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Bruksanvisning

I. Inledning

A. Allmant ]

Denna bruksanvisning innehaller all
erforderlig information for korrekt han-
tering och skétsel av dubbelstromsag-
gregatet DTU 300. innan operatoren
borjar anvinda maskinen maste han
vara val fdrtrogen med innehallet i
denna bruksanvisning, som medfdljer
varje maskin.

0oBs!

Genast vid ankomsten bdr maskinen
inspekteras or skador som kan ha
uppstatt under transporten. Speditdren
skall omedelbart informeras om dylika
skador eller defekter.

B. Si#kerhet

Vilket svetsarbete det anr géller &r det
svetsarens skyldighet att iakita vissa
siakerhetsféreskrifter, dels fér att for-
sikra sig om sin egen sékerhet, dels
for att skydda dem som arbetar i hans
nparmaste omgivning.

1.

Handskas alitid forsiktigt med elektrici-
tet. Vid tomgangsspanning foreligger
risk att svetsmaskinens utspénning ar
farlig.

2.

Utiér inte arbete pa dppna stromkret-
sar elier spanningsférande ledningar.
Sl4 ifran huvudstrombrytaren innan du
kontrollerar maskinen eller utfér nagra
underhallsarbeten.

3.

Forvissa dig om att svetsmaskinens
apparatskap ar tiilforlitligt jordat med
en bra elektrisk jordning, t.ex. vattenrdr
eller jordningsstav.

4.

L at en kvalificerad elekiriker utfdra
installation av stromkélian. Alla elek-
triska ledningar maste uppfylia de
nationella och lokala elektriska fore-
skrifterna.

5.

Sta inte i vatten eller pa fuktiga golv
réar du anvander ett svetsaggregat.
Svetsa inte ute i regnet. Undvik att ha
pa dig vata eller svettiga klader nar du
sveltsar.

6.

Anvand inte slitna eller illa anslutna
kablar. Aavand inte elektrodhallare
med l6sa kabelansiutningar, Kolla afta
kablar ofta for att upptécka ev. isole-
ringsfel, ej skyddade tradar och l9sa
kopplingar.

7.

Overbelasta inte svetskablarna eller
fortsatt att arbeta med heta kablar.
Kablar som ar otilirackliga for den
akiuella svetsstrommen dverheitas
och fSrorsakar att isoteringen snabbt
forstors.

8. .

material eller vatskor, i och i nérheten
av luft som &ar bemangd med explosiva

- angor, eller pa roriedningar som inne--

hafler-eller har innehallit explosiva
gaser ellef fiytande bransle.

Svetsa inte | narheten av lattanténdiga

9,

Svetsa inte pa behaliare som innehallit
brannbara eller antandbara amnaen
eller pa4 material som avger antandbara
eller giftiga angor nér de upphettas
utan foregaende noggrann rengoring
elter urluftining.

10,

Forlagg svetsarbetet pa tillrdckiigt
avstand fran all slags angbildande
avfettningsutrustning, i vilken triklor-
etyten eller andra klorerade kolvatety-
per anvands som ldsningsmedel.
Svetsbagens ultravioteita fjus kan
bryta ner dessa angor till giftiga gaser
aven pa ett stort avstand fran fiusba-
gen och trots att gaskoncentrationen
inte ar tillrackiigt stark for att fukten
skall kannas.

11,

Se till att du har tillkickliga ventila-
tionsmdjligheter for alt rena luften fran
angor och gaser. Nar svetsningen
forsiggar i smé eller slutna utrymmen
eller pa tungmetaller bor rék- och ang-
utsugningsanordningar eller en ventile-
rad skyddshjalm anvéndas i ndrheten
av bagen.

12.

Se aldrig in i svetstagan utan dgon-

skydd eller en skyddshjaim. Anvand
svetsglasdgon under svetshjdlmen,
framfor allt nar du utfor TIG-svetsning.
13.

Anvand ailtid Yampliga skyddsklader,
skyddsglastigon och handskar. Undvik
att nagon del av ditt bara skinn utsatts
for steaining. Anvand aldrig sprackta
eller defekta higlmar eller skérmar.

i4.

Tand aldrig bagen nir nagon som star
i narheten inte &ar skyddad mot bagens
starka ljus. Var pa din vakt att ingen
av de narvarande &r ovetande om
faran av ultravioletta stralar.

15,

i At inte elektrodhallaren vidrdra nagon
metall som star i kontakt med svets-
jordningen. Elektrodhallaren bor forses
med en tsolerad upphéngningsanord-
ning — krok eller hallare -~ som kan
bara upp den nér den inte anvands.
16.

innan du plockar upp en kasserad
elekirod eller rér vid en provsvetsning,
kontrollera om de ar {6r heta.

17.

Utfsr aldrig slipning eller mejsling utan
att bara skyddsglasdgon.

C. Teknisk beskrivning

Denna maskin ar avsedd att anvandas
for TIG- och elekirodsvetsning som
kraver vaxel- eller likstrom. Den &r
torsedd med magnetisk gasventil som
reglerar skyddsgasens fiode till bran-
naren. Hogfrekvensdonet far endast
anvandas for bagstart elier kontinuer-
ligt fér bagens stabilisering. En omkop-
plare medger val av véxelstrom, lik-
strom med omvind polaritet eller lik-.
strom med-rak polaritet. Sasom fram-
gar av flg-1 ar kontinuerlig strémregle-
ring i tre stromomraden tillganglia.

Potentiometern som reglerar stromtill-
torseln finns pa frontpiaten. Uttag p&
frontptaten méjliggdr anvéndningen av
fjarrstyrd fot- eller handkontroll, detta i
sin tur medger att strémmen och hu-
vudkontaktorn mandvreras fran svets-
stationen. Detaljerad beskrivaing dver
samtliga regleranordningar finns i

Del It under benamningen "'Drift™.

D. Intermittens

Intarmittensen definieras sasom den
procentuella bagtiden under en fem-
minutersperiod. T.ex. 60 % intermit-
tens betyder att strémkallan kan an-
vAndas vid full belastning under 3
minuter oberoende av vilken del av
5-minutersperioden den anvénds, men
att den méaste forbli overksam under
de resterande 2 minuterna.
intermittensen &r beroende av strom-
kallans markdata och strémstyrka. Om
man under drift anvinder strémstyrkor
som. overstiger den maximala mark-
strommen, maste intermittensen san-
kas for att undvika dverbelasining.
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il Installation

A. Hantering och forvaring

Avldgsna stromkdllan helt och hallet
fran den tada i vilken den {raktas.
Rengér maskinen fran ailt forpack-
ningsmaterial, Var forsiktig néar du
avligsnar tadan. Anvénd inte nagot
slags spett eller nagon havstang som
kan skada maskinen. Se till att inga
13sa delar som kan komma bort finns
kvar i ladan. Jamfér ladans innehall
med packningslistan och kolla att inget
fattas. Om stromkdllan inte skall instal-
Idras omedelbart, forvara den | ett rent,
tornt, ordentligt iuftat rum. Temperatu-
ren i férvaringsrummet bor inte dversti-
ga 40" C.

‘B, ‘Placering : :

Vil platsen for stromkilians placering
mycket noga for att forsiikra dig om att
strémkillan kommer att fungera sa bra
och fdrdetaktigt som mbjligt. Stromkal-
lans komponenter kyls av luft som
dras in i maskinens framdel av en flakt
och sedan ut genom dess bakre del.
Stromkillan maste placeras s& att den
far fri luftcirkulation vid skapets framre
och bakre éppningar. Lamna 10-15 cm
mellanrum mellan skapets fram- och
baksidor och en eventuellt massiv yta
som kan hindra lufttiliforseln, Valj ut en
plats, dir risken for att smuts, damm,
fukt och fratande angor kan tranga in i
maskinen dr minimal.

Stromkallans apparatskapskonstruk-
tion ar droppvattenskyddad. Skulle
emellertid maskinen behdva utsattas
for regn eller snd, maste den forses
med eti fuligott skydd. Placera maski-
nen dir det &r fatt att ta av kapan vid
rengéring.

C. Natanslutning

Stromkallan av standardtyp har kon-
struerats for att anvindas med 220,
380, 415, 440 eller 500V - 50/60Hz -
{-fas. For att man skalt kunna vara
helt séker pa att stromkallans presta-
tion inte f6rs&mras genom reducerad
natspanning bdr maskinen anslutas till
en separat stromkrets,

VARNING!

Innan primérkopplingarna utférs och
vid omkoppling av spénningar se till att
stromkallan ej ar ansiuten till natet.

Du bér inte gora nagra inkopplingar
forran du kontrollerat markeffekten och
frekvensen pa svetsmaskinens mark-
plat, Dessa maste dversensstimma
med svetsstationens natspanning.

Natanstutning 50/60 Hz
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Anslut spénningsledningarna tilt an-
slutningstift L1 och L2 pa plinten, som
befinner sig pa insidan av maskinens
hogra sida. P4 maskinens undre del,
under plinten, finns en jordkidmma.
Vid behov, flytta huvudtransformatorns
och mandvertransformatorns koppling-
ar pa plinten sé att de 6verensstdm-
mer med ingaende spinning. Se fig. 3,
sid 21 fér ratt placering av kontakt-
blecken.

Fér att vara helt siker pa ait alla
kopplingar #r atdragna och att ratt
kopplingar ar utfdrda kolla dem en
gang till. Nér du anslutit strdmkallan
glom inte att satta tillbaka strémkal-
lans skyddskapa sa att maskinen
erhaller tillvécklig och korrekt kylning.

D. Svetskabelkopplingar
Stromkallans ratia funktion beror till
stor del pa anvandningen av tilirackligt
stora kablar som &r korrekt anslutna
till maskinen. Skulle svetskablarna
vara alltfor tanga eller ha daliga eller
for 16st anslutna kopplingar kan skill-
naden meltan spanningen i maskinen
och den verkliga bagspanningen vara
ganska stor.

E. TIG-svetskopplingar

Anslut TiG-brénnaren, elektriska samt
gas- och vattenkopplingar till stromkal-
lan.

Om svetsstrommen skall regleras med
fotkontroll, kopplas fjarrkontrollen in pa
angivet uitag pa stromkallan (remote-
output control).

It Drift

A. Beskrivning av mandverorgan

1,

Stromreglering — Denna potentiometer
ombesorier steglds amperejustering
inom stromomradet, Nar valiri, fiare-
styrd hand- eller fotkontrolt anvands,
fungerar denna potentiometer som
maxstrombegransare.

2,

Natstrombrytare - Genom att stilla
denna i "'On” - position tillfdrs mand-
verkretsen strdm och flaktmotorn star-
tar. Star omkopplaren (Welding-Pro-
cess) i lage "Metal” aktiveras huvud-
kontaktorn och svetsuttagen far svets-
spanning.

3

Strombrytaren for {output control) —
Nar denna star i "Panel” position jus-
teras svetsstrommens styrka med
"Sirom-Potantiometern” pa svetsma-
skinens framsida. Nar denna strom-
stillare star i "Remote” -lige regleras

strommens styrka med den valfiia fot-
elter handkontrollen.

4.

Omkopplaren {(Welding Process}) — Sétt
denna i 1age "Gas" -position for TiG-
svetsning eller | "Metal” -position for
svetsning med belagda elektroder.

5,

Trastegsomkopplaren — Med denna
valier man lagt, medium eller hogt
stromomrade for vaxel- eller likstrém.
6.

Hoglekvensomkopplare — Med denna
omkopplare i ""Start” ~lage anvénds
hogfrekvensen vid start av ljusbagen.
Ett reléa eliminerar hoglrekvensen sa
snart bagen startat. Anvands huvud-
sakligast vid likstroms-TIG-svetsning.
Star denna ratt | "Continuous” {konti-
nuerligt)-1age fungerar hdgfrekvensen
under hela svetsférloppet. Anvinds
vaniigtvis vid TIG-svetsning med véxel-
strom. Stér denna brytare | "OH#" -po-
sition forses tjusbagen icke med hdg-
frekvens. Anvands vid svetsning med
belagda elektroder.

7.

Gasefterstromningspotentiometern
0-60 sek. Denna funktion startar sa
snart ljusbagen slécks och den halier
magnetventilen till skyddsgasen dppen
under den forinstilida tiden.

8.

Hégfrekvensreglering — Stabiliserar
bagen genom, att variera gpanningen
till hogspanningstransformatorns pri-
marlindningar. Justeras fér att erhélla
béAsta svetsresultat,

9,

Polomkopplare — Denna omkopplare
tillater vat av vaxelstrém, likstrdm med
omvind polaritet, (positiv elektrod)
eller fikstrém med rak polaritet {negativ
elektrod).

10.

Intensitetsregulator — Varierar spén-
ningen i hdgspanningstransformatorns
sekundarkrets. Justerar héglrekven-
sens intensitet.

11.

Sakring, 8 amp. — Denna sékring skyd-
dar mandvertransformatorns sekundar-
tindning pa 115 Volt som férser flakt-
reliet med vaxelstrom, 115V AC
strémuttag, magnetventilen, huvudkon-
taktor och andra kontrollkomponenter.
12.

115 V vaxelstrdmsuttag — for diverse
hjalputrustning.

13.

Kabelanslutningar - Anslut svets- och
aterledarkabel till dessa kopplingar
enligt foreskrifi.

14,

Magnetventil fér gas. — Denna ventil
reglerar skyddsgasen till TIG-branna-
ren. Ventilen dppnar sig nér huvudkon-
taktorn tillfors strém. Ventiten forblir
Oppen hela svetstiden, under den for-
instalida gasefterstrémningstiden.
Ansiut ingaende och utgiende gas-
slangar till resp. uttag.

15,

Uttag for fjarrkontrollens uteffekt -
Uttaget ar avsett att passa fotkontrol-
fens stickkontakt.

16,

Anslutningsuttag — Anslutning for TIG-
brannarens mandverkontakt.




B. Forfaringssatt vid elektrodsvets-
ning

Satt strombrytaren {2) i ON -fage.

Satt polomkopptaren (9) i AC, DC
REVERSE POLARITY eller DC
STRAIGHT PCLARITY-lage beroende
pawilken elektrod som skall anvindas
{vaxel-, fikstrdm omvind polaritet
{+elektrod) eller-likstrom rak polaritet
(-elektrod}

Vnd trestegsomkopplaren {5) tilt 6n-
skat strémomrade. Anvand ailtid lagsta
mojliga instéliningsomrade. Stall in den
ungefarliga strbmmen pa potentiome-
tern "Current Control”.

4,

Satt "OQUTPUT CONTROL" -brytaren
(3) i "PANEL” -lage.

Satl "WELDING PROCESS" -brytaren
{(4)1 "METAL” -lage.

B.

Satt "HIGH FREQUENCY™ -ratten i
"OFF" -lage.

7.

Borja svetsa som med vilken annan
stréomkalla som helst och justera "Cur-
rent Control” {6r att erhalla basta mdj-
liga ljusbage.

C. Forfaringssitt vid TIG-svetsning
1
Stal[ natstrombrytaren (2) pa ON.

Stall polomkopptaren (8} pa AC, DC
REVERSE POLARITY (+elektrod) eller
DC STRAIGHT POLARITY (-elektrod}
efter behov.

3.

Stall trestegsomkopplaren (5} pa on-
skat spanningsomrade. Arbeta alitid
inom ldgsta méjliga omrade som kan
ulféra eit godtagbart arbete. Stall in
den ungefarliga sirémmen pa CUR-
RENT CONTROL-ratten,

4,

Stall strombrytaren OUTPUT CON-
TROL i PANEL-1Age om fiérrstyrd
hand- eller fotkontroll icke anvénds.
Strommen regleras da med CURRENT
CONTROL pa frontpanelen. Om fj&rr-
kontroll anvénds, stills OUTPUT CON-
TROL | REMOTE Jage. Sedan kan
strommen fjarrjusteras upp tili det
instélida gransvirdet pA CURRENT
GONTROL.

Stall omkopplaren {4} Welding Process
i Gaslage.

G.

Satt hdgfrekvensomkopplaren (6) i
START eller kontinuerligt {(continuous)})
lage alltefter behov.

7.

Stall hdgfrekvensregleringen (8) (HIGH
FREQUENCY CONTROL) och intensi-
tetsreguiatorn (INTENSITY) i sttt mel-
lanlage. Justera sa att dessa kontroller
ger basta ljushagstart och stabilitet
sedan svetsforloppst startat.

8.

Stall gasefterstromnlngspoteniiome—
tern {7} pa dnskad tid.

Bor;a svelsa och gir de nédvandiga
justeringarna for att erhalla tillracklig

strdm och hogfrekvens {or basta mojfi-
ga fjushagskaraktaristisk.

IV Underhall och felsékning
A. Underhall

i.

Forutom det vanliga, dagliga underhal-
let fordras ingen rengéring av maski-
nen efter anvandning. Utrustningen bor
gas over och rengdras minst var tredje
méanad, Ansamlat damm blases ur med
torr tryckiuft. Utrustningen bor goras
ren oftare om den anvindes i mycket
dammiga utrymmen elier under pafres-
tande driftforhalianden. Eventuell repa-
ration av maskinen skall utféras av
auktoriserad teknisk servicepersonal
eller representant.

VARNING!

Koppta alltid ur svetsmaskinen fran
nétet innan Du dppnar dess sidoplat
for rengbring.

VARNINGI

For att undvika allvariga eller moijligen
livsfarfiga skador, férvissa dig om att
natstrombrytaren stari "off"" -lage
innan du forsdker féreta nagon inspek-
tion av svetsmaskinens invandiga
delar,

B. Felstkning av kretsen for strém-
instdlining
1

Prelimindra kontroller och instaliningar.
Manbverkretsen bestar huvudsakligast
av kretskortet for strominstélining, de
tva krafttyristorerna, transduktorns
likstromslindning och induktorn, Nar
man utfdr felsdkning av mandverkret-
sen, maste {dljande funktioner justeras
for att eliminera stérsta mdjliga antat
yitre faktorer.

a) Kolla 1/4 amp-sakringarna pa skar-
men vid kretskortet.

b} Kolla att strompotentiometern pa
frontpanelen inte ar kortsluten eller
star oppen.

c) Kolia de tva 100 amp-sikringarna
som finns pa tyristorerna.

d) Aviagsna den fjarrstyrda fot- eiler
handkontrollen,

e) Koppla om till metallbagsvetsning.

{} Satt hogfrekvensen pa "OFF™.

a} Koppla éver till lagomrade.

h} Kortslut utgaende ledningar.

1) Satt polomkopplaren pa véxelstrom.

) Stall brytaren {3} § "PANEL" -lage.

Symptom Min.strém. Strdmmen star
kvar i min.-lage, vilket lage strbmin-
stallningspotentiometern an visar.

a) Avilagsna Current Control kretskor-
tets anslutning. Koppia pa maskinen
och mat spanningen mellan stift 1
och stift 2 vid kretskortets anslut-
ning. Denna spanning bor vara 48 V
vaxelstrom. Mat dven spanningen
meillan stift 1 och stift 8 och mellan
stift 2 och stift 8. Dessa spanningar
bor vara 24 V vaxelstrém. Stammer
inte dessa spanningsvarden kolla
om avbrottet foreligger i anslutning
fran stift 1, 2 och 8 pa kretskortet
till 48V transformator K9.2, Spin-
ning tili K9.2 transformatorns pri-
marlindning ar 230 VAC.

Ar dessa spanningar korrekta kopp-
la in kretskortet och fortsatt med
nasta steg.

b) Mat spanningen fran den ena tyris-
torkylkroppen till den andra.Denna
spanning skall vara 32V vaxeistrém.
Mat spanningen fran tyristorernas
gemensamma anodilitsforbindning till
varje kylkropp. Denna spanning
skall vara 16 V vaxelstrom.
Stammer inte dessa spanningar ar
huvudiransformatorns sekundarlind-
ningar defekta.

c)} Mat spénningen Over 25-ohm-mot-
standet paralielif med induktorn och
{ransduktorns likstromslindning.
Motstandet sitter bakpd omkoppla-
rens faste, alldeles bakom lagesom-
kopplaren. Med strompotentiome-

.tern pa O skalt spanningen over
detta motstand uppga till 0-1 V
likstrom. Med potentiometern pa
max. ska spanningen uppga till
10-13 V likstrom,

Varierar denna spanning icke enligt

dessa indikationer, och kretskortet

icke visat nagot fel betyder detta att
den ena eller bada tyristorerna ar de-
fekta.

Misstanker man att felet ligger hos

tyristorerna, koppla ur dessa och kon-

trollera med en ohm-meter pa fljande
sitt:

{1) Stall instrumentet for motstands-
matning,

{2) Anslut ochm-metern meltan bulten
och kopparlitsen med {(4) ledning-
en till litsen. Detta motstand skall
Overstiga 100 k Ohm.

{3) Kasta om ochm-meterledningarna.
Motstandet skall ater dverstiga
100 k Ohm.

{4) Med ohm-meterns ledningstradar
kopplade som i steg 3, kortslut
bulten med "gatens’ ledningstrad.
Motstandet bor da ga ner till mind-

- re an 1000 Ohm.
Detta tillvigagangssatt ger en
ganska god indikering pa tyristorns
tillstdnd. Men det avsldjar inga
marginelia eller spénningskinsliga
fel. Om tyristoraerna inte stimmer
overens med vad som ovan indike-
rats bir de bytas ut. Om alla hittilis
namnda forfaringssétt ger enbart
positiva resuftat maste felet vara
nagot annat An i mandverstrom-
kretsen. Nu f6retas kontroll av
huvudiransformator, transduktor,
installningsomréades- och polari-
tetsomkopplare.

3.

Symptom — max. svetsstrom och ej

mandvrerbar, Kvarstar i max. omrade

cavsett mandverskalans instalining.

Steg a, b och ¢ bor da vidtagas, men

detta fel ar ganska typiskt for ett de-

fekt kretskort.




Felsokningstabell

Symptom

Trolig orsak

Atgird

Stromkallan ger en instabil ljusbage

Lésa el-kopplingar

Arbetsstycket icke tillriickligt vl
jordat

Defekt diod

Kolla alla el-kopplingar

Drag &t jordklamman. Befria det
jordade arbetsomradet fran dverflo-
digt damm och fett

Kolla likriktaren for tecken pa ska-
dor. Byt om sa ar nédvéandigt

Minimal svetsstrom

Primariedningarna

Kontrollera primarkretsen inklusive
sikringarna

Ingen svetsstrom

Sekundarkretsen

Primarkretsen

Kolla majligt ledningsbrott

Kolla mojligt tedningsbrott inkl, sak-
ringar

Kontaktorns mandverkrets

Likril%taren-

Ledningsbrott pa primar- eller se-
kundérkrets

Felaktiga jordkopplingar
Felaktig volframelekirod

Toriumlegerad volfram

Kontaktorn Sluter kanske ej, kontrollera kon-
taktorspolen
Likriktaren Kolia eventuelia ledningsbrott i alla
strdmomraden, Byt ut likriktaren.
Liusbagen tander inte Natstrombrytaren Maste sta i “ON"” -ldge. Byt ut vid
behov.
Kontaktor

Kontaktor sluter inte. Kontrollera
spolen. i

Kortslutningspluggen inte ansluten
till mandverkontaktorns uitag eller
inte ratt kortsluten invandigt, kort-
slutningsomkopplaren inte utltst.

Kolla tomgangsspéanningen, Byt
likriktaren.

Kolla tomgangsspanningen. Kolla
spolar och forbindningskablar i
kretsarna.

Drag at jordklamman. Gor ren jord-
ningsomradet,

Svetsning med vaxelstrom kraver
ren volfram

Maste anvandas or att starta och
uppratthalla en ljusbage f6r ik~
stromssvetsning.

Lijusbagen surrar och sprutar

Strommen kan vara for hig

Polariteten kan vara omkastad

Fel elektrod anvand

Kolia strommen med amperemeter

Kolla polariteten. Férsok ait kasta
om polariteten eller {6rsék med en
ny elekirod av motsatt polaritet .

Anvand rekommenderade elektrod-
typer och svetsstromvarden




Symptom

Trolig orsak

Atgard

Primarsakringen smalter

Kondensatorer for faskompensering

Primérspolen

Sikringar

Huvudtransformatorns anslutnings-
plint

Leta reda pa kortslutna kondensa-
torer

Kan vara kortsluten eller jordad

Kolia korrekt sakringsstoriek med
handboken

Se efter att forbindelseblecken
ligger for ratt spanning

lngen hégfrekvens

Hogirekvensen startar icke

Hogfrekvensstréombrytaren

- Hégfrekvenstransformatorn

intensitetspotentiometern ger for
lagt véarde

Gnistavstandet

Star kanske | "Off" -lage. Bytes ut
om den &r defekt

Sekundir- eller primérstromspolen
kanske ar bruten eller kortsluten

Justera eller byt ut om defekt

Rengér och stall pa 0,2 mm.

-



Instruction

. Introduction

A. General

These instructions include all the infor-
mation neccessary for the correct
handling and maintenance of the
AC/DC power source DTU 300. Before
the operator starts using the machine,
he should be well acquainted with the
contents of these instructions which
are provided with each machine.

NOTE!

Immediately on delivery, the machine
should be inspected for damage which
may have taken place during transpor-
tation, Any such damage or defects
should be reported immediately to the
carrier.

B. Safety

No matter what type of welding work
involved, it is the welder's responsibili-
ty to observe certain safety precau-
tions, partly to safeguard his own sa-
fety, partly to protect those working in
the immediate vicinity.

1.

Always take care when using electrici-
ty open circuit voltages, the output
voltage of the welding machine can be
dangerous.

2,

Do not work on apen circuits or live
cables. Disconnect the mains supply
before checking the machine or doing
any maintenance work.

3.

Make sure that the cabinette of the
welding machine is reliably grounded
through a good electrical earth.

A qualified electrician should install the
power source, All electric cables must
satisfy national and focal regulations
governing electrical equipment.

5,

Do not stand in water or on damp
surfaces when using the welding ma-
china, Do not weld in the rain. Avoid
wearing wet clothes, or clothes damp
with perspiration when welding.

6

Do not use worn or badly connected
cabies. Inspect all cables regularly to
find any faulty insulation, bare cables
or loose connections.

7.

Do not over-load the welding cables or
continue to work when the cables are
running hot. Cables which have insuffi-
cient capacity for the welding current
in question overheat and this can
cause the insulation to deteriorate
quickly.

8.

Do not weld near flammable materials
or fluids, air which is saturated with
explosive vapours, or pipes which
contain or have contained explosive
gases or liquid fuels.

9.

Do not weld on vessels which have
contained flammable or combustible
substances or on workpieces which
give off combustible or poisonous
vapours when heated without first

having carefully cleaned the workpiece
or weathered the vessel.

10,

Carry out welding work at a sufficient
distance from all types of vapour-form-
ing degreasing equipment in which
trichiorethylene or other chiorinated
hydrocarbons have been used as a
solvent. The uliraviolet radiation of the
welding arc can breakdown these
vapours into poisonous gases even at
a considerable distance and the gas
concentration may not he sufficiently
strong to give a noticeable smell.

11.

Make sure that sufficient ventilation is
provided to clean the air from vapours
and gases. When welding in small or
confined areas or on heavy metals,
smoke and fume extraction equipment
or a ventilated protective welding hel-
met should be used by the welder and
persons in the close vicinity.

12.

Never stare into the welding arc with-
out using protective goggles or a weld-
ing screen. Welding goggles should be
used in addition to a welding heimet,
particularly when TIG- welding is being
done.

13.

Always use suitable protective cloth-
ing, goggles and gloves. Avoid expos-
ing your bare skin to radiation. Never
use cracked or otherwise defective
helmets or shields.

14,

Never strike the arc when someone is
standing in your vicinity who is not
sufficiently protected against the
strong fight of the arc. Make sure that
no person in your vicinity is unaware
of the danger of uitraviolet radiation.
16.

Keep the electrode holder away from
metal which is in contact with the
welding earth return. The electrode
holder should be fitted with an insulat-
ed hanger — a hook or holder — from
which it can be suspended when not
in use,

16.

Before picking up a discarded elec-
trode or a piece of welded metal that
was used for test welding, make sure
that they are not too hot!

17.

Never do grinding or gouging without
wearing protective goggles.

C. Technical description

This machine is intended for TIG and
electrode welding requiring alternating
or direct current. It is equipped with an
electro-magnetic gas valve which con-
trols the flow of shielding gas to the
torch. The High Frequency unit may be
used only for arc striking or, contin-
uously, for stabilising the arc. A selec-
tor is fitted for choosing alternating
current, direct current with reverse
polarity or direct current with straight
polarity. As Fig. 1 shows, infinitely
variable current control within three
current ranges is possible.

The output current control potentio-
meter is mounted on the front panel.
Outlets on the front pane! permit the

use of foot or hand operated remote
controls which, in turn, allow the weld-
ing current and main contactor to be
operated from the welding station. A
detalled description of all the controls
is given in Part {ll, chapter “Opera-
tion™,

D. Duly cycle

Duty cycle is defined as being the
procentual arc duration during a 5
minute period. For example, a 60 %
duty cycle means that the power
source can be used at full load for 3
minutes, irrespective of within which
sector of the 5 minutes period it is
being used, but that it must be rested
during the remaining 2 minutes.

The duty cycle is related to the rated
data and amperage of the power
source. If current amplitudes are used
which exceed the maximum rated
amperage, then the duty cycle must be
correspondingly reduced to avoid over-

loading. e‘

Alternating current

Setting | Current range | Open-cir-
cuit @
range A voltage V
l.ow 5- 80 80
Medium 15 - 260 80
High 35 -390 80

Direct current

Low 5- 80 75

Medium 16 - 230 75

High 25 - 360 75
FIG. 1

Il Installation

A. Handling and storage

Remove the power source entirely

from the crate in which it is delivered.

Make sure that the machine is free e-‘x
from all packaging material. Take care

when removing the crate. Jo not use
any type of crowbar or lever which can
damage the machine. Make sure there
are no loose parts remaining in the
crate which could be lost or forgotten.
Compare the contents of the crate
with the packing list and make sure
that nothing is missing. if the power
source is not to he installed immedi-
ately, store it in a clean, dry, properly
ventilated room. Ambient temperature
in the storage room should not exceed
40° C (104 F).

B. Location

Choose the location of the power
source with care in order to ensure
that it will function well and as advan-
tageously as poessible. The compo-
nenis of the power source are cooled
by air which is drawn into the front of
the machine by a fan and is exhausted
through the rear, The power source
must be positioned so that there is
free circulation of air around the front
and rear apertures of the casing.



Leave at least 10 — 15 cm space be-
tween the front and rear sides of the
casing and any solid surface which
could hinder the supply of alr. Choose
a location where there is little risk of
dirt, dust, dampness or corrosive va-
pours entering the machine.

The cabinet of the power source is
drip-proof. However, if it is likely that
the machine will be exposed to rain or
snow, it must be given full protection.
Place the machine so that it is easy {o
remove the casing for cleaning pur-
poses.

C. Primary connections

The power source is designed for
running off 220, 380, 415, 440 or 500
V - 6(/60Hz - single phase supplies.
To be fully sure that the performance
of the power source is not reduced
through insufficient mains voltage, the
machine should be connected to a
separate circuit.

WARNING!

Before making primary connections
and when rewiring for different volt-
ages, make sure that the power

-source is disconnected from the

mains.

No connections should be made be-
{ore having checked the output and
frequency on the welding machine’s
rating plate. This data must match the
mains voltage of the welding station,
Connect the mains cables to terminals
L1 and L2 of the plinth, on the right-
hand inside of the machine. An earth
clamp will be found below the plinth, in
the lower half of the machine.

If required, move the mains transform-
er and conirol fransformer connections
on the plinth so that they match the
input voltage, See Fig. 3, page 21 for
correct location of the contact connec-
tions.

To make sure that afl connections are
fully tight and have been correctly
made, check them once again. When
you have plugged in the power source,
remember to replace the protective
casing so that the machine is operat-
ing with sufficient and correctly ducted
cooling.

D. Welding cable connections

The correct function of the power
source is largely dependant on the use
of sufficiently large cables which are
correctly connected to the machine.
Should the welding cables be exces-
sively long, have poor or loose connec-
tions, the difference between the ma-
chine voltage and the frue arc voltage
can be significant.

E. TIG- welding connections
Connect the TiG-torch, electrical, gas
and water connections to the power
source.

If the power source is to be foot-con-
trolted, connect the remote control Unit
to the relevant outlet on the front panel
of the machine (remote output con-
trol).

Mains connections 50/60 Hz

2l 2|
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220 | 120 | 264 | 96 3x50
380 70 | 26.4 58 3x25
415 64 { 264 53 3x1i6
440 60 | 264 48 3x18
500 53 | 264 44 3x16
FIG. 2

Iil Operation

A. Description of controls

1.

Current Control — This potentiometer
provides infinitely variable adjustment
of amperage within the current range.
When either hand or foot operated
remote control is used, this potentio-
meter will function as a maximum
current limiter.

2,

Line Switch — By turning this to “On”
the operating circuits are made alive
and the fan motor starts, If the selec-
tor {Welding Process) is in the “Met-
al"' position, the main contactor will be
activated applying welding voltage to
the output terminals.

3.

Output Control - When this switch is
in the “Pane!” position, the strength of
the welding current is adjusted by
means of the “Current Potentiometer”
on the front panel of the machine,
When this selector is in the “Remots”
position, the welding current is govern-
ed by either the foot or hand operated
controls.

4,

Welding Process Switch - Turn this to
the *Gas" position for TiG- welding or
to the "“Metal” position for welding
coated electrodes.

5.

Range Switch — This is used {0 select
the low, medium or high current ranges
for alternating or direct current sup-
plies.

6.

High Frequency Switch — with this
switch in the “Start’ position, high
frequency is used when striking the
arc. A relay eliminates high frequen-
cies as soon as the arc has struck.
This is used mainly in direct current
TiG- welding. Y this swilch is in the
“Continuous” position, the high fre-
quency mode will continue throughout
the entire welding process. This is
used generally for TIG- welding with

" alternating current. When this switch

is in the "Off" position, the arc has no
high frequency. This is used when
welding with coated electrodes

7.

The Post-Purge Timer &60 sec. The
function of the poteniiometer com-
mences as soon as the arc blackens

and it keeps the shielding gas sole-
noids open for the set time.

8.

High Frequency Control - stabilizes
the arc by varying the voltage to the
primary windings of the high voitage
transformer. This should be adjusted
to give the best operating conditions.
9.

Selector Switch - this selector permits
the selection of alternating current,
direct current with reversed polarity,
{electrode positive} or direct current
with straight polarity {electrode neg-
ative}.

10,

Intensity Control — varies the voltage in
the secondary circuit of the high ten-
sion transformer. It adjusts the intensi-
ty of the high frequency.

1.

Fuse, 8 amp. — this fuse protects the
controt transformer’s secondary wind-
ing, 115V. The secondary winding
feads the fan refay, 115VAC outlet,
solenoid valve, main contactor and
other control components with
115VAC.

12.

115VAC Qutlet -
lary.

13.

Cutput Terminals — connect the weld-
ing and earth return cables to these
connections as described in the in-
structions.

14,

Gas Solenoid Valve. This vaive con-
trols the flow of gas to the TIG {orch.
The valve opens when the main con-
tactor is activated. The valve remains
open throughout the welding period
and during the pre-set post flow of
shielding gas with purging regulator.
Connect the ingoing and outgoing gas
hoses to the respective outlets.

15.

Remote Qutput Control — the cutlet is
intended for the plug of the foot con-
trol.

16,

Torch Switch Receptacle - connection
for TIG torch control switch.

for diverse ancil-

B. Procedures for electrode welding
1
Tum switch (2) to 'On".

Turn selector switch (9) to AC, DC
REVERSE POLARITY or G
STRAIGHT POLARITY depending on
the type of electrode to be used.

3

T;Jrn the range switch (5) to the re-
quired current range. Always use the
lowest possible range. Set the current
rating approximately by means of the
“Current Gontrol’' potentiometer.

4,

Turn the Outpit control selector (3) to
the “Panel” position. -

5.

Turn the "Welding Process" selector
(4) to the “Metal” position.

Turn the 'H:gh Frequency' knob to
the "OFF" position.



7.

Commence welding in the normal man-
ner and adjust "Current Control” in
order to give the best possible arc.

C. Procedures for TIG- welding

1.

Turn the switch (2) to "ON™.

2.

Set the selector switch (9) to AC, DC
REVERSE POLARITY (+rod) or DC
STRAIGHT POLARITY (—rod) as requir-
ed.

3.

Set the range switch {8} to the requir-
ed voltage range. Always work within
the lowest possible range giving ac-
ceptable results. Set the current ap-
proximately by means of the CUR-
RENT CONTROL knob.

4.

Set the switch “OUTPUT CONTROL”
{3) to the "“Panel” position if a manual
or foot operated remote control is not
being used. The current is then regu-
lated by means of the CURRENT CON-
TROL on the front panel. if remote
control is being used, set the QUTPUT
CONTROL to the REMOTE POSITION,
The current can then be remote con-
trolled up to the set limit of the CUR-
RENT CONTROL.

5,

Turn the selector {(4) Welding Process
to the Gas position.

Turn the high frequency selector {6) to
the START or CONTINUQUS positions
as required.

7.

Turn the HIGH FREQUENCY CON-
TROL (8} and INTENSITY CONTROL
{9} to their center positions. Adjust the
controls to give the best arc striking
and stability after the welding process
has commenced.

8,

Set the POST PURGE TIMER (7) to
the required time.

Commence welding and do necessary
adjustments to give sufficient current
and high frequency for the best possi-
ble arc characteristics.

IV Maintenance and trouble-
shooting

A. Maintenance
1

In addition to the normal, daily mainte-
nance, the machine will not require
cleaning after use. The equipment
should be checked and cleaned every
third month however. Accumulations of
dust should be blown off using dry
compressed air. The equipment should
be cleaned more often if used in dirty
or difficult conditions. Any repairs re-
quired by the machine must be carried
out by authorized service personnel or
our representatives.

WARNING!

Always disconnect the welding ma-
chine from the mains before removing
side plates for cteaning.

WARNING!

To avoid serious or possibly fatal inju-
ry, make sure that the mains switct_m is
in the “off"" position hefore attempling
to carry out any inspection of the in-
sides of the machine.

B. Troubleshooting, current setting

circuit

1.

Preliminary checks and adjustments.

The operating circuit consists mainly

of a printed circuit board for current

settings, two power thyristors, the
direct current winding of the reactor,
and the choke. When troubleshooting
the operating circuit, the following
functions must be set in order to elimi-
nate the largest possible number of
outer factors.

a) Check the 1/4amp fuse on the bhaf-

- fle beside the circuit board.

b) Make sure that the current poten-
tiometer on the front pane! is not
short circuited or open.

¢} Check the two 100 amp fuses on
the thyristor heat zink.

d) Disconnect the remote control units,
foot or hand-operated.

e} Set the machine for metal- arc
welding.

f) Turn the high frequency control to
“OFF",

g) Switch to the Low range.

h} Short circuit output terminals.

i} Turn the selector switch to AC.

i) Switch o Panel control.

2,

Symptoms - Min. current and no con-

trol. Current remains in min. position,

irrespective of the current setting of
the potentiometer,

a) Remove the Current control circuit
board connector. Switch the ma-
chine on and measure the voltage
between pins 1 and 2 of the circuit
board connector. This voltage
should be 48 VAC, Also measure
the voltage between pins 1 and 8
as well as between 2 and 8. These
should both be 24 VAC. If these
voltages are not present, check for
a break in the leads from pins 1, 2
and 8 of the circuit board to the 48
V transformer K9.2, Voltage to the
primary winding of the K9.2 trans-
former should be 230VAC.

If these voltages are correct, re-
place the circuit board and continue
to the next step of troubleshooting.

b) Measure the voltage between one
thyristor body to the nexi. This
should give a reading of 32VAC.
Measure the voltage between the
common thyristor pigtail connection
o each heat sink. This voitage
should be 16VAG. if these voltages
are not correct, then the secondary
winding of the main transformer is
faulty.

¢) Measure the voltage across 25chm )

resistor parallel to the inductor and
the coils of the DC transductor, The
resistor is mounted on the rear of
the anchorage of the selector, im-

mediately behind the range selector.

With the current potentiometer at O,

the voltage across this resistor
should be 0-3 VDC. With the cur-
rent potentiometer at maximum,
voltage should be 10-13 VDC.
If this voltage does not vary accord-
ing to the readings and no fault can
be found on the circuit board, this
means that one or both thyristors
are faulty,
If it is suspected that the the thyris-
tors are fauity, disconnect them and
check them with an chmmeter as
follows:
(1} Set the meter for resistance meas-
uring.
{2} Connect the ohmmeter between
the stud and the pigtail, with the +
wire on the pigtail. This resistance
should exceed 100 kohm.
{3) Reverse the ohmmeter wires and
connect {+) lead to the stud.
The resistance should now again ex-
ceed 100 kohm.
(4} With the chmmeter wires connect-
ed as described in {3} above, short
circuit the stud and the gate lead, The
resistance should now have dropped
to less than 1000 chm.
This method gives a reasonably good
indication of the condition of the
thyristors. However, it does not defect
any marginal or voltage- sensitive
devices. If the thyristors do not corre-
spond with what has been said above,
they should be replaced. If all trouble-
shooting up to now has given only
positive results, the trouble must be in
some other part than the control cir-
cuit, The main transformer, transduc-
tor, setting range and polarity selec-
tors are now checked next.

Symptoms-max welding current and
no confrol. Remains in maximum irre-
spective of control setting.

Steps a, b and ¢ above should be
followed, but this fault is quite typical
of a faulty circuit board.

|
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Troubleshooting chart

Symptom

Probable cause

Corrective measure

Power source gives unstable arc,

Loose elaclrical connections.

Workpiece insufficient earthed.

Faulty rectifier.

Check all connections.

Tighten earth clamp,
inspect earthing point for excessive
dust or grease.

Check the rectifier for signs of dam-
age.
Replace if neccessary.

Low output current.

Primary input lines.

Check primary circuit, including
fuses.

No welding current.

)

&

e

Secondary circuit.

Primary circuit.

Contactor.

Rectifier.

Check for break in cables.

Check for break in cables or blown
fuses.

May not be making.
Check contactor coil,

Check for break in cables, on all
ranges.
Replace the rectifier.

Arc does not strike.

Mains switch.

Contactor.

“Contactor control,

Rectifier.

Open in primary or secondary cir-
cuits,
Improper earthing.

Fauity tungsten.,

Thoriated tungsten.

Must point to “ON".
Replace if neccessary.

May not be making.
Check coil.

Bridging plug not connected to
contacter control outlet, or is incor-
rectly short circuited inside.
Shorting switch not triggered.

Check open circuit voltage.
Replace reciifier.

Check open circuit voltage,
Check coils and connecting cables
in circuits.

Tighten earth clamp.
Clean earthing point.

AC welding requires clean and pure
tungsten,

Myst be used for starting and main-
taining an arc for DC welding.

Arc buzzes and spits.

Current may be too high.

Polarity may be wrong.

Using wrong electrode.

Check current with ammeter.

Check polarity. Try reversing polari-
ty or use a new electrode of oppo-
site polarity.

Check with recommendations con-
cerning types of efectrode and
welding criteria. .




Symptom

Probable cause

Corrective measure

Primary fuses blow.

Condensors for power correcting.

Primary coil.

Fuses.

Main transformer terminal board.

Check for short circuited conden-
S0rs.

May be short circuited or earthed.

Check that fuses are correct size,
see manual.

Make sure that voltage selector
finks are correct.

No HF.

HF does not start.

HF switch.

HF transformer,

Intensity potentiometer oo low.

Spark gap.

Must be in “ON" position.
Replace if faulty.

Secondary or primary coil may be
open or shorted.

Adjust or replace if faulty.

Clean and set to 0.2 mm.

10
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Betriebsanweisung

. Einleitung

A. Allgemelines

Diese Betriebsanweisung enthilt die
erforderliche Information zur Korrekten
Handhabung und Pflege der Gleich-
wechselstromantage DTU 300. Bevor
der Bediener die Maschine in Betrieb
nimmt, muB er mit dem Inhalt in dieser
Betriebsanweisung, die jeder Maschi-
ne mitgeliefert wird, gut vertraut sein.

ZUR BEACHTUNG!

Schon bei der Ankunft ist die Maschi-
ne auf Transporischiden zu prilfen.
Der Spediteur ist unmittelbar Gber
Transportschéaden oder andere Defek-
te zu informieren.

B. Sicherheit

Ganz gleich, um welche SchweiBarbeit
es sich handelt, ist der SchweiBer
verpflichtet, bestimmte Sicherheitsvor-
schriften zu befolgen, und zwar teils
wegen seiner eigenen Sicherheit und
teils, um diejenigen, die in seiner néch-
sten Umgebung arbeiten, zu schiltzen.
1.
£s ist stets vorsichtig mit Elektrizitat
umzugehen. Bei Leerlaufspannung
besteht die Gefahr, daB die Ausgangs-
spannung der SchweiBimaschine ge-
fahrlich sein kann.

2.

£s sollte niemals an offenen Strom-
kreisen oder spannungsfiihrenden
Leitungen gearbeitet werden. Bei

. Uberprifung der Maschine oder beim

¢

Ausfiihren von Unterhaltsarbeiten ist
zuerst der Strom mit dem Hauptstrom-
schalter auszuschalten.

3.

Man muf sich davon vergewissern,
daf® der Schaltschrank der Schweif3-
maschine elne ausreichende elektri-
sche Erdung hat.

4,

Ein qualifizierter Elekiriker sollte die
Installation der Stromguelle austihren.
Alie elekirischen Leitungen miissen
nationale und értliche elektrische Vor-
schriften erflllen.

5.

Beim Benutzen des SchweiBaggregats
sollte der Bediener niemats im Wasser
oder auf feuchten Béden stehen. Nicht
hei Regenwetter drauBen im Freien
schweiflen. Es muB vermieden werden,
nasse oder schweifeuchte Kleider
beim SchweiBen zu tragen.

6.

Niemals verschlissene oder schlecht
angeschlossene Kabel verwenden.
Niemals Elektrodenhalter mit losen
Kabelanschifissen verwenden. Alle
Kabel miissen oft {berprift werden,
um evil [solierungsfehler, nicht ge-
schiltzte Drahte oder lose Kupplungen
zu entdecken.

7.

Die SchweiBkabel nicht (iberlasten
oder mit heiBen Kabeln weiterarbeiten.
Kabel, die fiir die betrefifende Strom-
starke unzureichend sind, werden
tberhitzt und verursachen, daf3 die
Isolierung schnell zerstort wird.

8.

Niemals in der Nahe von leicht ziind-
baren Materialien oder Flissigkeiten
Niahe von Luft, die mit explosiven
Dampfen bemengt ist, schweillen.

9.

Auch nicht an Rohrleitungen, die ex-
plosive Gase oder flissigen Kraftston
haben oder an Material, das ziindbare
oder giftige Dampfe beim Erhitzen
abgibt, ohne vorherige genaue Reini-
gung oder Entliftung schweiflen.

10.

Die SchweiBarbeit auf sinen ausrei-
chenden Abstand von jeder dampfbit-
denden Entfettungsausristung, in
welcher Tri oder andere mit Chlor
behandelte als Lésungsmittel verwen-
dete Kohlenwasserstofftypen enthalten
sind, verlegen, Das ultraviolette Licht
des Lichtbogens kann diese Dampfe in
giftige Gase umwandeln, und zwar
auch auf einem grofien Abstand vom
Lichtbogen, obwoht die Gaskonzentra-
tion nicht ausreichend intensiy ist, um
Geruch abzugeben,

i1.

Beachten, dal ausreichende Entlif-
tungsmdbglichkeiten zur Verfligung
stehen, um die Luft von Dampfen und
Gasen zu befreien. Wenn in engen und
geschlossenen Raumen oder an
Schwermetalien geschweifit wird, soll-
ten Rauchableitungsvorrichtungen oder
cin entlilffteter Schutzhelm in der Nahe
des Lichtbogens benutzt werden.

12.

Niemais chne Schutzbrille oder
Schutzhelm in eine Schweillflamme
sehen. SchweiBbrille unter dem
SchweiBhelm verwenden, vor allem
beim WIG-SchweiBen.

13.

Stets geeignete Schutzbekleidung,
Schutzbrille und SchweiBerhandschu-
he tragen. Es ist zu vermeiden, dafl
nackte Haut Strahlen ausgesetzt wird.
Niemals geplatzte oder defekte Helme
oder Schilder tragen.

i4.

Niemals den Lichtbogen anziinden,
wenn jemand vor dem starken Licht
des Lichtbogens ungeschitzt steht.
Man sollte sich davon Uberzeugen, daf3
keiner der Anwesenden {iher die Ge-
fahr der ultavioletten Strahlen in Un-
kenntnis ist.

15.

Der Elektrodenhalter darf nicht mit
Metall, das mit der SchweiBerdung in
Kontakt steht, in Verbindung kommen.
Der Elektrodenhalter ist daher mit
giner isolierten Aufhangevorrichtung in
Form eines Hakens oder Halters, in
welchen der Elektrodenhalter bei
Nichtverwendung eingehingt werden
kann, zu versehen.

16.

Bevor eine aussortierte, unbrauchbare
Elektrode oder ein Rohr beim Probe-
schweiBen angefaBi wird, mud man
sich davon vergewissern, daf3 das Tail
abgekdahlt ist.

17.

Niemals Schleif-oder Hobelarbeiten
ausfiithren ohne Schutzbrille zu tragen.

C. Technische Beschreibung
Diese Maschine ist zum Wig-oder

Elektrodenschweiflen fiir Wechsel-
oder Gleichstrom vorgesehen. Sie ist
mit einem magnetischen Gasventil,
das den Schutzgasflu an den Brenner
requliert, ausgertstet. Die Hochfre-
guenzvorrichtung darf nur {lr den
Lichtbogenstart oder laufend zur Sta-
bilisierung des Lichtbogens venwendet
werden. Ein Umschalter ermoglicht die
Wahi von Wechselstrom, Gleichstrom
mit Minus-Polaritat oder Gleichstrom
mit Plus-Polaritat. Wie aus der Abb. 1
hervorgeht, ist eine stufenlose Strom-
regeiung von 3 Strombereichen mog-
lich.

Das Potentiometer zur Regelung der
Stromzufuhr befindet sich am Front-
blech. Anschliisse am Frontblech er-
moglichen die Verwendung einer fern-
geregelten FuB- oder Handkontrolle,
diese wiederum ermdglicht, dai der
Strom und das Hauptschiitz von der
SchwelBstation beeinfiufit werden.
Eine ausfiihrlichere Beschreibung
samtlicher Reguliervorrichtungen ist im
Teil il unter der Bezeichnung ,Betrieb”
zu finden.

D, Einschaltdauer

Die Nenndaten der Stromquellen ba-
sieren auf Einschaitdauer. Die Ein-
schaitdauer wird als die prozentuelle
Lichtbogenzeit wihrend einer 5-Minu-
ten-Periode definiert. Z.B. bedeutet
80 % Einschaltdauer (ED), daB die
Stromquelle bei voller Belastung wéh-
rend 3 Minuten, unabhiingig davon, in
welchem Teli der 8-Minuten-Periode
sie verwendet wird, eingesetzt werden
kann, aber daB sie wahrend der restii-
chen 2 Minuten untitig sein muB.

Die Einschaltdauer ist von den Nenn-
daten und der Amperestirke der
Stromquelle abhéngig. Wenn man in
Betrieb Stromstérken verwendet, die
die max. Nenn-Amperestirke iiberstei-
gen, muB die Einschaltdauer reduziert
werden, um eine Uberlastung zu ver-
meiden.

Drehstrom
Einstell- Strom Leerlauf-
bereich bereich spannung
A Y
Niedrig 5~ 80 80
Mittel 15~ 260 80
Hoch 35 -390 80
Gleichstrom
Niedrig 5- 80 75
Mittel 15— 230 75
Hoch 25 - 360 75
Abb. 1

Il Installation

A. Handhabung und Aufbewahrung
Die Stromquelle von der Transportkiste
ganz herausnehmen. Die Maschine
von jedem Verpackungsmaterial reini-
gen. Vorsicht, wenn die Kiste entfernt
wird. Keine Brechstange 0.4. verwen-
den, die die Maschine beschadigen
kann. Es ist zu beachten, daf} keine
losen Teile in der Kiste liegenbleiben
und somit vergessen werden. Den
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Netzanschiufl 50/60 Hz
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380 70 26,4 88 3Ix25
415 64 26,4 53 3x16
440 60 25,4 48 3x16
500 83 26,4 44 3x16
Abb. 2

inhalt der Kiste mit dem Lieferschein
vergleichen und beachten, daB nichts
fehlt. Wenn die Stromquelle nicht so-
fort installiert werden soll, ist sia in
einem sauberen, trockenen und gut
enilifieten Raum abzustellen. Die
Temperatur in dem Abstellraum solite
nicht 40° C {ibersteigen.

B. Anbringung

Der Platz der Stromquetle ist sorgfaltig
zu wéhlen, und man muB sich davon
vergewissern, daB die Stromquelle dort
moglichst einwandfrei funktionieri. Die
verschiedenan Teile der Stromquelle
werden durch Luft, die vom Frontteit
der Maschine durch ein Geblise ein-
gesogen wird, gekiihlt. Die K(ihluft
verlaBt die Stromquelle durch deren
hinteren Teil. Die Stromquelle muB so
aufgestelit sein, dal dig Luft an den
vorderen und hinteren Offnungen des
Schrankes frei zirkulieren kann. Es
sind etwa 10 - 15 cm Zwischenraum
zwischen den Front-und Riickseiten
des Schrankes und einer evil. massi-
ven Flache, die die Luftzufuhr verhin-
dern kann, zu lassen. Es ist ein Platz
zu wihlen, wo die geringste Gefahr
besteht, dafl Schmutz, Staub, Feuch-
tigkeit und schidiiche Dampfe in die
Maschine dringen kdnnen,

Die Gerateschrankkonstruktion der
Stromquelle ist spritzwassergeschiitzt.
Solite die Maschine jedoch mit Regen
oder Schnee in Verbindung kommen,
muB sie mit einem guten Schutz ver-
sehen werden. Die Maschine ist dort
aufzustelien, wo das Gehause zur
Reinigung leicht abgenommen werden
kann.

C. Primarkuppiungen

Die Stromquelle ist zur Verwendung
mit 220, 380, 415, 440 oder 500 V -
50/60 Hz - einphasig, konstruiert. Um
sicherzugehen, daf3 die Leistung der
Stromquelle nicht durch reduzierte
Netzspannung verschlechtert wird,
solite die Maschine an einen separa-

ten Stromkreis angeschlossen werden.

WARNUNG!

Vor der Ausfiihrung der Primarkup-
plungen und bei Umschaltung der
Spannungen ist zu beachten, daB die
Stromquelle nicht an das Netz ange-
schlossen ist.
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Keine Schaltungen scliten vorgenom-
men werden, bevor die Nennleistung
und die Frequenz am Typenschild der
SchweiBmaschine kontrollier! worden
sind. Diese miissen mit der Netzspan-
nung der Schweifistation {ibereinstim-
men.

Die Spannungsieitungen an den An-
schiuBstecker L1 und L2 am Klemm-
brett, das sich an der lnnenseite der
rechten Maschinenseite befindet, an-
schliefen. Am unteren Teil der Maschi-
ne unter dem Klemmbrett befindet sich
die Erdungskiemme.

Bei Bedarf sind die Kupplungen des
Hauptiransformators und des Steyer-
transformators am Klemmbrett zu
versetzen, so dafl sie mit der Ein-
gangsspannung tbereinstimmen. Sie-
he Abb, 3, Seite 21 zur richtigen An-
bringung der Anschliisse.

Um sicherzugehen, dal alle Kupplun-
gen gut angezogen und alle Anschliis-
se ordnungsgeman ausgefihrt sind,
soliten sie nochmals Gberpriift werden.
Wenn die Stromquelle angeschiossen
worden ist, darf nicht vergessen wer-
den, das Schutzgehiuse der Strom-
quelle wieder anzubringen, so dag die
Maschine eine ausreichende und ein-
wandfreie Kilthlung erhalt.

D. Schweiffkabelkupplungen

Die einwandfreie Funktion der Strom-
quelle hangt zum groBen Teil davon ab,
ob ausreichend groBe Kabel an die
Maschine korrekt angeschiossen sind.
Soliten die SchweiBkabel alizu lang
sein oder schlechte bzw. lose ange-
schlossene Kupplungen haben, kann
der Unterschied zwischen der Span-
nung in der Maschine und der tatsich-
lichen Lichtbogenspannung ziemlich
groB sein,

E. WIG-SchweiBkupplungen
WIG-Brenner, elekirische sowie
Schutzgas- und Wasserkupplungen an
die Stromquelle anschlieBen.

Wenn der Schweillstrom mit Pedal
reguliert werden soll, ist die Fernrege-
lung an den angegebenen Anschluf an
der Stromquelie {remote output con-
trol) anzuschlieBen.

Il Betrieb

A. Beschreibung der Bedienungsor-
gane

1.

Stromregelung - dieses Potentiometer
sorgt fir stufenlose Ampereeinstellung
innerhalb des Strombereiches. Bei
Verwendung einer wahlfreien ferngere-
gelten Hand- oder FuBkontrolie funk-
tioniert dieses Potentiometer als
Hdchststrombegrenzer,

2.

Netzstromschalter — beim Fiihren die-
ses Schalters in ,,On” -Position erhalt
der Steuerkreis Strom, und der Gebli-
semotor schaltet sich ein. Wenn der
Umschalter {Welding-Process) in Lage
»Metall” steht, wird das Hauptschitz
beeinflufit, und die SchweiBanschiiisse
erhalten Schweifispannung.

3.

Stromschalter fir output control —
wenn dieser Schalter in Position ,,Pa-

nel” steht, wird die SchweiBstromstér-
ke mit dem ,,Strom-Potentiometer” an
der Frontseite der SchweiBmaschine
eingestellt. Wenn der Schalter in Lage
~Remote’ steht, wird die Stromstarke
von der wahlfreien FuB- oder Hand-
kontrolle reguliert.

4.

Umschalter (Welding Process) -~ dieser
Schalter ist zum WIG-SchweiBlen in
Position ,,Gas” oder zum SchweiBen
mit umhiillten Elektroden in Position
~Metall” zu fuhren.

5.

Dreistufenschalter — mit diesem Schal-
ter ist ein niedriger, mittlerer oder ho-
her Strombereich fir Wechsel oder
Gleichstrom zu wihlen,

6.

Hochfrequenzumschalter — mit diesem
Schalter in Lage ,,Start" wird Hochfre-
quenz zum Einschalten des Lichtbo-
gens verwendet. Ein Relais schaltet
die Hochfrequenz aus, sobald der
Lichtbogen brennt. Der Schalter wird
hauptsichlich beim Gleichstrom-WIG-
Schweiflen verwendet. Steht dieser
Drehknopf in Lage ,,Continucus", funk-
tioniert die Hochfrequenz wihrend des
ganzen Schweivorganges. Der Schal-
ter wird meistens beim WIG-Schwel-
Ben mit Wechselstrom verwendet.
Steht der Unterbrecher in Position
L,Off”, erhalt der Lichtbogen keine
Hochfrequenz. Der Schalter wird beim
Schweilen mit umhiiliten Elektroden
verwendet,

7.

Gasnachstrompotentiometer 0-60
Sekunden. Diese Funktion beginnt,
sobald der Lichtbogen erlischt, und sie
hélt die Magnetventile an das Schutz-
gas wahrend der voreingestellten Zeit
offen.

8,

Hochfrequenzregulierung — diese stabi-
lisiert den Lichtbogen durch Variation
der Spannung an die Primérwickiun-
gen des Hochspannungstransforma-
tors. Sie wird eingestell},-um das beste
Schweillergebnis zu gewihrleisten.

9.

Polumschalter — dieser Umschalter
ermdglicht die Wah! von Wechsel-
strom, Gleichstrom mit Plus —~ Polaritat
{positive Elektrode} oder Gleichstrom
mit Minus-Polaritit (negative Elektro-
de).

10.

Intensitatsregler - dieser variert die
Spannung Im Sekundérkreis des
Hochspannungstransformators, Er
s!e[lt die Intensitat der Hochfrequenz
ein,

11.

Sicherung 8 A — diese Sicherung
schitzt die 116 V-Sekundirwicklung
des Transformators, Die Sekundar-
wicklung versorgt das Gebléserelais,
den StromanschiuB, das Magnetventil,
das Hauptschiitz und andere Kontroll-
komponenten mit 115 V Wechselspan-
nung.

12. -

115 V WechselstromanschiuB — fiir
sonstige Hilfsausriistung.

13.

Kabelanschiiisse ~ SchweiB- und Er-




dungskabel sind an diese Kupplungen
vorschriftsmafig anzuschlieBen.

14.

Magnetventit fiir Gas. Dieses Verntil
reguliert das Schutzgas an den WIG-
Brenner. Das Ventit dffnet sich, wenn
das Hauptschiitz Strom erhéit. Das
Ventil bleibt wihrend der ganzen
SchweiBdauer offen sowie der vorein-
gestellten Gasnachstromdauer mit
Nachreinigungsregler. Die ein- und
ausgehenden Gasschliuche sind an
die jeweiligen Anschliisse anzuschlie-
Ben.

15.

AnschiuB fiir die Ausgangsleistung der
Fernregelung - der AnschiuB ist dafiir
vorgesehen, zum Stecker der FuBkon-
trolle zu passen.

16.

AnschiuB - fiir den Sperrkontakt des
WIG-Brenners vorgesehen.

B. Verfahren beim Elektroden-
schweillen

1.
Stromschalter (2) in Lage ,,ON" fih-
ren.

2.

Polumschalter {9} in AC, DC REVERSE
POLARITY. oder DG STRAIGHT POLA-
RITY, abhingig von der verwendeten
Elektrode {Wechsel-,Gleichstrom.
Plus-Polaritat/+Elektrode/ oder
Gleichstrom Minus-Polaritét/-Elektro-
de/) fihren.

D.en Dreistufenschatter (5) auf den
gewiinschten Stromsbereich flihren.
Stets den niedrigsten Einstellbereich

- wahlen. Den ungefihren Strom am

Potentiometer ,.Current Contral™ ein-
stellen.

4.
Schalter ,,OUTPUT CONTROL” (3) in
Lage ,,PANEL" fithren.

5.
Schalter ,WELDING PROCESS” (4} in
Lage ,METAL" fihren.

6.
Drehknopf  HIGH FREQUENZY" in
Lage ,,OFF" fihren.

Das SchweiBen kann jetzt wie bei
jeder anderen Stromquelle erfolgen,
und die Einstellung wird mit ,Current
Control” ausgefiihrt, um den bestmdg-
lichen Lichtbogen zu erhalten.

C. Verfahren beim WIG-Schweiflen
1.

Netzschalter {2) auf ,,ON" fithren.

2

Polumschalter (9) auf AC, DG REVER-
SE POLARITY (+Elektrode) oder DG
STRAIGHT POLARITY (-Elektrode) bei
Bedarf einstellen.

3.

Den Dreistufenschalter (5) auf ge-
wiinschten Spannungsbereich fihren.
Es ist stets der niedrigste Bereich, um
eine einwandfreie Arbeit austiihren zu
k&nnen, zu wahlen, Den ungefahren
Strom mit dem Drehknopt™ CURRENT
CONTROL" einstellen.

4, .

Den Schalter ,,QUTPUT CONTROL" in
Lage ,PANEL" fithren, wenn die fern-
gesteuerte Hand- oder FuBkonirolle
nicht verwendet wird. Der Strom kann

dann mit Hilfe von ,,CURRENT CON-
TROL" an der Froniseite eingestellt
werden. Wenn Fernregelung verwendet
wird, wird ,,OUTPUT CONTROL" in
Lage ,,REMOTE" gefiihrt. Danach kann
der Strom bis zum eingestellten Gren-
zwert auf ,,CURRENT CONTROL"
ferngeregeit werden.

5,

Schalter (4) Welding Process in Lage
,Gas™ flhren.

6.

Den Hochfrequenzschalter (6) auf
L,START" oder auf Lage LCONTINU-
QUS", je nach Bedard, fiihren.

7

Die Hochfrequenzregulierung (8)
LHIGH FREQUENCY CONTROL" und
den Intensitétsregler ,INTENSITY™ in
Mittellage fiilhren, Die Einstellung ist so
auszufiihren, daB diese Kontrollen den
hesten Lichtbogenstart und die beste
Stabilitat nach Beginn des Schweil-
vyorganges ergeben.

8.

Das Gasnachsiromungspotentiometer
{7) auf gewlinschie Zeit einstellen.

9

Mit dem Schweifien beginnen und die
erforderlichen Einstellungen ausfithren,
um ausreichend Strom und Hochire-
quenz fitr die bestmdgliche Lichtbo-
genkennlinie zu erzielen.

IV Unterhalt und Stérungs-

suche
A. Unterhalt
1

AuBer der gewdhnlichen, téglichen
Pflege, ist keine Reinigung der Maschi-
ne nach dem Einsatz erforderlich. Die
Ausriistung sollte aile dret Monate
{iberprift und gersinigt werden, Staub
ist mit trockener PreBluft zu entfernen.
Die Ausriistung ist ofter zu reinigen,
wenn sie in staubigen R&umen oder
bei sonst schwierigen Betriebsverhalt-
nissen verwendet wird. Eine evil. Re-
paratur der Maschine ist von einer
Vertragswerkstatt oder durch den
Vertreter ausfiihren zu lassen.

WARNUNG!

Vor dem Offnen des Seitenbleches zur
Reinigung der Maschine ist stets der
Strom an die SchweiBmaschine zu
unterbrechen.

WARNUNG!

Um ernste, oder auch tebensgetihr-
liche Verletzungen zu vermeiden, muB
man sich stets davon vergewissern,
daB der Netzschalter in Lage ,,0ff”
steht, bevor man versucht, die innen-
teile der Schweifimaschine zu kontrol-
lieren,

B. Stsrungssuche im Kreis fur die
Stromeinstellung

1.

Vorlaufige Kontrollen und Einstellun-
gen. Der Steuerkreis besteht haupt-
siachlich aus der Steckplatte fir die
Stromeinsteliung, den zwei Kraftthyri-
storen, der Gleichstromwicklung des
Transduktors und dem Indukior. Wenn
man eine Stérungssuche im Steuer-
kreis ausfithrt, missen foigende Funk-
tionen eingestellt werden, um mog-
lichst viele auBere Faktorn auszu-

schiieBen:

a) Die 1/4-A-Sicherungen am Schirm
an der Steckplatte Gberprifen,

b) Das Strompotentiometer am Front-
blech kontrollieren, so daBl es nicht
kurzgeschlossen ist oder offen
steht.

¢) Die beiden 100 A-Sicherungen an
den Thyristoren kontrollieren,

d) Die ferngeregelte FuB- oder Hand-
kontrolle entfernen.

@) Auf ElektrodenschweilBen umschat-
ten.

f) Die Hochfrequenz auf ,,OFF,, einstel-

len.

g} Auf niedrigen Bereich {iberschalten.

h) Ausgehende Leitungen kurzschiie-
Ben,

i} Den Polumschalter auf Drehstrom

einstellen.

i) Schalter (3} in Lage ,Panel”.

2

Symtom — Min. —Strom.Der Strom bleibt
in Min. —L.age, ganz gleich, welche
Lage das Stromeinstellungspotentio-
meter anzeigt.

a) Die Anschliisse der ,Current Gon-
trol’-Steckplatte entiernen. Die
Maschine sinschalten und die
Spannung zwischen Stecker 1 und
Stecker 2 am Anschiufl der Steck-
ptatte messen. Diese Spannung
solite 48 V Wechselstrom betragen,
Auch die Spannung zwischen Stek-
ker 1 und Stecker 8 und zwischen
Stecker 2 und Stecker 8 messen.
Diese Spannungen soliten 24 V
Wechselstrom betragen. Wenn
diese Spannungswerte nicht stim-
men, ist zu priifen, ob eine Unter-
brechung im Anschlu von Stecker
1, 2 und 8 an der Steckplatte an
den 48 V-Transformator K9.2 vor-
liegt. Die Spannung an die Primar-
wickiung des Transformators K9.2
betragt 230 VAG.

Wenn diese Spannungen korrekt
sind, Ist die Steckplatte einzuschal-
ten und mit dem nachsten Schritt
fortzusetzen.

b) Die Spannung von dem einen Thyri-
storkiihikérper bis zum anderen
Thyristorkiihlkérper messen, Diese
Spannung muB 32 V Wechselstrom
betragen. Die Spannung von der
gemeinsamen Anodenlitzenverbin-
dung der Thyristoren zu jedem kiihi-
korper messen, Diese Spannung
muB 16 V Wechselstrom betragen.
Wenn diese Spannungen nicht
stimmen, sind die Sekundérwicklun-
gen des Haupttransformators de-
fekt.

¢} Die Spannung tiber dem Widerstand
25 Ohm parallel mit dem Induktor
und der Gleichstromwicklung des
Tranduktors messen. Der Wider-
stand befindet sich hinter der Bele-
stigung des Umschalters hinter dem
Lageumschalter. Mit dem Strompo-
tentiometer auf 0 soll die Spannung
{ber diesem Bereich0 -1V
Gleichstrom betragen. Mit dem
Potentiometer auf maximum soll die
Spannung 10-13 V Gleichstrom
betragen.

Wenn diese Spannung ft. diesen An-

zeigen nicht variiert und die Steckpiat-

te fehierfrei ist, deutet dies darauf, daB
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jer eine oder beide Thyristoren defekt

sind.

Jiegt der Verdacht vor, daB die Thyri-

soren defekt sind, missen diese her-

wsgeschaltet und mit einem Ohm-Me-
er wie folgt kontrolliert werden:

1) Das MeBgerat fir die Ohm-Zeit
auf die erste Skala einstellen,

2) Ohm-Meter zwischen Bolzen und
Kupferlitze mit der Leitung zu der
Litze. Dieser Widerstand mul
100 k Ohm liberschreiten,

3) Die Ohm-Meterleitungen um-
schalten.

Der Widerstand muB wieder 100
k Ohm Uberschreiten.

{(4) Mit den Leitungsdrahien des
Ohm-Meters wie in Schritt 3
geschaltet, ist der Stecker an
den Leitungsdraht der Ofinung
kurzzuschlieBen. Der Widerstand
sollte dann auf weniger als 1000
Ohm heruntergehen. Durch die-
ses Verfahren erhilt man eine
gute Auffassung dber den Zu-
stand des Thyristors. Span-
nungsempfindlichkeit Bt sich
jedoch nicht herausstellen. Wenn
die Thyristoren nicht mit den
oben herausgestellten Werten
{ibereinstimmen, sollten sie aus-
gewechselt werden. Wenn alle

Tabelle fiir Storungssuche

Storung

Mogliche Ursache

bisher erwahnten Verfahren posi-
tive Ergebnisse gehabt haben,
muB der Fehler woanders liegen,
aber nicht im Steuerstromkreis.
Jetzt werden Haupttransformator,
Transduktor, Einstelibereichs-
und Polarititsumschalter kontrol-
liert.
3. Symptom - max. Schweifistrom
und Steuerung nicht moglich. Bleibt im
Max.-Bereich unabhingig von der
Einstellung der Steuerskala,
Schritte a, b und ¢ sind dann zu wah-
ten, aber dieser Fehler ist ziemtlich
typisch fir eine defekie Steckpiatte.

Mafinahme

Die Stromquelle ergibt einen instabilen
Lichtbogen

l.ose E-Kupplungen

Werkstiick nicht ausreichend geerdet

Alle Ei-Kupplungen Kontrollieren

Erdklemme anziehen. Den geerdeten
Arbeitsbereich auf Staub und Fett
tiberpriifen

Diode defekt Gleichrichter auf Schiden {berpriifen,
Falls erforderlich, auswechseln
! Niedriger Schweifistrom Primarleitung Der Primarkreis kontrollieren ein-

schlieflich die Absicherung.

Kein SchweiBstrom

Sekundéarkreis

Primérkreis

Schaltschiitz

Gleichrichter

Auf Leitungsbruch kontrollieren

Auf Leitungsbruch einschl. Sicherun-
gen kontrollieren

SchlieBt vielleicht nicht. Schaltschiitz-
spule kontrollieren

Auf Leitungsbruch in allen Bereichen
kontrollieren,
Gleichrichter auswechseln

Lichtbogen ziindet nicht

Netzstromschatter
Schaltschiitz

_Steuerschaltschiitz

Gleichrichter

Leitungsbruch am Primar-oder
Sekundarstrom

Falsche Erdungen

Falsche Wolfram-Elektrode

Toriumlegiertes Wolfram

Dieser muB in Lage ,,ON" ste-
hen.

Bei Bedarf auswechseln

Schaltschiitz schlieBt nicht.
Spule kontrollieren

Leerlaufspannung kontrollieren.
Gleichrichter auswechseln

Leeriaufspannung kontroflieren.
Spulen und Verbindungsdréahte
in den Kreisen kontrollieren

Erdklemme anziehen.
Erdungsbereich reinigen

Das SchweiBen mit Drehstrom
erfordert sauberes Wolfram

MuB verwendet werden, um
einen Lichtbogen zum Gleich-
stromschweiBen einzuschaiten
und aufrecht zu erhaften
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Stérung

Mogliche Ursache

MaBnahme

Lichtbogen summt und spritzt

Strom vielleicht zu hoch

Die Polaritat kann umgeschailtet sein

Falsche Elekirode wird verwendet

Strom mit einem Amperemeter
kontrollieren

Polaritat kontroflieren. Versu-
chen, die Polaritat umzuschalten
oder mit eine neuen Elektrode
entgegengesetzter Polaritat
versuchen

Empfohlene Elektrodentypen und
SchweiBstromwerte kontrollieren

Primarsicherung

Schmilzt

Kondensatoren zur Phasenkom-
pensierung

Primarspule

Sicherungan

AnschiuBklemmbrett des Haupt-
transformators

Kurzgeschlossene Kondensato-
ren suchen

Kann kurzgeschlossen oder
geerdet sein

Korrekte SicherungsgroBe It.
dem Handbuch kontrollieren

Nachsehen, ob die Verbindungen
an den Stromwahler einwandfrei
geschaltet sind

Keine Hochfrequenz

Hochirequenzunterbrecher

Hochfrequenztransformator

intensitatsregler zu niedrig

Funkenabstand

Steht vielleicht in Lage ,,OFF”.
Wenn defekt, auswechseln

Sekundar- oder Primérstromspu-
le vielleicht unterbrochen oder
kurzgeschlossen

Wenn defekt, einstellen oder
auswechseln

Reinigen und auf 0,2 mm einstellen
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Manuel d’instruction

| Introduction

A. Généralitées

La présente instruction donne toutes
les informations nécessaires qui per-
mettent une utilisation correcte du
DTU 300 et son entretien. Avant d'uti-
liser le DTU 300 {'utilisateur aura di
prendre connaissance de ce manuei
qut est livré avec chaque machine.
NOTA. Dés réception de la machine,
assurez-vous gu'elle n'a subi aucun
dommage au cours du transport. Tout
dommage devra faire I'objet d'une
réclamation.

B. SECURITE.

Quelque soit le travail de soudage a
effectuer, ¢'est au soudeur qu'il appar-
tient de prendre certaines précautions
relatives a la sécurité, aussi bien pour
assurer sa propre sécurité que pour
protéger les ouvriers qui travaillent
dans son voisinage immédiat.

1,

Prendre toujours garde avec le maté-
rie! électrique. Méme a vide, |a tension
de sortie du générateur de courant de
soudage peut &tre dangereuse.

2.

|soler le générateur du réseau étectri-
que avant toute intervention de
controle d'entretien.

4, ’

Assurez-vous gue le bati du généra-
teur est correctement retié a la terre
de Finstallation électrique.

4,

Un électricien qualifié doit installer le
DTU 300. Les cables utilisés & cet
effet doivent étre conformes aux nor-
mes en vigueur focalement.

5.

Au cours du soudage, Futilisateur ne
doit pas se tenir sur un sol mouillé. Ne
pas souder sous la pluie et éviter de
souder avec des vélements mouillés
ou trempés de sueur.

6.

Ne pas utiliser de cables usés ou mai
branchés. Vérifier les cables réguliére-
ment pour découvrir les défauts d'iso-
jation éventuels, et les connections
mal serrées.

7.

Ne pas surcharger les cables de sou-
dage et arréter de souder quand iis
sont chauds. Des cables de section
insuffisante, pour le courant de sou-
dage utitisé, chauffent anormatement
et sont vite détruits.

8,
Ne pas souder a proximité matériaux
ou fluides inflammables, ni dans des
atmosphéres contenant des vapeurs
explosives ou sur des tuyaux utilisés
ou ayan! été utilisés avec des gaz
explosifs ou avec des fuels.

g -

Ne pas souder sur des récipients
ayant contenu des substances inflam-
mables ni sur des piéces qui dégagent
des vapeurs inflamrables ou toxiques
au cours du chauffage, sans avoir au
préalable correctement nettoyé fa
piece & souder ou aéré le récipient.

16

10.

Ne pas souder a proximite, d'installa-
tions de dégraissage utilisant du fri-
chioréthyléne ou des solvants a base
d'hydrocarbones chlorés. Les radia-
tions ultraviolettes émises par l'arc de
soudage peuvent transformer les
vapeurs de ces produils en gaz toxi-
ques, méme a une distance relative-
ment importante; dans ces conditions
la teneur en gaz toxique dans I'atmo-
sphére peut méme étre si faible qu'il
ne soit pas détectable par 'odorat.
11,

Assurez-vous qu’'une ventilation suffi-
sante élimine les vapeurs et gaz, Pour
souder dans des espaces restreints et
confinés ou sur des piéces lourdes, le
soudeur et les personnes travailiant a
proximité doivent éire protégées par
un équipement d'aspiration de fumée
ou par un masque de soudage ventilé.
12.

Ne jamais regarder un arc de soudage

sans lunettes ou écran de protection
appropriés. Des junettes de soudage
doivent méme &tre utilisées, en plus
du masque de soudage, quand on
soude en TiIG.

13.

Toujours utiliser des vétements de
protection convenables, des funettes
et des gants pour le gougeage. Eviter
d’exposer votre peau aux radiations.
Ne jamais utiliser de casques ou
acrans de protection fendus ou
endommages.

14,

Ne jamais amorcer d'arc quand a
proximité se trouve une personne qui
p'est pas suffisament protégée contre
s effets de l'arc. Assurez-vous gque
dans votre entourage, tous ont cons-
clence des dangers des radiations
ultravicteltes.

15.

Toujours garder le porte-électrode
éloigné de toute partie métallique au
cable de masse. Le porte-électrode
doit élre muni d’un anneau isolant,
d'un crochet ou d'un support, qui ser-
viront a le poser quand il n'est pas
utilisé.

16.

Avant de saisir un *'mégot” d'électrode
ou une piéce qui a été soudée, assu-
rez qu'elle n'est pas trop chaude.

17.

Ne jamais meuler ou gouger sans
porter les lunettes de protection
appropriées.

C. DESCRIPTION TECHNIQUE

Le DTU 300 permet le soudage TIG et
le soudage manuel a 'électrode enro-
bée en courant alternatif et en courant
continu. il est muni d'une électrovanne
de gaz qui commande le débit de gaz
dans la torche. L'unité Haute fré-
quence ne doit étre ulilisée que pour
'amorgage de I'arc, ou, de fagon per-
manente pour stabifiser I'arc. Un
sélecteur permet de choisir e courant

aiternatif, ou le courant continu en
polarité directe ou en polaritd inverse.
La figure 1 montre que le courant est
réglable de fagon continue dans les
trois gammes.

L e potentiométre de réglage du cou-
rant de soudage est situé sur le pan-
neau avant. Des prises situées aussi
sur le panneau avant peuvent recevoir
ies commandes a distance, a action
manuelle ou au pied, qui permettent le
réglage, depuis le poste de travail, du
DTU 300. Pour description détaillée,
voyez chapitre I, Utilisation.

D. FACTEUR DE MARCHE

La plague signalétique de DTU 300G
donne les capacités du facteur de
marche. Celui-ci est basé sur une
durée de 5 minutes. A titre d’exemple,
pour un facteur de marche de 80 %, le
générateur peut étre utilisé a Tinten-
sité maximale admise pour ce facteur
de marche pendant 3 minutes, et doit
atre au repos pendant 2 minutes. Au
cas ol les intensités réelies dépas-
sent la valeur indiquée pour un facteur
de marche, celui-ci devra étre réduit
en conséquence pour éviter fa sur-
charge du générateur.

Courant alternatif

Gamme Gamme de | Tension a
réglage vide
A v
Basse 5a 80 80
Moyenne 15 a 260 80
Haute 35 a 380 80
Courant continu
Basse 5480 75
Moyenne i%a 230 75
Haute 25 a 360 75
Fig. 1

i Instaliation

A. Manutention et stockage.

Sortir complétement le générateur de
sa caisse. Assurez-vous qu'il est

exempt de tout matériaux d’embaitage.

{ a caisse sera enlavée avec soin, en
évitant 'empiloi d'outils qui pourraient
endommager e DTU 300. Vérifier
qu'aucune piéce délachée n'est
oubliée dans la caisse. Comparer e
contenu de la caisse avec la liste de
colisage pour étre sur que rien ne
manque. Si le DTU 300 ne doit pas
atre installé immédiatement, le stocker
dans un locat propre sec et correcte-
ment ventilé, La température ambiante
de stockage ne doit pas excéder

40° C.

B. Emplacement.

Choisir soignsusement Pemptacement
du DTU 300 pour avoir ta cedtitude
qu'il fonctionnera aussi bien que pos-
sible. Les composants du DTU 300
sont refroidis par air, celui-ci étant
aspiré par Favant de la machine et
reieté a Pextérieur par larriére. Pour
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assurer une bonne veniilation du DTU
300 ses faces avant et arriére doivent
étre a 15 cm au moins de toute sur-
face qui pourrait géner fa ventilation,
L'emplacement choisi doit étre fe
moins poussiéreux possible, et exempt
de saletés humidité ou vapeurs corro-
sives. La carrosserie du DTU 300 lui
permet de supporter 'eau en pluie.
Toutefois, si ce générateur doit étre
exposeé a la pluie ou & la neige, if fau-
dra {ui assurer une protection supplé-
mentaire congue de telle fagon que le
demontage de la carrosserie pour
travaux d'entretien ou de réparation ne
soit pas rendu difficile.

C. Alimentation réseau,

Le DTU 300, version standard, peut
atre alimenté en 220, 380, 415, 440 et
500 volts, 50 ou 60 Hz, monophasé.
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220 120 { 26,4 a6 3x60
380 70 26,4 58 3x25
415 64 26,4 53 3X16
440 G0 26,4 48 3x16
500 53 26,4 44 3x1i6
Fig. 2
ATTENTION.

Avec toute intervention sur le couplage
de la machine suivant la tension
réseau, assurez-vous qu'elle n'est plus
sous tension.

Aucun raccordement ne sera fait sans
avoir consulté la puissance et la fré-
quence indiquées sur ta plaque signa-
létique, et correspondantes 4 la ten-
slon réseau disponible & poste de
travail. Raccorder les cables aux bor-
nes L1 et L2 de la plaque 4 bornes,
celle-ci est située sur le cote droit du
DTU 300, Une borne pour le fit de terre
est située prés de la plaque a bornes
dans la moitié inférieure du poste. Si
nécessaire, coupler le transformateur
principal et le transformateur auxiliaire
en fonction de la tension réseau. Vérl-
fiez que les connections sont bien
serréas et correspondent bien a la
tension réseau puis remettre le carter
avant la mise sous tension. Noter que
pour assurer un refroidissement cor-
rect des composants du DTU 300, il
est indispensable que la carrosserie
soit mise en place.

D. Raccordement des cables de
soudage.

tn fonctionnement correct d’'une
source de courant dépend de 'emploi
de cables bien branchés et de section
suffisante. Des cables trop longs et
mal raccordés peuvent entrainer une
chute de tension importante.

E. Raccordement pour soudage TIG.
Pour raccorder la torche TIG il faut

raccorder le cable de courant de sou-
dage, te tuyau du gaz de proteclion et
tes tuyaux pour I'eau de refroidisse-
ment.

Au cas ou la machine serait comman-
dée par une commande & pédale, rac-
corder la commande a distance & la
prise correspondante située sur le
panneau avant du DTU 300.

fll Utilisation

A. Description des commandes.

1.

Réglage du courant,

Ce potenttionme’tre permet un re'gla-
gecontinu de T'intensité a l'intérieur de
chacune des trois gammes du généra-
teur, Quand on utilise une commande
4 distance a commande & main ou au
pied il ne sert alors que comme limite
supérieure du courant de soudage.

2.

Interrupteur réseau.

Quand il est en position "On”, les
circuits auxiliaires sont alimentés et ia
ventilateur fonctionne. Si le sélscteur
est en position "soudage & 'élec-
trode", le contacteur principal est
fermé et la tension & vide du transfor-
mateur principal est présente aux
bornes du courant de soudage.

3.

Interrupteur de commande & distance.
Quand it est en position 'Panel”
{local) le courant de soudage est réglé
par le potentiométre. Quand il est en
position "commande & distance:
Remote™ le courant de soudage est
régld par la commande & distance.

4

Sélecteur de procédé de soudage.

En position “Gaz" il permet le soudage
TIG tandis qu'en position "Metal” il
permet le soudage manuel a Iélec-
trode enrobée.

5.

Commutateur de gammes.

En courant alternatif comme en ¢ou-
rant continu il permet de choisir entre
les trois garmmes, basse, moyenne et
haute.

6.

Selecteur haute fréquence.

En position “'Start” la haute fréquence
fonctionne pour permettre 'amorgage
de l'arc et un relal commande son
arrét dés que I'arc de soudage est
établi. Cette position s'utilise principa-
lement pour le soudage TIG en courant
continu. En position "continous™la
haute fréquence fonctionne pendant
toute la durée de la séquence de sou-
dage; cette position est ulilisée pour le
soudage TIG en courant alternatif. En
position "OFF" I'arc de soudage
s’amorce sans haute fréquence, et
c'est la position & utiliser pour le sou-
dage manuet a I'électrode enrobée.

7.

Potentiométre de post-débit de gaz.

Il se régle entre O et 60 secondes. Le
post-débit de gaz commence & fonc-
tionner dés extinction de Farc de sou-
dage, pendant e temps affiché sur ce
potentiométre. Le post-débit maintient
ouverte I'électrovanne de gaz pour
assurer |la protection du metal encore
chaud.

8.

Stabilisateur haute fréquence.

ii stabilise I'arc en fatsant varier la
tension des enroulements primaires de
funité haute fréquence. I doit étre
réglée pour fournir les meilleurs résul-
tats en soudage.

9.

Sélecteur de polarité,

Il permet de choisir le courant alterna-
tif le courant continu en polarité
inverse (8lectrode positive} ou le cou-
rant continu directe (8lectrode nega-
tive).

10,

Ragulateur d'intensité.

Il permet le réglage du courant dans le
circuit secondaire de la haute tension
et par conséquence l'intensite du cou-
rant haute fréquence.

i1.

Fusible B ampéres.

it protéte le secondaire du transforma-
teur auxiliaire qui délivre une tension
de 115 Volts. Ce transformateur ali-
mente le relal du ventilateur, une prise
de courant, 'électrovanne de gaz, le
contacteur principal et les autres com-
posants non cités ici. Tous sont ali-
mentés en 115 Voits, alternatif.

12.

Prise de courant auxiliaire.

Elle délivre une tension de 115 Volts
AC pour différents équipements
accessoires. .

13.

Connecteurs de cables.

lis permettent de racorder ie cable de
soudage et le cable de masse comme
décrit par ailleurs dans ce manuel.

14.

Electrovanne de gaz.

£lle commande I'alimentation de la
torche TIG en gaz de protection. Elle
s’ouvre en méme temps que se ferme
le contacteur de soudage et reste
ouverte aprés le soudage pendant la
durée affichée sur le potentiométre de
réglage du post-débit. Au montage,
respecter les fléches indiquant entrée
et la sortie.

16,

Prise de commande & distance.

Elle regoit la fiche de la commande a
pédale.

16.

Prise de commande.

Elle recoit la fiche reliée a la gachette
de la torche TIG.

B. Utilisation pour soudage manuel
a l'électrode enrobée.

1.

Mettre le sélecteur (2) sur "'On'"".

2.

En fonction de ¥électrode a utiliser,
placer le sélecteur de polarité {8) sur
*courant alternatif’’, sur "'courant
continu polarité inverse” ou sur cou-
rant continu polarité directe’.

3.

Reégler le commutateur de gammes {5),
en fonction de la tension désirée. Si
celte tension peut étre obtenue avec
deux ou méme trois gammes, choisir
toujours la plus faible. Régler égale-
ment le potentiométre de courant de
soudage 4 ia valeur voulue.
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4.
Mettre l'interrupteur de commande a IV Maintenance et depan-
distance (3} sur position”Panel"" (sans

commande a distance). hage

5. A. Maintenance
Placer le sélecteur de procédé de 1. , ) .
soudage {4} sur la position “pMetal” En plus de | entretien guoudlen normal,
(Soudage a 1‘é|ectrode)' la machine ne nécessite aucun entre- b)
tien supplémentaire. Il suffit tous les
trois mois de souffler tous ses ole-

bornes du primaire du transforma-
teur K9.2 doit étre de 230 volts.
Si Fon trouve des tensions correc-
tes, remettre le circuit imprimé en
place et passer 4 'opération sui-
vanite.
Mesurer la tension entre le corps
d'un thyristor et le suivant, on doit
trouver 32 volts alternatif. La ten-
sion entre la cathode commune et
fa tresse de sortie doit étre de 16
volts alternatif. Si 'on trouve des
tensions incorrectes, 'enroule-
ment secondaire du transforma-
teur est défectueux.
¢) Mesurer la tension aux bornes de
ia résistance de 25 ohms qui est
en parailéle a la bobine de résis-
tance et a i'enroulement du cou-
rant continu du transducteur.
Cetle résistance est située der-
riere le commutateur de gammes.
Le potentiométre de réglage étant
régté a zéro, on doit trouver une
tension de 0 & 1 volt. Si celte
tension ne varie pas en fonction
du réglage du potentiométre et
gue jusque 4, a procédure de

Placer le sélecteur "High Frequency” s | S% .
sur la position "OH". ments avec de {'air comprime sec a

4 e de). pression modéré. Toutefois, si le DTU
g{Soudage a félectrode) 300 travaille dans une ambiance trés

Commencer alors le travail de soudage poussiéreuse, ce neltoyage sera
et ajuster éventuellement le réglage du effectué plus souvent. Toute interven-

courant de soudage, pour obtenir le tion de réparation ne doit étre faite
meilleur arc possiblé. que par du personnel compeétent ou

par les soins de nos agents.
ATTENTION. Toujours déconnecter le
DTU 390 du réseau avant d'enlever sa
carrosserie pour procéder au net-
foyage.

. ATTENTION. Pour éviter des risques
Placer Pinterrupteur principat (2) en d'accidents trés graves, assurez-vous
position "On”* (marche). toujours que le générateur est hors

o ) tension avant toute intervention dans
ia machine.

C. Ulilisation en soudage TIG.

R.égier Pinverseur de polarité (8} en
position "Courant alternatif’ ou "Cou-

rant continu, polarité inverse” ou en B. Dépannage. Circuit de réglage du

"Courant continu, polarité directe” courant. controle n'a mis aucun défaut en
suivant le soudage a effecteur. 1. ) e avidence, il est vraisemblable que
3 Contrale et réglage préliminaires. les thyristors sont défectueux.

Ce circuit comprend un circuit imprimé, | pébrancher les thyristors et les
deux thyristors de puissance, I'enrou- contrdler comme suit avec un ohmme-
lement courant continu du transduc- tre:

teur et Pinductance. Pour dépanner cet | 1) Reégler I'ohmmétre sur la premiére
ensemble et pour éliminer un grand échetle.

fégler ie commutateur de gamme (5)
sur la gamme correspondant ala ten-
sion désirge. Toujours choisir la

gamme la plus faible quand la tenston
voulue est couverte par detix ou trois

gammes. Puis régler ia valeur du cou- nombre de facteurs extérieurs, il faut 2) Brancher le fil de 'ohmmétre sur

rant de soudage au moyen du poten- procéder comme suit: . la cathode du thyristor et le fil ()

tiométre de réglage. a) V_enf;m le fusible de 0,25 ampere sur Panode (tresse). La vateur doit
4, situé sur I'écran qui est & coté du atre supérieure a4 100 k ohms.
Placer le commutateur de commande a CifC_U}t imprime ci'ahm_entqnon. 3) Brancher le fil () de I"ohmmeétre
distance en position "Panel” (sans b) Vérifier que le potentiométre de sur la cathode du thyristor et le fil
commande a distance) si vous n’utili- réglage du courant de soudage {+) sur 'anode. La valeur doit
sez pas de commande 4 distance. Le n'est ni court-circuité ni coupe. aussi étre supérieure a 100 ohms.
réglage du courant se fait alors par le c) Vérifier les fusibles de 100 Ampe- 4) L'ohmmétre étant branché au
potentiométre situé sur le panneau res des thyristors. thyristor comme en "2" ci-dessus,
avant du DTU 300. d) Enlever fa commande a distance, court-circuiter 1a gachette du thy-
Si vous ufilisez une commande & dis- qu'elle soit manuelie ou a pédale. ristor avec sa cathode. La valeur
tance, placer 'interrupteur de com- ) Regler le DTU 300 en position de mesurée sur fohmmétre doit des-
mande a distance en position “com- soudage manuel a I'électrode. cendre & moins de 1000 ohms.
mande 2 distance”. Alors le courant f) Mettre en position "Arrét” le bou- Cette méthode permet d'apprécier
de soudage se régle par la commande ton de haute fréquence. valablement I'état d'un thyristor,
4 distance sans pouvoir dépasser Ia g) Mettre le commutateur de gammes mais elle n’en permet pas un
valeur affiché sur le potentiometre de sur la gamme Basse, contréle trés précis. St les valeurs

; réglage du DTU 300. h) Court-circuiter les cables de sor- mesurées en 2, 3 et 4 ne sont pas

; 5. o lie. . . correctas, les thyristors doivent

;J Placer le sélecteur de procédé de i) Mettre le sélecteur de polarité en atre remplacés.

i soudage {4} en position Gaz. _ position” Alternatif”, N Si la procédure de dépannage
6 iy Mettre Pinterrupteur {3} en position suivie n'a pas permis de mettre en

“Panel"”.

Le bouton de haute fréquence (6} sera
placé suivant les besoins en position 2,

"Start” ou en position "Continu™. Symptome: Le courant de soudage est
7. & sa valeur minimum guelque soit ta
Placer en leur position centrale les position du potentiométre,

boutons {8) du stabilisateur de haute a) Déconnecter le circuit imprimé de
fréquence et {10) de réglage d’inten- réglage du courant. Mettre la

sité de haute fréquence. Aprés le machine sous tension et mesurer 3.

début du soudage ces boutons seront la tenston entre les bornes 1 et 2 Symptome: Le courant de soudage est
ajustés pour obtenir un bon amorgage du connecteur du circuit imprimé. 4 sa valeur quelque soit la position du

avidence la cause de la panne,
celle-ci ne provient pas du circuit
de réglage du courant, On contrd-
lera alors le transformateur princi-
pal, le transducteur, le commuta-
teur de gammes et le sélecteur de
polarité.

et une bonne stabilité.
8

Ajuster le potentiométre (7) de réglage

du temps de post-débit de gaz en
fonction des besoins.
9

On doit trouver 48 volts alternatif.
Mesurer la tension entre les bor-
nes 1 et 8 entre les bornes 2 et 8;
on doit y trouver 24 volis alterna-
tif. Si ces tensions ne sont pas
présentes, vérifier les connections

potentiométre de réglage. On procé-
dera aux opérations a, b et G, mais ce
defaut est certainement di au circuit
imprimé.

Commencer alors le travail et procéder
aux variations de réglage qui s’avérent
nécessaires.

entre le transformateur K9.2 et les
bornes 1, 2 et 8 du connecteur de
circuit imprimé, La tension aux
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Tableau de depannage

Symptome

Cause possible

Reméde

La source de courant donne un arc
instable

Connections électriques desserrées

Pigce mal reliée 4 la terre

Anode défectueuse

Vérifier toutes les connections vis-
sées el soudées

Serrer la pince de masse, Vérfier
qu'elle n'est pas dans un endroit
trop sale ou gras.

Vérifier le redresseur et le rempla-
cer st nécessaire

Minimum de courant de soudage

Conduits primaires

Contréler le circuit primaire ainsi
que les fusibles.

Pas de courant de soudage

Circuit secondaire

Circuit primaire

Contacteur

Redresseur

Vérifier que les fils ne sont pas
coupés,

Vérifier que les fils ne sont pas
coupés et que les fusibles sont
bons.

S'il ne fonctionne pas contrdler la
bobine

Vérifier tous ses cables. Coupures
éventuelles, Remplacer le redres-
seur,

L'arc ne s'amorce pas.

interrupteur réseau

Contacteur

Contacteur de commande

Redresseur

Fit coupé dans le circuit secondaire
Mauvaise mise & la masse de la
piéce.

Electrode tungsténe défectueuse.

Electrode de tungsténe allié au
thorium.

Doit étre en position "On" (mar-
che).
Le remplacer si nécessaire.

S'il ne fonctionne pas contrdler la
bohine.

Fiche pontée non branchée sur la
prise de commande du contacteur,
ou mal pontée, courtcircuitée a
Vintérieure, commutateur de court-
circuit non débranche.

Verifier la tension a vide. Remplacer
le redresseur.

Vérifier la tension & vide. Contrdler
les bobines et leurs fils de connec-
tion.

Serrer Ia pince de masse. Assurez-
vouz qu'elle est 4 un endroit propre.

Ern courant alternatif, I'électrode doit
étre propre et en tungsténe pur.

Indispensable pour 'amorgage et le
maintien de I'arc en courant
continu.

L'arc bourdonne et grache.

Le courant de soudage est trop fort.

La polarité n’est pas bonne.

Choix d'une mauvaise électrode.

Le contrler avec un ampéremétre,

La vérifier. Essayer en inversant la
polarité ou essayer des électrodes
qui nécessitent une autre polarité,

Vérifier les recormmandations
concernant les types d'électrodes
suivant les paramétres de soudage.
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Symptome

Fusibles primaires fondus

—

Cause possible

Reméde

Condensateur de compensation
Bobine primaire

Fusibles.

Plaque a bornes de sortie du trans-
formateur principal.

vérifier s'ils ne sont pas en court-
circuit.

Peut-étre en court-circuit ou a la
masse.

Varifier que leur calibre est
conforme aux spécifications du
manuel.

vérifiez que le branchement au
selecteur de courant est correct.

Pas de H.F.

La HF ne marche pas.

]

Sélecteur HF. -

Transformateur H.F.

La valeur de la résistance est peut-
&tre insuffisante.

Doit étre en position "ON™ {mar-
che). Le remplacer si nécessaire.

Les enroulements primaires ou
secondaires sont peutétre court-cir-
cuités ou coupes.

La régler ou la remplacer si néces-
saire.

Le nettoyer et régler son écarte-
ment, & 0,2 mm.
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tAonteringsanvisning Monteringsanvisning

Anslutning titl egenkyld TIG-brannare ~ Anslutning till vattenkyld TIG-brannare
nssembly instruction Assembly instruction

Connection to self-caoled TiG-torch Connection to water-cooled TIG-torch
Aufbauanweisung Aufbauanweisung

AnschluB zu eigengekihitem WIG-Brenner Anschiu zu wassergekihltem WIG-Brenner
instruction de montage instruction de montage

GConnexion pour torche TIG refroidie a l'air Gonnexion pour torche TG refrotdie a 'eau
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& S /1685 t80 4

A
2521 of1-0
R

Il Drift. Il Operation. lll Betrieb. Il Utilisation.

A. Beskrivning av manoverorgan

A. Description of controls

A. Beschreibung der Bedienungsorgane
A. Description des commandes
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A B
Fig Nr  Schemabet.

Wiring diagram Designation
Kreisschema Nr

D

Beskrivning Best.nr.

Part No
Bezeichnung

A B C D A B c D
1. Ratt 319 6§04-001 16 k33.3 Omkopplare 319 604-015
Knobh Switch
Drehgrift Umschalter
Bouton Interrupteur
2. k6 Omkopplare 319 604-002 16 K70.1 Kretskort 319 604-016
Switch Circuit beard
Umschalter Steckptatie
Irterrupteur Circuit imprimé
3. k33.1 Omkopplare 319 604-003 17 k3 Omkopplare 319 604-017
Switch Range switch
Umschalter Umschalter
Interrupteur Commutiateur de gammes
4, Handtag 319 604-004 18 K75 HF-transformator 319 604-018
Handte induction coif
Handgriff HF-transformator
% Poignée Transformateur HF
5. k33.2 Omkopplare 319 604-005 19 K66 Omkopplare 319 604-019
Switch Selector switch
Umschalter Umschalter
‘- Interrupteur Sélecteur
8. k21.1% Sakring 3198 604-006 20 K2 Diod rakpol 319 604-020
Fuse Diode straight pole
Sicherung Diode, geradpolig
Fusible Diode, polarité directe
7. Sakringshéllare 318 604-007 21 K8 Huvudkontaktor 319 604-021
) Fuse holder Main contactor
Sicherungshatter Hauptschaltschiitz
Porte-fusible Contacteur principal
8. k10 Hylsuttag 5385 010-04 22 K2 Dicd omvand pol 319 604-022
Socket outlet Diode reverse pole
Hilsenanschluf Diode, umgekehrter Pol
Prise Diode, polarité inverse
9 Stiftpropp 5385 012-04 23 k21.2 Séakring 319 604-023
Plug Fuse
HillenanschiuB Sicherung
Fiche Fusible
)
‘. 10 Anslutningsnippel 319 604-010 24 Kit Kopplingsplint 319 6804-024
Inlet plug Reconnection hoard
AnschluBnippel Schaltplint
Prise d'entrée Plaque a bornes
11 Magnetventit 319 604-011 25 K74 Transformator 3198 604-025
d Solenoid valve Transformer
Magnetventil Transformator
Electrovanne Transformateur
12 k24.1 Uttag 5385 001--08 26 K76 Gnistgap 319 604-026
Socket cutlet Spark gap
HillsenanschiuB Elektrodenabstand
Prise Eclateur d’arc
13 K24.2 Uttag 5385 009-02 27 ka7 Kondensator 319 604-027
Socket outlet Capacitor
Hillsenanschiuf Kondensator
Prise Condensateur
14 Uttag 5385 011-02 28 Vridmotstand 319 804-028
Socket outiet Rheostat
Hilsenanschiui Drehwiderstand
Prise Rhéostat
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A B

Fig Nr Schemabet.
Wiring diagsam Designalion
Kreisschema  Nr

Besksivaing

D

Best.nr

Part No
Bezeichnung

A B C D A B C D
29 Vridmotstand 319 604-029 43 k223 Rela 319 604-043
Rheostat Relay
Drehwiderstand Relais
Rhéostat Relai
30 Transient skydd 319 804030 44 k28 Flaktvinge 319 604-044
Surge suppressor Fan blade
H.F. Filter Ventilatorfligel
Filtre HF. Hélice du ventilateur
31 K70.2 Gasfordrdjningskontroll 319 604-031 45 ki3 Maskinkontak! 160 362-881
Post purge time Welding output terminals
Gasnachsirimung Maschinenschalter
Commande de post-débit de Bornes du courant de soudage
aaz
46 K13 Genomfdringsplatta 2164 017-01
32 k22.1 Rela 319 604-032 Bushing insulator
Relay Durchfithrungsplatte
Relais Douille isolante
Relai
47 ki3 Genomforingsplatia 317 059-01
33 k222 Reld 319 604-033 Bushing insulator
Relay Durchiiihrungsplatte
Relais Douille isolante
Relai
48 k71 Varistor 192 149-101
34 k&7 Vridmotstand 319 604-034 Varistor
Rheostat Varistor
Drehwiderstand Varistor
Rhéostat
49 Stiftpropp 5385 005-8
35 k21.3  Sakring 319 604-035 Plug
Fuse Stecker
Sicherung Fiche
Fusible
50 Utvaxling kompl. 319 604-050
36 k48 Likriktarbrygga 318 604-036 Gear box assembly
Bridge rectifier Untersetzung, kompl.
Gleichrichterbriicke Transmission compk
Pont redresseur
51 Potentiometer 319 604-051
37 Transient skydd 319 604-037 Potentiometer
Surge suppressor Potentiometer
HF. Filter Potentiométre
Filtre HF.
52 Mikrostromstailare 319 604-052
38 Tyristor 319 604-038 - Micro switch
Thyristor Mikro-Schalter
Thyristor Micro-switch
Thyristor
39 k28 Fiaktmotor 319 604-039
Fan motor .
Liftermotor
NMotoventilateur
40 k9.1 Mandvertransformator 319 604-040
Condro! transformer
Steuertransformator
Transformateur auxiliaire
41 k9.2 Transformator 318 604-041
Transformer .
Transformator
Transformateur
42 Drossel kompl. 319 604-042
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. Choke assembly -

Drossel
Inductance
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