). Reverse
polarity — the electrode connected
to + {plus) and the return cable to -
(minus). Basic electrodes most
frequently require reverse polarity.
Suitable welding method and elec-
trode polarity are indicated on al}
ESAB electrode packages. Elec-
trodes intended for AC welding are
marked ~2 . Required open-circuit
voltage is sometimes marked in
brackets, for ex. ~+ (60V). Eiec-
frodes intended for DC welding are
marked with =, = + signifies that
the selectrode should be connected
to +(plus), = — to minus resp.

. Desired welding current is set by
means of the crank on top of the
power source, Scale readings of
AC, DC welding cuirrent resp. indi-
cated on the front panel.

6. To turn off the DHA 180, turn the
switch to 0.

Static characteristics
AC range

o
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Electrode selection

ESAB offers a wide selection of AC as
well as DC electrodes.

Your nearest ESAB representative will
always be happy to help solve your
welding problems and to provide you
with pertinent information for ex. the

- proper electrode.

Technical description
Technical data

Mains connection

220V-50Hz

380V-50Hz/440V~-60Hz depending

upon fype.

Fuses

220V

— 25A time-lag fuse for up to approx.
150A (AC) or max A {DC)

— 35A time-lag fuse for approx.
150-180A (AC}

380/440V

— 1BA time-lag fuse for up to approx.
150A (AC) or max A (DC)-

— 26A time-lag fuse for approx.
150-180A (DC)

Setling range AC
38A/22V-180A/27V

Setting range DC
28A/21V-130A/258V

Permitted load AC

180A/27V at 20% duty cycle
110A/28V at 80% duty cycle
80A/23V at 100% duty cycle

Permitted load DC

130A/25V at 35% duty cycle
100A/24V at 60% duty cycle
80A/23V at 100% duty cycle

Adjustment of welding current
Infinitely variable (movable core with
crank}

Open-circuit voltage
B82-68V (50Hz}
7178V (60Hz)

No-load rating
66W

Efficiency (1)
0.66-0.77 (AC)
0.55-0.66 (DC)

Power factor (cos. ¢}
0.5

The DHA 180 consists of the following
main components:

— Transformer with movable core

- Rectifier bridge

— Inductor

- Thermo-relay {overioad cut-out)

— Switch

~Fan

The transformer has a movable core of
cold-rolled steal, which results in min.
no-load losses. The windings are insu-
lated with inorganic, highly heat resis-
tant material.

Stepless adjustment of welding current
by means of a movable leakage core.
The amount of leakage depends upon
the core's position in the magnetic
field. This in turn will influence the
magnetic field strength of the transfor-
mers secondary side and thus also the
welding current. The leakage core is
moved by means of a screw, which is
turned by a crank located on top of the
welding unit. As a resuit, the appropri-
ate welding current for each individual
job can be selected. The selected
welding current is clearly indicated by
the scales on the front panel.

The rectifier bridge consists of a
single-phase diode bridge with four
diodes and a transient filter.

A well balanced inductor provides the
rectifier with optimum dynamic charac-
teristics.

A thermo-relay (overload cut-out) pro-
tects the welding unit against overload
or insufficient cooling. This thermo-re-
lay will break the current before the
temperature of the windings exceed
permitted max. temperature fevel. As
soon as the temperature is back to
normal, the thermo-retay is automati-

Dimensional drawing
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cally reset. However, the termo-relay
will not function properly unless the
DHA 180 is in an upright position.

The welding unit is enclosed in a stur-
dy, impact-resistant stesl plate casing.
The removable casing affords ease of
accessibility to all components for
maintenance and service.

The welding unit is provided with effi-
cient cooling by means of a noiseless
fan. The cooling air enters the air-in-
take grille at the rear. It is then distrib-
uted o the components. The side
panels are provided with air vents for
the escaping cooling air.

Maintenance and service

The DHA 180 requires a minimum of
maintenance. Once a year, blow the
machine clean with dry compressed
air under reduced pressure. However,
when operating in dusty och dirty
work areas, this type of cleaning
should occur more frequently.

Ordering spare parts

Order your spare parts through your
nearest ESAB representative. When
ordering, please specify type of ma-
chine {DHA 180}, serial no., descrip-
tion and order numbers according to
those specified in the spare parts list.
This will speed up the handling of your
order and ensure correct delivery.

565
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Betriebsanweisung

DHA 180 Gleich- und
Wechselstromsgerit

DHA 180 ist en SchweiBaggregat, das
die meisten SchweiBarbeiten bewéiltigt,
Mit dem DHA 180 kdnnen Sie zwi-
schen Wechselstrom- und Gieich-
stromschweifien wahlen. Dadurch
haben Sie die Moglichkeit, die Vorteile
der jeweiligen Methods auszunutzen,.

Ein Typenschild mit Maschinennummer
und AnschiuBdaten befindet sich an
der Riickseite des Aggregats.

Zur Lieferung des DHA 180 gehdren:

~ Fahrgestell

— Handgriif

— Zwei Kabelkupplungen mit
Innensechskantschliisssl

—Kurbel + Innensechskantschiiissel
zum Anbringen der Kurbel

-5 m Neizkabel {(angeschlossen)

— Diese Betriebsanweisung

Das Fahrgestell und der Zughandgriff
ermiglichen ein leichtes Transportie-
ren des DHA 180. Der Handgriff ist
leicht abzunehmen, um beim Transport
Platz zu sparen.

Als Extras kann fir das Aggregat

DHA 180 eine Schweifiplaizausriistung
bestsllt werden. Diese enthélt: 5m
SchweiB- und MasseKkdbel, Elektro-
denleiter, Massekabelklemme, Schutz-
schild, SchweiBerhandschuhe, Schiak-
kenhammer und Stahlbiirste.

Anwendungsbereich

Der Strombereich des DHA 180 fir
Wechselstrom zwischen 38 - 180 A
ermdglicht genau genommen die Ver-
wendung von allen Elekirodentypen flir
Wechselsirom von Durchmesser

1.8 mm bis Durchmesser 4 mm und in
einigen Fallen auch Durchmesser

5 mm.

Mit Wechselstrom kénnen Sie unie-
gierte, niedriglegierte und Hochfestig-
keits-Stahle schweiBen. AuBerdem
verzinkte Bleche, rostfreie Stahle und
Gufeisen. Ein gewdhnlicher und ge-
eigneter Anwendungsbereich ist auch
das AuftragsschweiBen (Hartschwei-
Ben) von Verschleifflachen. Somit
kénnen die meisten SchweiRarbeiten
mit Wechselstrom ausgefithrt werden.

Mit Gleichstrom kénnen Sie aufler den
oben erwahnten Materialien auch Alu-
miniumiegierungen, Kupferlegierungen
und Bronze verschweiBen. Viele Elek-
trodentypen sind auch nur fir Gisich-
strom vorgesshen. Elektroden von
Durchmesser 1,6 — Durchmesser
3,25 mm und in einigen Fallen auch
Durchmesser 4 mm kdnnen benuizt
werden, Durch den Mindeststrom von
28 A ist der Gleichstrombereich be-
sonders fir DiinnblechschweiBen ge-
gignet,

Beim Aluminiumschweifen mit Hand-
schweiBelektroden muf der Schweiller
iiber die Vorkenntnisse verfiigen, die
erforderlich sind, um ein einwandfreies
Schweifiergebnis zu erzielen. Auch
tber Reinigung, Vorwarmung usw, muf
er Bescheid wissen.

Installation

Vor dem AnschlieBen an den Stroman-
schluBl ist zu kentrollieren, ob das
SchweiBaggregat fir die jeweilige
Netzspannung vorgesehen ist. Die
Spannung ist am Typenschild an der
Riickseite des SchweiBaggregates
angegeben. DHA 180 wird entweder
fiir 220V Netzspannung (25 A trige
Sicherung erforderlich) oder fiir 380V
50Hz/440V 60Hz (16 A trage Siche-
rung erforderlich, wenn das Schweiflen
bis zu ca 150A erfoigt) geliefert. Wenn
das SchweiBen mit ca. 150 - 180 A
erfolgt, sind 35 A {220V} bzw. 25 A
(380/440V) erforderiich.

DHA 180 in der Ausf(hrung fir 380V
wird an Drehstrom mit 380V Haupt-
spannung zwischen zwei Phasen und
die Masseleitung an die Schutzerdung
des Netzes angeschlossen,

DHA 180 in der Ausfiihrung fiir 220V
kann an 220V Einphasennstz, an ein
Vierleitersystem fiir 380V {zwischen
Phase und O-Leiter und Massekabsl
an die Schutzerdung angeschlossen)
und an Drehstromnetz mit 220V Netz-
spannung (zwischen zwei Phasen und
Masselsiter an die Schutzerdung des
Netzes) und dann angeschlossen
werden,

Da das 5 m netzkabe! keinen Stecker
hat, muf} ein flir den Arbeitsplatz pas-
sender Stecker angebracht werden,
bevor das SchweiBaggregat an das
Netz angeschiossen werden kann.

Betrieb

DHA 180 ist beriihrungs- und spritz-
wassergeschiitzt it. der Schutzform

IP 23AF, und das bedeutet, daf3 es u.a.
Wasser mit einem Neigungswinkel von
60" bewéltigt.

Regeln:
— Kurbel {ir die Schweif3stromeinstel-
lung an der Oberseite
— Schalter zur Ein- und Ausschaltung
am Frontblech
1. Das SchweiBaggregat muf aufrecht
stehen, damit der Uberlastungs-
schutz funktionieren soll.
2. Beachten, daB die Luftdurchstrd-
mung nicht behindert wird.
3. Den Stromschalter in Lage [ f(ihren,
wobei der Ventilator startet.

4, Priifen, ob die SchweiB- und Masse-\

kabel einwandfrel sind. Die Kabel-
kupplungen an die Maschinenschal-

ter, gezeichnet AC oder DC, an-
schliefien, Die Bezeichnung AC
bedeutet, daB der SchweiBtrom in
Form von Wechselstrom und die
Bezeichnung DC in Form von
Gleichstrom geliefert wird.

Beim Schweien mit Wechselstrom
ist es egal, welcher AC-Stroman-
schluB fur die Elekirode {den Elek-
trodenhalter) bzw. die Masseleitung
(Erdklemme} benutzt wird.

Beim SchweiBen mit Gleichstrom ist
es wichtig, daf3 die Elektrode und
die Massefeitung an den vor-
schriftamaBigen DC-Schweifistrom-
anschiuB} angeschlossen werden,
d.h. gerade bzw. umgekshrte Polari-
tat.

Gerade Polaritéat - die Elektrode
wird an - (Minus) und die Masselei-
tung an + (Plus) angeschlossen.

Umgekehrte Polaritat: Die Elekirode
wird an -+ {Plus) und die Masselei-
tung an -~ (Minus) angeschlossen.
Basische Elektroden sind meistens
mit umgekehrter Polaritat zu ver-
schweilen,

Die geeignetste SchweiBmsethode
sowie Elektrodenpolaritit werden
an allen ESAB-Elektrodenpaketen
angegeben. Die Elektroden fiir
WechselstromschweiBen sind mit
einem ~2 und mit einer evtl. not-
wendigen Leerlaufspannung in
Klammern angegeben, z.B.

~J (60V).

Elektroden, die fiir Gieichstrom
vorgesehen sind, werden mit einem
= gekennzeichnet. Die Kennzeich-
nung = + bedeutet, daf die Elektro-
de an + {Plus) und die Kennzeich-
aung = — an (Minus) angeschlossen
werden muf,

6. Der gewlinschie Schweif3strom wird
mit der Kurbel an der Oberseite
eingestel. Der eingestslite
SchweiBstrom AC bzw. DC geht
aus der jeweiligen Skala an der
Frontseite hervor.

6. Das Aggregat wird durch Flihren
des Stromschalters in Lage O abge-
stellt,

Elektrodenwahi

Der Weg ist nie weit zur néchsten
ESAB-Vertretung, die lhnen stets mit
schweiBtechnischen Ratschlégen
helfen werden kann. Dort ist man
Ihnen auch bei der Elektrodenwahl

| behiiflich.

Technische Beschreibung

Technische daten

NetzanschluB3
220V, 60 Hz oder 380V, 50Hz/440V
60 Hz von der Ausflihrung abhéngig.



Sicherungen

220V

- 25 A trige bis zu ca, 150 A (AC)
oder max. A {DC)

- 35 A trige bei ca. 150-180 A {AC)

380/440V

- 16 A trage bis zu ca. 150 A (AC)
oder max. A (DC)

- 25 A trige bel ca. 150-180 A (DC)

Einstellbereich Wechselstrom {AC)
3BA/22V-180A/27V

Einstellbereich Gieichstrom (DC)
28A/21V-130A/25V

Belastungsvermogen Wechselstrom
(AC)

bei 20% ED 180 A/27V

bei 60% ED 110A/25V

bei 100% ED 80A/23V

Belastungsvermgen Gleichstrom
({DC)

bei 35% ED 130A/256V

bei 60% ED 100A/24V

bei 100% ED 80A/23V

Schweillstromeinstellung
Laufende Einsteliung (beweglicher
Streukern mit Kurbel)

Leerlaufspannung
62-68V (50 Hz)
71-78V (B0 Hz)

Leerlaufleistung
66w

Wirkungsgrad (1)
0,66-0,77 (AC)
0,55-0,66 (DC)

Leistungsfaktor (cos ¢.)
056

Statische Kennlinie
Wechseistrombereich (AC)
U, )

50 Hz

U, (Vi

Gleichstrombereich (DC})

Das Aggregat DHA 180 besteht aus
folgenden Hauptkomponenten:
Transformator mit beweglichem
Streukern

Gleichrichterbriicke

Induktor

Thermowachter

Stromschalier

Ventilator

Der Transformator hat einen Kern
aus kaltgewaliztem Transformator-
blech, und die Leerlaufveriuste sind
minimal. Die Wickiungen sind mit
uncrganischem, sehr hitzebestén-
digem Material isoliert.

Der Schweifistrom kann mit einem
beweglichem Streukern stufenlos
eingestellt werden. Abhangig von der
Lage des Kerns im Magnetfeld wird
die Streuung groBer oder kleiner,
was wiederum die Starke des Mag-
netfelds auf der Sekundarseite des
Transformators und damit den
Schweifistrom beeinflut. Der Streu-
kern wird mit einer Schraube ver-
setzt, die mit einer Kurbel an der
Obherseite des SchweiBaggregats
gedreht wird. Fir jede SchweiBauf-
gabe kann die exaki richtige Strom-
starke gewahlt werden. Der einge-
stelite SchweiBstrom kann an deutli-
chenSkaten an der Frontseite abge-
lesen werden.

Die Gilelchrichterbriicke besteht aus
einer Einphasen-Diodenbriicke

mit vier Dioden und Ausgleichfiiter.
Der Induktor ist gut ausgeglichen
und gibt dem Gleichrichterteil opti-
male dynamische Eigenschaften. Als
Schuiz gegen Uberbelastung oder
verschlechterte Kilhlung unterbricht
ein Thermow&achter den Strom, bavor
die Wicklungstemperatur den zuge-
fassenen Wert {iberschreitet. Der
Thermowéchter wird automatisch
zurlickgestellt, sobald das Schweifi-

aggregat auf den zugelassensn
Wert abgekihlt worden ist. Das Ag-
gregat muB aufrecht stehen, damit
der Thermowachter die tatsachliche
Temperatur abtasten kann.

Das SchweiBaggregat ist von einem
kraftigen Stahlgehiuse umgeben,
Beim Abnehmen des Gehiuses sind
alle Komponenten zur Wartung und
Uberholung leicht zugénglich.

Zur Ein- und Ausschaltung des Ag-
gregats vom Stromnetz ist ein
Stromschalter vorhanden.

DHA 180 wird durch einen gerdusch-
armen Ventilator wirksam ge-

kithlt. Die Kithlluft wird durch Gitter-
Sffnungen an der Rilckseite ange-
saugt und iiber die Komponenten
geblasen. An den Seiten gibt es
EntiGiftungséffnungen fir die heraus-
stromende Kithliuft.

Pflege und Wartung

DHA 180 braucht normalerweisse
keine Wartung. Es geniigt, das Ag-
gregat einmal im Jahr mit PreBluft
unter reduziertem Druck sauberzu-
blasen. [n staubigen und schmutzigen
Réumen solite das Sauberblasen
ofter erfolgen.

Ersatzteilbestellung

Die Ersalzteile fiir das Aggregat

DHA 180 kdnnen durch die nachste
ESAB-Vertretung bestellt werden. Ein
Verzeichnis fiber unsere Vertre-
tungen sind auf der letzten Seite zu
“finden. Bei Bestellung ist die Typen-
bezeichnung (DHA 180} die Maschi-
nennummer und Bezeichnungen bzw..
Ersatztellnummern it. dem Ersatzteil-
verzeichnis anzugeben. Das erleich-
tert den Versand und ist die Gewahr
dafiir, daf keine Fehllisferung er-
folgt.

MaBskizze
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Reservdelsférteckning DHA 180
Spare parts list
Ersatzteilverzeichnis

Antal/DHA Best.nr Anm.
No./DHA Order No. Notes
Pos | Anzahl/DHA | Bestell Nr. Beskrivning Designation Bezeichnung Anm.
380V
220V|50Hz
50Hz|440V
60 Hz
1 1 1 319498-034| Handtag ............. Handle .............. Handgriff ............
2 1 1 319498-0t1j Vev . ...t Crank ............... Kurbel ..............
3 1 1 319498-012] Lasskruy ,........... Lock screw .......... Verschlufischraube . .. |MBx10
4 1 1 319498-033{ Holje ................ Casing .............. Gehduse ............
5 4 4 160 362-880| Maskinkontakt ....... Machine connactor ... {Maschinenkupplung .. {OKGC 26
6 2 2 160 360-880| Kabelkoppling ....... Cable connector ..... Kabelkupplung ....... OKC 25
7 1 1 347 002-001| Stomme ............. Frame............... Gestell ..............
8 1 1 347 027-001| Markskylt ........... Ratingplate ......... Leistungsschild ......
9 1 1 3198 498-038| Flakigaller ........... Fangrille ............ Ventilatorgitter ......
106 2 2 319498-040| Hjul ................. Wheel ............... Rad .................
11 4 4 3198 498-041] Seegersékring ....... Circlip...oov v v en Sicherungsring ......
12 i 1 319 498-042} Hjulaxel med stéd ... .| Wheel axle with Radachse mit
support ............. Stitze ..............




i
2
DHA 180 5
4
9 5
10 6
11 7
8
14
15
18
9 20
Antal/DHA | Best.nr, Anm.
No./DHA Order No. _ Notes.
Pos | Anzahl/DHA | Bestell Nr. Beskrivning Designation Bezeichnung Anm.
380V
220V| 50Hz
50 Hz| 440V
60 Hz
1 1 1 319 498-054 | Karnhallare .......... Core support ........ Kernstiitze ..........
2 1 1 319 498-010 | Spiralspannstift ...... Pin.....coovvinnnt Boizen .............. @3x24
3 - 1 319 498-039 |Motstand . ........... Resistor ............. Widerstand ..........
4 6 6 319 498-015 | Taliriksfiader ......... Cupspring .......... Tellerfeder ...........
5 1 1 319 498-057 | Stromstallare ........ Circuit hreaker ....... Stufenschalter........
6 1 1 347 056-002 | Termovakt ........... Thermo-relay ........ Thermowachter ......
7 1 1 3190 488-058 | Fastplatta ........... Mounting plate ...... Befestigungsplatte ...
8 1 1 319 498-008 | Kabelavlastare ....... Cable discharger ..... Kabelentlastung .....
g 1 1 319 498-043 | Lackkéarna utan Leakage core without | Streukern ohne
karnskruvy . .......... core SCrew .......... Kernschraube .......
10 1 1 319 498-044 | Karnskruy ........... Core screw .......... Kernschraube .......
11 i 1 319 498-045 | Sekundarspole ....... Secondary coil ....... Sekundérspule .......
i2 2 2 319498-047 I Glidplat ............. Guideplate .......... Leitblech ............
13 2 2 319498-046}Isolering .. ........... Insulation ............ Isolierung ............
14 1 - 319 498-048 | Primérspole . ......... Primary coil .......... Primérspule .........
- 1 319 498-049 § Primarspole ......... Primarycoil .......... Primérspule .........
15 1 1 319498-037 | Flakt ................ Fan ................. Ventllator ............
16 1 1 347 003-880 | induktor ............. Inductor ............. Drossel .............
1 1 347 005-880 | - Induktorspole ...... —Inductorcoii . ....... - Drosselspule .......
i7 1 i 347 002-880 | Diodbrygga, kompl. ...|Diode bridge ......... Diodenbriicke .. ......
18 2 2 347 014-001 | -Diod, bla*........... - Diode, blue*......... - Diode, blau*.........
19 2 2 347 014-002| - Diod, rod*. .......... — Diode, red* ......... — Diode, rot*..........
20 1 1 347 015-8801 — Transientskydd .. ... - Transient filter ...... - Ausgteichschiitz . ...

*Vid montering kréavs atdragningsmoment 10-15 Nm
Tightening torgue required 10-15 Nm
Erforderliches Anziehmoment 10-15 Nm
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