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ALLGEMEINES

Danke, dass Sie sich fUr ein Gerdt aus dem Hause STAHLWERK Schweissgeréte
entschieden haben. Seit Uber 20 Jahren steht unser Name fUr Qualitét und
Kundenservice.

Diese Bedienungsanleitung enthdlt wichtige Informationen. Bitte lesen Sie
diese sorgfdltig durch und bewahren Sie diese auch fUr spdtere Fragen auf.

Es wurden alle BemUhungen unternommen, um die Richtigkeit und Vollstén-
digkeit der Angaben in dieser Bedienungsanleitung zu gewdhrleisten.
Wir behalten uns das Recht vor, jederzeit Spezifikationen zu dndern.

SICHERHEITSBESTIMMUNGEN

Lesen Sie sich die Sicherheitsbestimmungen und Warnhinweise sorgfaltig VOR
der Benutzung des Gerdts durch. VersGumnisse bei der Einhaltung der Anwei-
sungen kd&nnen zu schweren Verletzungen und/oder Brénden fUhren.

ARBEITSPLATZSICHERUNG
v Achten Sie darauf, dass die Unterlage gut zugénglich, eben,
trocken, hitzebesténdig und ausreichend stabil ist.

v" Vermeiden Sie einen Hitzestau, indem Sie das Gerdt nicht direkt
an einer Wand oder unter Hangeschrénken platzieren.

v Stellen Sie das Gerdt nicht in der Néhe von Hitzequellen auf.

v" Schutzen Sie Kabel und Schlauchpakete vor duBeren Beschéadi-
gungen z.B. durch scharfe Kanten und heiBe Gegenstdnde.

v" Achten Sie auf ausreichende BelUftung am Arbeitsplatz.
Gase und Dé&mpfe sind gesundheitsgefGhrdend!

v Verwenden Sie das Schweigerdt nicht in explosionsgefdhrdeter
Umgebung. Achten Sie auf brennbare FlUssigkeiten, Gase und
Farbnebel.

V' Entfernen Sie alle brennbaren Substanzen vom Arbeitsplatz.

v" Sichern Sie den Arbeitsbereich stets gegen unbefugte Personen,
z.B. Kinder, ab.
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v Legen Sie bei starker Rauchentwicklung eine Pause ein und
sorgen Sie fUr den Abzug der Gase. FUhren Sie keinen extra
Sauerstoff hinzu. Dies erhdht die Brandgefahr.

v" Halten Sie Mittel zu GegenmaBnahme fUr Brdnde und Verletzun-
gen bereit.

v Beachten Sie die Auswirkungen der elekfromagnetischen Felder
auf die elektronischen Anlagen in Inrer Umgebung und insbeson-
dere auch auf Herzschrittmacher.

EIGENSICHERUNG

v' Tragen Sie hitzebestdndige und fur das SchweiBen geeignete
Schutzkleidung, die lhren gesamten Korper be-
deckt. Die Kleidung muss Sie gegen Stromschld-
ge, UV-Strahlen und SchweiBfunken sowie her-
umspritzendes, heiBes Material schitzen. Achten

Sie daher darauf, dass vor allem die Schuhe o’ *e,
isoliert sind und die Kleidung nicht brennbarist ~ +° *.
und bei BerGhrung mit heiBen Materialien nicht

schmilzt.

(DIN-Norm EN 11611-1-2)

v' Tragen Sie einen SchweiBhelm oder benutzen Sie ein SchweiB-
schild, um lhre Augen zu schitzen. Schauen Sie niemals ohne
ausreichenden Augenschutz in den Lichtbogen. Das kann zu
schweren Verletzungen (bis hin zur Erblindung) fUhren. Uberprifen
Sie vor jeder Benutzung die Einsatzfahigkeit des SchweiBhelms /
-schilds. (DIN-Norm EN ISO 4007)

v Halten Sie lhre Schutzkleidung stets trocken und frei von Fett/Ol.

v Legen Sie regelmdaBig Pausen ein und arbeiten Sie erst weiter,
wenn Sie sich dazu in der Lage fUhlen. Bei starker Rauchentwick-
lung verlassen Sie den Arbeitsplatz um frische Luft zu atmen.

v Schutzen Sie Inre Augen auch nach der eigentlichen SchweiBar-
beit bei weiteren Arbeitsschritten (z.B. beim Entfernen der
Schlacke).

v' Tragen Sie zusatzlich einen geeigneten Atemschutz.
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v' Tragen Sie einen geeigneten Gehdrschutz.

v Beachten Sie, dass Werksticke und ihre Umgebung auch nach
der Bearbeitung noch eine hohe Temperatur haben kénnen.
BerUhren Sie keine Gegenstdnde im Arbeitsbereich, ohne sich
vorher von lhrer Temperatur Uberzeugt zu haben. Tragen Sie auch
weiterhin geeignete Schutzhandschuhe.

v Bei der Arbeit mit SchweiBgerdten und Plasmaschneidern
entstehen elekfromagnetische Felder. Diese kénnen die Arbeit
elektronischer Anlagen, wie z.B. Mobiltelefone und Herzschrittma-
cher, beeinflussen.

BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH

v" Verwenden Sie das Gerdt nicht im Regen oder unter sonstiger
hoher Feuchtigkeit.

v' Gebrauchen Sie das Gerdt nur fUr herkdbmmliche SchweiBarbeiten
und nicht als Hitzequelle.

v Unterbrechen Sie nach Beendigung der Arbeit unverziglich die
Stromversorgung des Gerdtes und drehen Sie die Gasflasche zu.

v' BerUhren Sie wdhrend der Arbeit weder die Elekirode selbst noch
einen anderen Gegenstand aus Metall, welcher mit der Elekfrode
im Kontakt ist.

v Beachten Sie, dass auch wenn kein Lichtbogen brennt, zwischen
Masseklemme und Elekirode eine Leerlaufspannung herrscht.
Diese kann lebensgefahrlich sein.

v' Achten Sie darauf, dass vor jedem Einschalten des Gerdtes
keinerlei Kontakt zwischen Elekirode und Masse besteht.

GERATESICHERHEIT

v" Nehmen Sie keine selbststéndigen Umbauten am Gerét vor.
Kontaktieren Sie bei Problemen fachkundiges Personal, z.B.
unseren Kundenservice.
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v Es herrschen hohe Spannungen, die zu lebensgefdhrlichen Verbren-
nungen oder sogar zu tédlichen Stromschldgen fUhren kénnen.

v Verwenden Sie nur original STAHLWERK VerschleiB- und Ersatzteile.

v' Die optimale Lagertemperatur fUr das Gerdat liegt zwischen -15
und +55 Grad Celsius. Die optimale Betriebstemperatur zwischen
-5 und +40 Grad Celsius.

v Nehmen Sie das Gerdt nur in aufrechter Position in Betrieb.

v" Stellen Sie sicher, dass nur Personen mit entsprechenden Kennt-
nissen im Umgang mit SchweiBger&ten und Plasmaschneidern
Zugang zu dem Gerdt haben.

v" Bei Reinigung, Wartung oder Auswechslung von VerschleiBteilen
das Gerdt stets abschalten und vom Stromnetz nehmen.

v Stellen Sie vor jeder Inbetriebnahme sicher, dass alle Offnungen
und LUftungen des Gerats frei und unbedeckt sind.

v" Vermeiden Sie eine unbeabsichtigte Inbetriebnahme, indem Sie
sich vergewissern, dass das Gerdt ausgeschaltet ist, bevor Sie es
an die Stromversorgung anschlieBen.

v' Benutzen Sie das Netzkabel nicht, um das Gerat zu tragen, zu
befestigen oder um den Stecker aus der Steckdose zu ziehen.

v" Stellen Sie sicher, dass das Gerdt im Stérfall schnell vom Strom
genommen werden kann.

SCHWEISS- UND SCHNEIDVERFAHREN

Mit SchweiBgerdten und Plasmaschneidern sind unterschiedliche Arbeitswei-
sen moglich. In diesem Abschnitt stellen wir Innen die géngigsten vor.

Bitte beachten Sie, dass es sich bei den folgenden Informationen lediglich um
eine vereinfachte Darstellung der SchweiBverfahren handelt, um Ihnen den
Einstieg ins SchweiBen zu erleichtern. Fir weiterfUhrende Informationen und
Schulungen wenden Sie sich bitte an eine SchweiBschule in Inrer Umgebung.
Auch bei den SchweiBparametertabellen handelt es sich lediglich um Richt-
werte. Genaue Einstellungen sind von einer Vielzahl von Faktoren abhdngig
und kédnnen daher nur richtungsweisend angegeben werden.
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WIG

Das WIG SchweiBverfahren gehdrt zu den SchutzgasschweiBverfahren. Es
kann mit inaktiven/inerten Gasen (WIG), wie Argon, geschweilt werden.
Welches Gas benutzt werden soll richtet sich nach dem zu verarbeitenden
Material. Das Mischgas Argon 4.6 (99,996% Reinheit) eignet sich dabei aber
universell fUr nahezu alle Metalle.

Neben dem SchweiBgerat bendtigt man eine Massezange, ein WIG Schlauch-
paket, VerschleiBteile fUr den Brenner (in der Regel: GasdUsen, Spannhilse,
Spannhilsengehduse, Wolframelekirode und Brennerkappe), SchweiBzusatz
und eine Gasflasche.

Nach Anschluss des Schlauchpakets und des Gases kann die Massezange an
dem WerkstUck befestigt und das Gerdt in Betrieb genommen werden.

Beim ZUnden entsteht ein Lichtbogen, der ein Schmelzbad bildet, indem er
das WerkstUck aufschmilzt. Der SchweiBzusatzstab wird in das Schmelzbad
gehalten und schmilzt dort aufgrund der Hitze. Der Brenner wird zusammen
mit dem SchweiBzusatz entlang der zu verschweiBenden Stelle bewegt und
bildet so die SchweiBnaht. Das dabei stromende Gas schifzt die Naht vor
Oxidation und die Elektrode vor VerschleiB.

Einstellungen wie Gasvorlauf, Gasnachlauf, Stromanstieg, Stromabsenkung
und eine Pulsfunktion kdnnen bei der Schweilarbeit zusatzlich unterstUtzen.

Nach Beendigung des SchweiBvorgangs kann die Nachbearbeitung der
Naht erfolgen.

RICHTWERTE / SCHWEISSPARAMETER / WIG

Material | Wolframelektroden | GasdUsengréBe | Zusatzstab- Durchmesser
(mm) Durchmesser (mm) Nr. (mm)
1 1 4 1.6
2 1,6 4 bis 6 2
3 1,6 6 2,4
4 2.4 6 bis 8 3
5 2.4 bis 3,0 6 bis 8 3.2
6 3.2 8 4
8 4 8 bis 10 4
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. SchweiBstrom SchweiBstrom .
Material SchweiBstrom Ampere
(mm) QUESE NTOEHE Aluminium
Stanhl Edelstahl
1 30 bis 35 35 bis 50 55 bis 75
2 40 bis 60 55 bis 75 80 bis 95
3 65 bis 100 80 bis 120 100 bis 125
4 105 bis 135 125 bis 145 130 bis 160
5 140 bis 165 150 bis 170 165 bis 170
6 170 bis 190 175 bis 200 175 bis 185
8 195 bis 220 205 bis 230 190 bis 210
Kennfarbe universell fUr alle Materialien

PLASMASCHNEIDEN

Das Plasmaschneiden ist ein beliebtes Schneidverfahren, um Metalle mittels
Stroms und Druckluft voneinander zu trennen. Neben einem Plasmaschnei-
der bendtigt man eine Massezange, ein Plasmaschneider Schlauchpaket,
VerschleiBteile fir den Brenner (in der Regel: Elektrode, DUse, Keramikkappe)
und einen Druckluftkompressor. Nach Anschluss des Schlauchpakets und
des Druckluftkompressors kann die Massezange an dem Werkstuck befestigt
und das Gerdt in Befrieb genommen werden.

Beim ZUnden entsteht ein Lichtbogen, welcher das Material aufschmilzt.

Die Druckluft sorgt dafir, dass das geschmolzene Material abgetragen und
weggeblasen wird. Dadurch entsteht der Trennschnitt. Je nach Dicke und
Art des Materials wird unterschiedlich viel Leistung und Zeit fUr einen Schnitt

bendstigt.
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ARC

ARC - E-Hand oder auch MMA SchweiBen ist das dlteste und universell ein-
setzbarste SchweiBverfahren. Man bendtigt neben dem Schweigerat eine
Massezange, einen Elektrodenhalter und entsprechende Stabelektroden.
Die Massezange und der Elekfrodenhalter werden jeweils am ,+" bzw. ,-"
Pol des Gerates angeschlossen. Die Stabelekirode wird in den Elektrodenhal-
ter eingespannt und die Massezange an das Werkstick geklemmt. Sobald
der gewUlnschte Schweilstrom eingestellt wurde, berUhren Sie mit der Spitze
der Elektrode das WerkstUck, um die ZUndung einzuleiten. Nach einer kurzen
BerUhrung entsteht der Lichtbogen zwischen dem WerkstUck und der Eleki-
rode. Dieser Lichtbogen bringt die Elektrode zum Abschmelzen und das ge-
schmolzene Material bildet die SchweiBnaht. Beim Abschmelzen der Elekiro-
de entstehen Rauch und Gase. Die Elekfrode ist, je nach Art/Sorte, mit einem
bestimmten Zusatz umhdlit. Dieser Zusatz fungiert als Schutzgas und schutzt
die Naht vor Oxidation. Aus diesem Grund ist das SchweiBverfahren sehr be-
liebt, um in nahezu allen Umgebungen und Situationen schweien zu kdnnen.
Nach Beendigung des Schweivorgangs bildet sich auf der Oberfldche der
Naht Schlacke. Diese sollte mit Hilfe eines Schlackehammers abgeklopft und
die Naht mit einer Drahtburste sauber gemacht werden. Je nach Dicke und
Art des Materials werden verschieden Sorten und Durchmesser verwendet.

RICHTWERTE / SCHWEISSPARAMETER / MMA - ARC

Elektrodendurchmesser Materialstarke Stromstarke
(mm) (mm) (A)
1,6 1-1,5 30-50
2,0 1,5-3 60-80
2,5 2,5-6 75-110
3,2 4-8 110-150
4,0 Ab 6 150-190
5,0 Ab 6-8 190-250
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VERGLEICH DER GERATEREIHE

Gerdte

Funkfionen Q § Q § é Q Q—;_ Q E
02 02< | gs 08
<= <2a <N <&

AC WIG v v v v

DC WIG v v v v

Plasmaschneiden v

MMA/E-Hand v v v v

Gasvorlauf v v v

Gasnachlauf v v v v

2T/47 v v v v

Startstrom v v

Schlussstrom v v

Stromanstieg v v

Stromabsenkung v v v v

WIG Puls v v

AC-Balance v v v v

AC-Sinuskurven v

Jobspeicher v

HF Zindung v v v v

Anti Stick v v v v

Hotstart v v v v

CUT Kontakt v

IGBT Technologie v v v v

ST-Guard-Gehduse v v v v

Gas/Luftanschluss 3/8" Snap-On v v v v
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INBETRIEBNAHME GERAT AGC/DC WIG 200 PuLs IGBT

ZUSAMMENBAU

¥ Stellen Sie sicher, dass das Gerdt beim Zusammenbau nicht
am Stromnetz angeschlossen ist ¥

Gerdatelemente:

Tragegriff

Bedienfeld
¥ STAHLWERKo

GERATE

LOftungséffnung
W designeg ¢

[ | Quality controllgq
in Gevmany

Anschluss
Schlauchpaket

_pol (Gas) k ¢ Anschluss FuBpedal
Anschluss +Pol
Schlauchpaket

(Zindkontakt)
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Bedienfeld:
. Display A FuBpedal-Schalter
Uberhitzungs-LED Kurzschiuss-LED

AC/DC Schalter
MMA/TIG Schalter

Pulsschalter

2 Takt / 4 Takt / S4

Startstrom Schlussstrom

SchweiBstrom A Impulsstrom
Stromanstieg 3
Impulsweite T ‘ i [ 'l Stromabsenkung

Impulsfrequenz

(AC/DC 200 PULS ST IGBT

Varianten zum Einspannen der Elekfrode fir MMA/ARC:

-

Zusammenbau Gas- und Luftanschluss:

*3/8" Snap On Schnellverschluss / Schnellkupplung (Position weicht je nach Gerdtemodell ab)
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AnschlUsse:
Anschluss
Schlauchpaket Anschluss
(ZUndkontakt) FuBpedal

Anschluss Anschluss Anschluss
Elektrodenzange Schlauchpaket Massezange fir
fir MMA Modus (Gas) MMA/WIG Modus

* Anschluss kann je nach Stabelektrode abweichen.
** Der Anschluss vom WIG Schlauchpaket muss fUr die Bedienung mit Fusspedal ausgesteckt werden.
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NETZANSCHLUSS

PrUfen Sie, ob die vorhandene Netzspannung mit der auf dem Typenschild
des SchweiBgerats angegebene Netzspannung Ubereinstimmt.

Das Netz muss mit einem einphasigen Leistungsschutzschalter
(Sicherung) vom Typ C (Trage) in ausreichender Hohe abge- S
sichert sein. Das SchweiBgerdt ist fur den Betrieb mit Wechsel- /
strom 230 V / 50 Hz konzipiert.

I Bevor Sie das Gerat an das Stromnetz anschlieBen, stellen Sie sicher,
dass der Betriebsschalter des Gerats auf aus steht !

Verbinden Sie das Netzkabel mit Netzstecker mit einer geeigneten Steck-
dose. Beim Einschalten des Gerdats IGuft der LUfter und, wenn vorhanden,
beginnt das Display an zu leuchten.

Zusammenbau des Zubehors:

Anspitzen der Wolframelekirode:

Schleifen Sie die Wolfram-Elekirode senk-
recht zur Schleifscheibe spitz an, so dass die
Schleifriefen in Langsrichtung der Elekirode
verlaufen, um sicherzustellen, dass Sie einen
ruhigen und stabilen Lichtbogen erhalten.
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EIGENSCHAFTEN UND FUNKTIONEN

EIGENSCHAFTEN:

* MMA/ E-Hand. ElektrodenhandschweiBen ist ein universelles
SchweiBverfahren, da es unter nahezu allen Bedingungen einge-
setfzt werden.

* WIG SchweiBen. Wolfram-Inert-Gas. Einfache Handhabung, gute
Beherrschbarkeit des Lichtbogens, schmale SchweiBzone, spritzfrei-
er Lichtbogen, saubere Schweindhte.

* DC WIG. WIG SchweiBen mit Gleichstrom. FUr nicht und niedrig
legierte Stdhle: Edelstahl, Kupfer, Messing etc.

e AC WIG. WIG SchweiBen mit Wechselstrom. FUr Leichtmetalle wie
z.B. Aluminium.

¢ Anti-Stick (MMA). Im Falle eines Festklebens der Elektrode am Werk-
stUck wird der SchweiBstrom automatisch heruntergefahren. Die
Elektrode gluht nicht aus und Idsst sich leicht vom Werkstick 16sen.

e Hotstart (MMA). Automatische Spannungserhohung beim Start fir
bessere ZUndergebnisse. Verhindert durch kurzfristige Uberlagerung
des eingestellfen SchweiBstroms das Klebenbleiben der Stabelekt-
rode und warmt den SchweiBnahtanfang schneller auf.

* IGBT Technologie. Leistungsfdhige, innovative Losung, die neue
MaBst&be in der Schweiltechnik setzt.

e Smart Kihlung. Schnell abkUhlender Ventilator ermdglicht die Aus-
schopfung maximaler Leistung und erhdht die Einschaltdauer.

+ Uberhitzungsschutz (OC- Overheating control). Springt sofort ein,
sobald das Gerat Uberlastet ist. Eine gelbe Konftrollleuchte brennt
und erlischt, sobald das Ger&at wieder abkuhli.

¢ ST-Guard-Gehause. Ist ergonomisch, robust und befriebssicher. Das
Bedienfeld ist komfortabel zugdnglich und intuitiv bedienbar.

¢ HF-ZUndung. Hochfrequenz - Lichtbogenzindung. BerUhrungslose
Z0ndung (WIG) ohne direkten Kontakt zum WerkstUck



STAHLWERK®

S CH W EI SS GERATE

FUNKTIONEN:

¢ Gasnachlauf. Schont die Wolframelektrode vor zu hohem Ver-
schleil und schUtzt die SchweiBnaht vor Oxidation.

e 2T/41/84. Bestimmt die Steuerung der Betriebsarten. Der Modus bie-
tet erweiterte Kontrolle Gber den Stromverlauf. 2T = Beim dricken
des Tasters zindet das Gerat. Sobald der Taster losgelassen wird,
endet die ZUndung und der Lichtbogen erlischt. 4T= Solange der
Taster gedrUckt bleibt, zindet das Gerét, nach dem der Gasvorlauf
abgeschlossen ist, und liefert den eingestellten Startstrom. Nach-
dem der Taster losgelassen wird, beginnt der Sfromanstieg bis zum
gewdhlten SchweiBstrom. Der SchweiBstrom bleibt solange aktiv,
bis der Brenner erneut gedrickt und gehalten wird. Dann setzt die
Stromabsenkung ein und regelt den Strom bis zum eingestellten
Schlussstrom. Sobald der Taster losgelassen wird, erlischt der Licht-
bogen und der Gasnachlauf setzt ein.

Bei S4 bleibt nach einmaligem Dricken und wieder loslassen der
Brennertaste der Lichtbogen stabil auf dem eingestellten Schweil3-
strom. Ein erneutes Dricken und Halten der Brennertaste bewirk,
dass der Strom auf den eingestellten Pulsstrom wechselt. Sobald die
Brennertaste losgelassen wird, setzt der eingestellte SchweiBstrom
wieder ein. Der Lichtbogen erlischt erst, wenn der Brenner vom
WerkstUck entfernt wird.

e Startstrom. Strom, der beim Start der ZUndung genufzt wird, bevor
dieser auf den eingestellten SchweiBstrom Uber geht. (4T)

* Schlussstrom. Strom, der am Ende der ZUndung angeht, bevor die
70ndung erlischt. (4T)

e Stromanstieg. Nach vollstGndiger ZGndung des Lichtbogens geht
der SchweiBvorgang in die Stromanstiegsphase Uber, in welcher
der SchweiBstrom linear von dem eingestellten Startstrom-Wert auf
den gewunschten SchweiBstrom-Wert angehoben wird. (4T)

* Stfromabsenkung. Nachdem die Brennertaste erneut gedrickt und
losgelassen wurde (in 4T), geht das Gerdt in eine automatische
Stromabsenkphase. Verhindert Lunkerstellen (Endkrater) am Ende
der SchweiBnaht.

¢ WIG PULS. Vermindert die Gefahr des Durchbrennens bei dinnen
Materialien und mindert die Verformung durch Hitze.
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- Impulsstrom - Durch die beiden Regler ,,SchweiBstrom* und
»Impulsstrom* kann man zwei unterschiedliche Stromstarken
fUr einen SchweiBvorgang einstellen, zwischen denen der
SchweiBstrom dann immer wechselt.

- Impulsweite - Mit der Impulsweite stellf man ein, wie lange
der SchweiBstrom die Stromstdrke des Impulsstroms an-
nimmt, bevor er wieder zur normalen SchweiBstromstéarke
zurickpendelt.

- Impulsfrequenz - Die Impulsfrequenz legt fest, wie oft die
Stromstérke in einem festgelegten Zeitabschnitt zwischen
den beiden eingestellten Werten hin und her wechselt.

- Longpuls - Die SchweiBnaht wird breiter, die Warmezufuhr ist
hoher und der Einbrand ist fiefer.

- Shortpuls - Das SchweiBbad I&sst sich besser kontrollieren
und die Gefahr ein Loch in das Blech zu schweiBen ist gerin-
ger.

¢ FuBpedal - Fernsteuerbare Stromregelung Uber FuBpedal (im Liefe-
rumfang enthalten). Der FuBsteuermodus bietet Innen den Vortell,
dass Sie den Strom auch wdhrend des Schweilvorgangs regeln
kébnnen, wodurch Sie verschiedene Maglichkeiten fUr die Ausfih-
rung der SchweiBarbeiten erhalten. Der Maximalstrom wird am
Gerdat eingstellt. Das FuBpedal wird auf 10 gestellt. Beim betatigen
des FuBpedals zUndet das Gerdt mit einem niedrigerem Strom als
auf dem Display steht. Sobald das FuBpedal voll durchgedrickt ist,
erreicht man den eingestellten Maximalstrom. Der Wert am Display
andert sich wahrenddessen nicht. Beispiele:
- Maximalstrom Display: 100A / ZUndstrom durch Pedal: ca. 40A
- Maximalstrom Display: 150A / ZUndstrom durch Pedal: ca. 80A
- Maximalstrom Display: 200A / ZUndstrom durch Pedal: ca. 110A

* AC-Bdalance. Steuerung der Lichtbogenreinigung. Variable Einstel-
lung zwischen dem Aufbrechen der Oxidschicht (+) und einem
fieferen Einbrand (-).

* SchweiBstrom. Stufenlos regelbarer SchweiBstrom.
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TECHNICAL DATA

Ausgangsstrom WIG/MMA 10-200 A
Einschaltdauer WIG/MMA 60% bei 200 A / 100% bei 155 A
Leerlaufspannung 62V
Schutzart IP21
Isolationsklasse F
Netzspannung 230V AC (+-15%) / 1 ~ (einphasig)
Netzfrequenz 50/60 Hz

Maximale Anschlussleistung

WIG 28,0 A/ MMA 43,6 A

Effektive Anschlussleistung

WIG 21,7 A/ MMA 33,8 A

Elektrodenhalter/Massezange

5m /25 mm?

Schlauchpaket WP-26F (Flexkopf) / 4,5 m
Netzanschluss SchuKo-type CEE 7/7
Normen I[EC 60 974-1; CE

MaBe 455 x 220 x 370 mm
Gewicht 12,9 kg
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STAHLWERKS® BEDIENUNGSANLEITUNG
SCHWEISSGERATE AC/DC WIG 200 PULS ST

REINIGUNG UND WARTUNG

REINIGUNG

I Metalistaub im Gerat kann zu Kurzschlissen auf Platinen und anderen
elektrischen Bauteilen fihren und irreparable Schaden hervorrufen.
Bitte offnen Sie daher regelmaBig das Gehduse lhres Gerdts und Be-
freien Sie es mit Druckluft von Staub und Verschmutzungen. Das Off-
nen des Gehduses fihrt nicht zum Erléschen der Garantie. Bei Nicht-
beachten dieses Hinweises und den daraus enistehenden starken
Verschmutzungen und Defekten, kann die Garantie ausgeschlossen
werden!

Befreien Sie auch den Brenner regelmaBig von Metallstaub, da sonst
auch hier KurzschlUsse und irreparable Schaden drohen.

Bei Reinigung des Gerats dieses immer zuerst vom Stromnetz nehmen.

Um das Gehduse zu 6ffnen, |0sen Sie bitte alle GuBeren markierten Schrauben
(ggf. auch die Schrauben am Kantenschutz).

W designeq ¢
Quality controlleg
in Gevmany

Bitte benutzen Sie ausschlieBlich Druckluft und verzichten Sie bei der
Reinigung auf weitere Reinigungsmittel oder FlUssigkeiten.
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BEDIENUNGSANLEITUNG STAHLWERK®
AC/DC WIG 200 PULS ST S CHWEISSGERATE

WARTUNG
Vor jeder Inbetriebnahme:

Prifen Sie vor jeder Anwendung das Gerdt und die dazugehorigen Bauteile
und Kabel auf duBere Schaden. Uberprifen Sie den korrekten Sitz des Netz-
steckers und den korrekten Anschluss aller Bauteile, Kabel und Schlauchpa-
kete. Uberprifen Sie auch lhren Arbeitsplatz und stellen Sie eine gefahrenfreie
und sichere Arbeitsumgebung her. Prifen Sie die Verschleiteile des Brenners
und wechseln Sie diese ggf. aus.

Nach Bedarf:

Offnen Sie regelmdaBig das Gehduse lhres Geréts und befreien Sie es mit
Druckluft von Staub- und Metallteilchen.

Bitte beachten Sie, dass Verschmutzungen im Inneren des Gerats zu
Defekten fUhren konnen, welche eventuell wegen Eigenverschulden
nicht von der Garantie gedeckt sind.
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INBETRIEBNAHME GERAT AC/DC WIG 200 ST IGBT

ZUSAMMENBAU

¥ Stellen Sie sicher, dass das Gerdt beim Zusammenbau nicht
am Stromnetz angeschlossen ist ¥

Gerdatelemente:

Tragegriff

S TAKN .
Bedienfeld

] des|g“m1 &
Quality ¢

LUffungséffnung
in Gerp,

Dmrolleu

Anschluss Schlauchpaket

(Zondkontakt)
- Pol

+ Pol
Anschluss

Schlauchpaket
(Gas)



Bedienfeld:

Display A

Kurzschluss-

L E D OverCurrent  Overheating
! Strom Oberhitzung

SchweiBstrom A

v\\‘/
10 cuyremt 200
SchwelBstrom 2

AC Balance

Gasvorlauf

0" Gasprotime 2 = DCurrenl~Dacay5

Gasvorlauf AC Balance Stromabsenkung

STAHLWERK®

S CHWEI S S GERATE

2T/4T Schalter

i AC/DC Schalter
WIG/MMA Schalter

Uberhitzungs-LED

Stromabsenkung

Post flow
Gasnachlauf

Varianten zum Einspannen der Elektrode fiur MMA/ARC:

-

Zusammenbau Gas- und Luftanschluss:

* 3/8" Snap On Schnellverschluss / Schnellkupplung (Position weicht je nach Gerédtemodell ab)
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AnschlUsse:

Anschluss
Schlauchpaket
(ZUndkontakt)

Anschluss Anschluss Anschluss
Elektrodenzange Schlauchpaket Massezange fur
for MMA Modus (Gas) MMA/WIG Modus

* Anschluss kann je nach Stabelektrode abweichen.
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NETZANSCHLUSS

PrUfen Sie, ob die vorhandene Netzspannung mit der auf dem Typenschild
des SchweiBgerats angegebene Netzspannung Ubereinstimmt.

Das Netz muss mit einem einphasigen Leistungsschutzschalter
(Sicherung) vom Typ C (Trage) in ausreichender Hohe abge- S
sichert sein. Das SchweiBgerat ist fur den Betrieb mit Wechsel- /
strom 230 V / 50 Hz konzipiert.

I Bevor Sie das Gerat an das Stromnetz anschlieBen, stellen Sie sicher,
dass der Betriebsschalter des Gerats auf aus steht !

Verbinden Sie das Netzkabel mit Netzstecker mit einer geeigneten Steck-
dose. Beim Einschalten des Gerdats IGuft der LUfter und, wenn vorhanden,
beginnt das Display an zu leuchten.

Zusammenbau des Zubehors:

-

e d

Anspitzen der Wolframelekirode:

Schleifen Sie die Wolfram-Elekirode senk-
recht zur Schleifscheibe spitz an, so dass die
Schleifriefen in Langsrichtung der Elekirode
verlaufen, um sicherzustellen, dass Sie einen
ruhigen und stabilen Lichtbogen erhalten.
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EIGENSCHAFTEN UND FUNKTIONEN

EIGENSCHAFTEN:

* MMA/ E-Hand. ElektrodenhandschweiBen ist ein universelles
SchweiBverfahren, da es unter nahezu allen Bedingungen einge-
setfzt werden.

* WIG SchweiBen. Wolfram-Inert-Gas. Einfache Handhabung, gute
Beherrschbarkeit des Lichtbogens, schmale SchweiBzone, spritzfrei-
er Lichtbogen, saubere Schweindhte.

* DC WIG. WIG SchweiBen mit Gleichstrom. FUr nicht und niedrig
legierte Stdhle: Edelstahl, Kupfer, Messing etc.

e AC WIG. WIG SchweiBen mit Wechselstrom. FUr Leichtmetalle wie
z.B. Aluminium.

¢ Anti-Stick (MMA). Im Falle eines Festklebens der Elektrode am Werk-
stUck wird der SchweiBstrom automatisch heruntergefahren. Die
Elektrode gluht nicht aus und Idsst sich leicht vom Werkstick 16sen.

e Hotstart (MMA). Automatische Spannungserhohung beim Start fir
bessere ZUndergebnisse. Verhindert durch kurzfristige Uberlagerung
des eingestellfen SchweiBstroms das Klebenbleiben der Stabelekt-
rode und warmt den SchweiBnahtanfang schneller auf.

* IGBT Technologie. Leistungsfdhige, innovative Losung, die neue
MaBst&be in der Schweiltechnik setzt.

e Smart Kihlung. Schnell abkUhlender Ventilator ermdglicht die Aus-
schopfung maximaler Leistung und erhdht die Einschaltdauer.

+ Uberhitzungsschutz (OC- Overheating control). Springt sofort ein,
sobald das Gerat Uberlastet ist. Eine gelbe Konftrollleuchte brennt
und erlischt, sobald das Ger&at wieder abkuhli.

¢ ST-Guard-Gehause. Ist ergonomisch, robust und befriebssicher. Das
Bedienfeld ist komfortabel zugdnglich und intuitiv bedienbar.

¢ HF-ZUndung. Hochfrequenz - Lichtbogenzindung. BerUhrungslose
Z0ndung (WIG) ohne direkten Kontakt zum WerkstUck
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FUNKTIONEN:

Gasnachlauf. Schont die Wolframelektrode vor zu hohem Ver-
schleil und schUtzt die SchweiBnaht vor Oxidation.

Gasvorlauf. Schont die Wolframelekirode vor zu hohem Verschlei3
und schitzt die SchweiBnaht vor Oxidation.

2T/4T Bestimmt die Steuerung der Betriebsarten. Der Modus bie-
tet erweiterte Konfrolle Uber den Stromverlauf. 2T = Beim dricken
des Tasters zindet das Gerat. Sobald der Taster losgelassen wird,
endet die ZUndung und der Lichtbogen erlischt. 4T= Solange der
Taster gedrUckt bleibt, zindet das Gerét, nach dem der Gasvorlauf
abgeschlossen ist, und liefert den eingestellten Startstrom. Nach-
dem der Taster losgelassen wird, beginnt der Sfromanstieg bis zum
gewdhlten SchweiBstrom. Der SchweiBstrom bleibt solange aktiv,
bis der Brenner erneut gedrGckt und gehalten wird. Dann setzt die
Stromabsenkung ein und regelt den Strom bis zum eingestellten
Schlussstrom. Sobald der Taster losgelassen wird, erlischt der Licht-
bogen und der Gasnachlauf setzt ein.

Stromabsenkung. Nachdem die Brennertaste erneut gedrickt und
losgelassen wurde (in 4T), geht das Gerét in eine automatische
Stromabsenkphase. Verhindert Lunkerstellen (Endkrater) am Ende
der SchweiBnaht.

AC-Balance. Steuerung der Lichtbogenreinigung. Variable Einstel-
lung zwischen dem Aufbrechen der Oxidschicht (+) und einem
fieferen Einbrand (-).

SchweiBstrom. Stufenlos regelbarer SchweiBstrom.




STAHLWERK®

S CH W EI SS GERATE

TECHNICAL DATA

Ausgangsstrom WIG/MMA 30-200 A
Einschaltdauer WIG/MMA 60% bei 200 A / 100% bei 126 A
Leerlaufspannung 65V
Schutzart IP21
Isolationsklasse F
Netzspannung 230V AC (+-15%) / 1 ~ (einphasig)
Netzfrequenz 50/60 Hz
Maximale Anschlussleistung 41,7 A
Effektive Anschlussleistung 26,4 A

Elektrodenhalter/Massezange

5m /25 mm?

Schlauchpaket WP-26F (Flexkopf) / 4,5 m
Netzanschluss SchuKo-type CEE 7/7
Normen IEC 60 974-1; CE

MaBe 455 x 220 x 370 mm
Gewicht 11,5 kg
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STAHLWERKS® BEDIENUNGSANLEITUNG
S CHWEISSGETRIATE AC/DC WIG 200 ST

REINIGUNG UND WARTUNG

REINIGUNG

! Metallstaub im Gerat kann zu Kurzschlissen auf Platinen und anderen
elektrischen Bauteilen fihren und irreparable Schaden hervorrufen.
Bitte offnen Sie daher regelmdBig das Gehduse lhres Gerdts und Be-
freien Sie es mit Druckluft von Staub und Verschmutzungen. Das Off-
nen des Gehduses fihrt nicht zum Erléschen der Garantie. Bei Nicht-
beachten dieses Hinweises und den daraus entstehenden starken
Verschmutzungen und Defekten, kann die Garantie ausgeschlossen
werden!

Befreien Sie auch den Brenner regelmdadBig von Metallstaub, da sonst
auch hier Kurzschlisse und irreparable Schaden drohen.

Bei Reinigung des Gerats dieses immer zuerst vom Stromnetz nehmen.

Um das Gehduse zu 6ffnen, |10sen Sie bitte alle duBeren markierten Schrauben
(9gf. auch die Schrauben am Kantenschutz).

B

] designeg &

Qualty o,
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Bitte benutzen Sie ausschlieBlich Druckluft und verzichten Sie bei der
Reinigung auf weitere Reinigungsmittel oder FlUssigkeiten.
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BEDIENUNGSANLEITUNG STAHLWERK®
AC/DC WIG 200 ST S CHWEISSGETRATE

WARTUNG
Vor jeder Inbetriebnahme:

Prifen Sie vor jeder Anwendung das Gerdt und die dazugehorigen Bauteile
und Kabel auf duBere Schaden. Uberprifen Sie den korrekten Sitz des Netz-
steckers und den korrekten Anschluss aller Bauteile, Kabel und Schlauchpa-
kete. Uberprifen Sie auch lhren Arbeitsplatz und stellen Sie eine gefahrenfreie
und sichere Arbeitsumgebung her. Prifen Sie die Verschleiteile des Brenners
und wechseln Sie diese ggf. aus.

Nach Bedarf:

Offnen Sie regelmdaBig das Gehduse lhres Geréts und befreien Sie es mit
Druckluft von Staub- und Metallteilchen.

Bitte beachten Sie, dass Verschmutzungen im Inneren des Gerats zu
Defekten fUhren konnen, welche eventuell wegen Eigenverschulden
nicht von der Garantie gedeckt sind.
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INBETRIEBNAHME GERAT AC/DC WIG 200 PuLs D IGBT

ZUSAMMENBAU

¥ Stellen Sie sicher, dass das Gerdt beim Zusammenbau nicht
am Stromnetz angeschlossen ist ¥

Gerdatelemente:

Tragegriff

Bedienfeld
LGftungsoffnung
Anschluss
Anschluss
Schlauchpaket Schlauchpaket
(Gas) (Zindkontakt)

+ Pol
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Bedienfeld:

Pulsschalter Z AC/DC Schalter

VAR
Funktionsschalter I%

Display A

Sinuswelle

Job-Speicher

MVA @
we O .
Betriebsart

2 Takt / 4 Takt / S4 / SPOT I
Steuerregler

Varianten zum Einspannen der Elektrode fiur MMA/ARC:

Y

Zusammenbau Gas- und Luftanschluss:

*3/8" Snap On Schnellverschluss / Schnellkupplung (Position weicht je nach Gerdtemodell ab)
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AnschlUsse:

Anschluss
Schlauchpaket
(ZGndkontakt)

Anschluss Anschluss Anschluss
Elektrodenzange Schlauchpaket Massezange fur
fuor MMA Modus (Gas) MMA/WIG Modus

* Anschluss kann je nach Stabelektrode abweichen.
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NETZANSCHLUSS

PrUfen Sie, ob die vorhandene Netzspannung mit der auf dem Typenschild
des SchweiBgerats angegebene Netzspannung Ubereinstimmt.

Das Netz muss mit einem einphasigen Leistungsschutzschalter
(Sicherung) vom Typ C (Trage) in ausreichender Hohe abge- S
sichert sein. Das SchweiBgerat ist fur den Betrieb mit Wechsel- /
strom 230 V / 50 Hz konzipiert.

I Bevor Sie das Gerat an das Stromnetz anschlieBen, stellen Sie sicher,
dass der Betriebsschalter des Gerats auf aus steht !

Verbinden Sie das Netzkabel mit Netzstecker mit einer geeigneten Steck-
dose. Beim Einschalten des Gerdats IGuft der LUfter und, wenn vorhanden,
beginnt das Display an zu leuchten.

Zusammenbau des Zubehors:

-

e d

Anspitzen der Wolframelekirode:

Schleifen Sie die Wolfram-Elekirode senk-
recht zur Schleifscheibe spitz an, so dass die
Schleifriefen in Langsrichtung der Elekirode
verlaufen, um sicherzustellen, dass Sie einen
ruhigen und stabilen Lichtbogen erhalten.
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EIGENSCHAFTEN UND FUNKTIONEN

EIGENSCHAFTEN:

* MMA/ E-Hand. ElektrodenhandschweiBen ist ein universelles
SchweiBverfahren, da es unter nahezu allen Bedingungen einge-
setfzt werden.

* WIG SchweiBen. Wolfram-Inert-Gas. Einfache Handhabung, gute
Beherrschbarkeit des Lichtbogens, schmale SchweiBzone, spritzfrei-
er Lichtbogen, saubere Schweindhte.

* DC WIG. WIG SchweiBen mit Gleichstrom. FUr nicht und niedrig
legierte Stdhle: Edelstahl, Kupfer, Messing etc.

e AC WIG. WIG SchweiBen mit Wechselstrom. FUr Leichtmetalle wie
z.B. Aluminium.

¢ Anti-Stick (MMA). Im Falle eines Festklebens der Elektrode am Werk-
stUck wird der SchweiBstrom automatisch heruntergefahren. Die
Elektrode gluht nicht aus und Idsst sich leicht vom Werkstick 16sen.

e Hotstart (MMA). Automatische Spannungserhohung beim Start fir
bessere ZUndergebnisse. Verhindert durch kurzfristige Uberlagerung
des eingestellfen SchweiBstroms das Klebenbleiben der Stabelekt-
rode und warmt den SchweiBnahtanfang schneller auf.

* IGBT Technologie. Leistungsfdhige, innovative Losung, die neue
MaBst&be in der Schweiltechnik setzt.

e Smart Kihlung. Schnell abkUhlender Ventilator ermdglicht die Aus-
schopfung maximaler Leistung und erhdht die Einschaltdauer.

+ Uberhitzungsschutz (OC- Overheating control). Springt sofort ein,
sobald das Gerat Uberlastet ist. Eine gelbe Konftrollleuchte brennt
und erlischt, sobald das Ger&at wieder abkuhli.

¢ ST-Guard-Gehause. Ist ergonomisch, robust und befriebssicher. Das
Bedienfeld ist komfortabel zugdnglich und intuitiv bedienbar.

¢ HF-ZUndung. Hochfrequenz - Lichtbogenzindung. BerUhrungslose
Z0ndung (WIG) ohne direkten Kontakt zum WerkstUck
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FUNKTIONEN:

¢ Gasvorlauf. Schont die Wolframelektrode vor zu hohem Verschleil3
und schiUtzt die SchweiBnaht vor Oxidation.

¢ Gasnachlauf. Schont die Wolframelektrode vor zu hohem Ver-
schleiB und schitzt die SchweiBnaht vor Oxidation.

e 2T/41/84. Bestimmt die Steuerung der Betriebsarten. Der Modus bie-
tet erweiterte Konfrolle Uber den Stromverlauf. 2T = Beim dricken
des Tasters zindet das Gerat. Sobald der Taster losgelassen wird,
endet die ZUndung und der Lichtbogen erlischt. 4T= Solange der
Taster gedrUckt bleibt, zindet das Gerat, nach dem der Gasvorlauf
abgeschlossen ist, und liefert den eingestellten Startstrom. Nach-
dem der Taster losgelassen wird, beginnt der Sfromanstieg bis zum
gewdhlten SchweiBstrom. Der SchweiBstrom bleibt solange akfiv,
bis der Brenner erneut gedrGckt und gehalten wird. Dann setzt die
Stromabsenkung ein und regelt den Strom bis zum eingestellten
Schlussstrom. Sobald der Taster losgelassen wird, erlischt der Licht-
bogen und der Gasnachlauf setzt ein.

Bei S4 bleibt nach einmaligem Dricken und wieder loslassen der
Brennertaste der Lichtbogen stabil auf dem eingestellten SchweiB-
stfrom. Ein erneutes Drucken und Halten der Brennertaste bewirkt,
dass der Stfrom auf den eingestellten Pulsstrom wechselt. Sobald die
Brennertaste losgelassen wird, setzt der eingestellte SchweiBstrom
wieder ein. Der Lichtbogen erlischt erst, wenn der Brenner vom
Werkstuck entfernt wird.

Startstrom. Strom, der beim Start der ZUndung genutzt wird, bevor
dieser auf den eingestellten SchweiBstrom Uber geht. (4T)

Schlussstrom. Strom, der am Ende der ZUndung angeht, bevor die
Z0ndung erlischt. (4T)

Stromanstieg. Nach vollstGndiger ZUndung des Lichtbogens geht
der SchweiBvorgang in die Stromanstiegsphase Uber, in welcher
der SchweiBstrom linear von dem eingestellten Startstrom-Wert auf
den gewunschten SchweiBstrom-Wert angehoben wird. (4T)

Stromabsenkung. Nachdem die Brennertaste erneut gedrickt und
losgelassen wurde (in 4T), geht das Gerdt in eine automatische
Stromabsenkphase. Verhindert Lunkerstellen (Endkrater) am Ende
der SchweiBnaht.
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¢ WIG PULS. Vermindert die Gefahr des Durchbrennens bei dunnen
Materialien und mindert die Verformung durch Hitze.

- Impulsstrom - Durch die beiden Knépfe ,,SchweiBstrom” und ,,Im-
pulsstrom* kann man zwei unterschiedliche Stromstdrken fir einen
SchweiBvorgang einstellen, zwischen denen der Schweilstrom
dann immer wechselt.

- Impulsweite - Mit der Impulsweite stellt man ein, wie lange der
SchweiBstrom die Stromstdrke des Impulsstroms annimmt, bevor er
wieder zur normalen SchweiBstromstérke zurickpendelt.

- Impulsfrequenz - Die Impulsfrequenz legt fest, wie oft die Stromstar-
ke in einem festgelegten Zeitabschnitt zwischen den beiden einge-
stellten Werten hin und her wechselt.

- Longpuls - Die SchweiBnaht wird breiter, die Warmezufuhr ist héher
und der Einbrand ist tiefer.

- Shortpuls - Das SchweiBbad |asst sich besser kontrollieren und die
Gefahr ein Loch in das Blech zu schweiBen ist geringer.

* AC-Balance. Steuerung der Lichtbogenreinigung. Variable Ein-
stellung zwischen dem Aufbrechen der Oxidschicht (+) und einem
tieferen Einbrand (-).

e SchweiBstrom. Stufenlos regelbarer SchweiBstrom.

» Jobspeicher. Die Funktion ,Jobspeicher" dient zur Speicherung von
zuvor eingestellten individuellen Parametern. Es kdnnen bis zu 10
Vorlagen gespeichert werden. Dazu wdéhlen Sie den gewinsch-
ten Speicherplatz (0-9) per Druck auf die ,,Abrufen” taste aus und
stellen die gewunschten Parameter ein und dricken auf ,,Spei-
chern”. Das Gerd@ft speichert nun die Einstellungen auf dem zuvor
gewdhlten Speicherplatz (0-?). Um einen anderen Speicherplatz
auszuwdhlen, kénnen Sie mit der Taste ,,Abrufen” die Speicherpl&t-
ze nacheinander auswdahlen.

* Check Gas. Funktionskontrolle des Magnetventils.

¢ AC-Sinuswellen. Das AC/DC WIG 200 Puls D IGBT kann drei ver-
schiedene Arten der Pulsformen im WIG AC Bereich abbilden:
Rechteck, Sinus und Dreieck.

- Rechteckt: sehr dynamischer Lichtbogen, hohe SchweiBgeschwin-
digkeit.
- Sinus: weicher Lichtbogen mit geringem Gerduschpegel.
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- Dreieck: schmaler Lichtbogen fur optimale Durchdringung.

PunktschweiBen. ,PunktschweiBen® ist eine Funktion, die nur um
PunktschweiBmodus verfGgbar. Die Zeit, in dem der Lichtbogen ak-
tiv ist, kann zwischen 0,1 und 10,0 Sekunden eingestellt werden. Die
Taste am Brenner wird gedrUckt und gehalten um den Lichtbogen
zu entzinden. Der Lichtbogen erlischt automatisch nach Ablauf der
vorher eingestellten Zeit.

Arc Width / Lichtbogenbreite. Mit der , Lichtbogenbreite" kann die
Streuung des Lichtbogens im AC Modus gesteuert werden. Je ge-
ringer der Wert eingestellt wird, desto schmaler und konzentrierter
ist der Lichtbogen. Je héher der Wert eingestellt wird, desto breiter
wird der Lichtbogen. Die Lichtbogenbreite kann von 10 bis 90% ein-

gestellt werden.

TECHNICAL DATA

Ausgangsstrom DC WIG 5-200 A
Ausgangsstrom AC WIG 20-200 A
Ausgangsstrom MMA 40-200 A
Einschaltdauver WIG/MMA 60% bei 200 A / 100% bei 155 A
Leerlaufspannung 62V
Schutzart IP21
Isolationsklasse F
Netzspannung 230 V AC (+-15%) / 1 ~ (einphasig)
Netzfrequenz 50/60 Hz
Maximale Anschlussleistung WIG 26,8 A /| MMA 41,7 A
Effektive Anschlussleistung WIG 20,8 A / MMA 32,3 A
Elektrodenhalter/Massezange 5m /25 mm?
Schlauchpaket WP-26F (Flexkopf) / 4,5 m
Netfzanschluss SchuKo-type CEE 7/7
Normen IEC 60 974-1; CE
MaBe 455 x 220 x 370 mm
Gewicht 12,8 kg
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Abmessungen:
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REINIGUNG UND WARTUNG

REINIGUNG

! Metallstaub im Gerat kann zu Kurzschlissen auf Platinen und anderen
elekirischen Bauteilen fihren und irreparable Schaden hervorrufen.
Bitte offnen Sie daher regelmdBig das Gehduse lhres Gerdts und Be-
freien Sie es mit Druckluft von Staub und Verschmutzungen. Das Off-
nen des Gehduses fihrt nicht zum Erléschen der Garantie. Bei Nicht-
beachten dieses Hinweises und den daraus entstehenden starken
Verschmutzungen und Defekten, kann die Garantie ausgeschlossen
werden!

Befreien Sie auch den Brenner regelmdadBig von Metallstaub, da sonst
auch hier Kurzschlisse und irreparable Schaden drohen.

Bei Reinigung des Gerats dieses immer zuerst vom Stromnetz nehmen.

Um das Gehduse zu 6ffnen, |10sen Sie bitte alle duBeren markierten Schrauben
(ggf. auch die Schrauben oam Kantenschutz).

Bitte benutzen Sie ausschlieBlich Druckluft und verzichten Sie bei der
Reinigung auf weitere Reinigungsmittel oder FlUssigkeiten.
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WARTUNG
Vor jeder Inbetriebnahme:

Prifen Sie vor jeder Anwendung das Gerdt und die dazugehorigen Bauteile
und Kabel auf duBere Schaden. Uberprifen Sie den korrekten Sitz des Netz-
steckers und den korrekten Anschluss aller Bauteile, Kabel und Schlauchpa-
kete. Uberprifen Sie auch lhren Arbeitsplatz und stellen Sie eine gefahrenfreie
und sichere Arbeitsumgebung her. Prifen Sie die Verschleiteile des Brenners
und wechseln Sie diese ggf. aus.

Nach Bedarf:

Offnen Sie regelmdaBig das Gehduse lhres Geréts und befreien Sie es mit
Druckluft von Staub- und Metallteilchen.

Bitte beachten Sie, dass Verschmutzungen im Inneren des Gerats zu
Defekten fUhren konnen, welche eventuell wegen Eigenverschulden
nicht von der Garantie gedeckt sind.
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INBETRIEBNAHME GERAT AC/DC WIG 200 PLASMA ST IGBT

ZUSAMMENBAU

¥ Stellen Sie sicher, dass das Gerdt beim Zusammenbau nicht
am Stromnetfz angeschlossen ist ¥

Gerdtelemente:

Tragegriff

Bedienfeld

Masseanschluss CUT Masseanschiuss MMA

= Designed &
Qualit

in Ger{nc;::;"""eu ) )
LGftungsoffnung
Anschluss
?Zcuhrlmglligrlfookﬁ)et Masseanschluss WIG
Elektrodenhalter MMA
Anschluss
Schlauchpaket

(Gas/Luft)
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Bedienfeld:

Uberhitzungs-LED

: G5 TAHLWERK® CUT/WIG/MMA
Display A T Schalter
2T/4T Schalter
AC/DC Schalter
Kurzschluss-LED
SchweiBstrom A
Stromabsenkung
Gasvorlauf Gasnachlauf
AC Balance

Varianten zum Einspannen der Elektrode fir MMA/ARC:

11

Zusammenbau Gas- und Luftanschluss:

*3/8" Snap On Schnellverschluss / Schnellkupplung (Position weicht je nach Gerdtemodell ab)
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AnschluUsse:

Masseanschluss Masseanschluss
CuTt MMA

nease

Anschluss Anschluss Masseanschluss
Schlauchpaket Schlauchpaket WIG / Elektroden-
(Gas/Luft) (ZGndkontakt) halter MMA

* Anschluss kann je nach Stabelektrode abweichen.
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NETZANSCHLUSS

PrUfen Sie, ob die vorhandene Netzspannung mit der auf dem Typenschild
des SchweiBgerats angegebene Netzspannung Ubereinstimmf.

Das Netz muss mit einem einphasigen Leistungsschutzschalter
(Sicherung) vom Typ C (TrGge) in ausreichender Hohe abge- S
sichert sein. Das SchweiBgerat ist fur den Betrieb mit Wechsel- /
strom 230 V / 50 Hz konzipiert.

I Bevor Sie das Gerat an das Stromnetz anschlieBen, stellen Sie sicher,
dass der Betriebsschalter des Gerats auf aus steht !

Verbinden Sie das Netfzkabel mit Netzstecker mit einer geeigneten Steck-
dose. Beim Einschalten des Gerdats IGuft der LUfter und, wenn vorhanden,

beginnt das Display an zu leuchten.

Zusammenbau des Zubehors:

|

Anspitzen der Wolframelektrode:

Schleifen Sie die Wolfram-Elekirode senk-
recht zur Schleifscheibe spitz an, so dass die
Schleifriefen in Langsrichtung der Elekirode
verlaufen, um sicherzustellen, dass Sie einen
ruhigen und stabilen Lichtbogen erhalten.
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Zusammenbau des Zubehors AG-60:

DuUse und Elekirode nur leicht (handfest) mit der Zange anziehen.

AUFBAU WASSERABSCHEIDER
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EIGENSCHAFTEN UND FUNKTIONEN

EIGENSCHAFTEN:

* MMA/ E-Hand. ElektrodenhandschweiBen ist ein universelles
SchweiBverfahren, da es unter nahezu allen Bedingungen
eingesetzt werden.

* WIG SchweiBen. Wolfram-Inert-Gas. Einfache Handhabung, gute
Beherrschbarkeit des Lichtbogens, schmale SchweiBzone, spritzfrei-
er Lichtbogen, saubere Schweindhte.

* DC WIG. WIG SchweiBen mit Gleichstrom. FUr nicht und niedrig
legierte Stdhle: Edelstahl, Kupfer, Messing etc.

e AC WIG. WIG SchweiBen mit Wechselstrom. FUr Leichtmetalle wie
z.B. Aluminium.

¢ Plasmaschneider. Damit lassen sich problemlos alle leitféhigen
Metalle Z.B. Normstahl, Kupfer, Edelstahl, Messing, Aluminium,
Titan usw. schneiden

¢ Cut Kontakt. FUr den Schnitt muss dauerhafter Kontakt zum Werk-
stUck bestehen.

* Anti-Stick (MMA). Im Falle eines Festklebens der Elektrode am Werk-
stUck wird der SchweiBstrom automatisch heruntergefahren. Die
Elektrode gluoht nicht aus und IGsst sich leicht vom WerkstUck 16sen.

* Hotstart (MMA). Automatische Spannungserhdhung beim Start fOr
bessere ZUndergebnisse. Verhindert durch kurzfristige Uberlagerung
des eingestellten SchweiBstroms das Klebenbleiben der Stabelekt-
rode und warmt den SchweiBnahtanfang schneller auf.

¢ |GBT Technologie. Leistungsfdahige, innovative Losung, die neue
MaBstébe in der SchweiBtechnik setzt.

¢ Smart Kihlung. Schnell abkUhlender Ventilator ermdglicht die Aus-
schopfung maximaler Leistung und erhdht die Einschaltdauer.

« Uberhitzungsschutz (OC- Overheating control). Springt sofort ein,
sobald das Gerat Uberlastet ist. Eine gelbe Konftrollleuchte brennt
und erlischt, sobald das Geré&t wieder abkUhlt.
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¢ ST-Guard-Gehduse. Ist ergonomisch, robust und betriebssicher. Das
Bedienfeld ist komfortabel zugdnglich und intuitiv bedienbar.

¢ HF-Zindung. Hochfrequenz - Lichtbogenzindung. BerGhrungslose
Z0ndung (WIG) ohne direkten Kontakt zum WerkstUck

FUNKTIONEN:

¢ Gasvorlauf. Schont die Wolframelektrode vor zu hohem Verschleil3
und schiUtzt die SchweiBnaht vor Oxidation.

¢ Gasnachlauf. Schont die Wolframelektrode vor zu hohem Ver-
schleiB und schitzt die SchweiBnaht vor Oxidation.

* AC-Balance. Steuerung der Lichtbogenreinigung. Variable Ein-
stellung zwischen dem Aufbrechen der Oxidschicht (+) und einem
fieferen Einbrand (-).

* SchweiBstrom. Stufenlos regelbarer Schweistrom.

e Stromabsenkung. Nachdem die Brennertaste erneut gedrickt und
losgelassen wurde (in 4T), geht das Gerdt in eine automatische
Stromabsenkphase. Verhindert Lunkerstellen (Endkrater) am Ende
der SchweiBnaht.
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TECHNICAL DATA

Ausgangsstrom WIG/MMA

30-200 A

Ausgangsstrom CUT

15-50 A

Einschaltdauer WIG/MMA 60% bei 200 A / 100% bei 126 A
Einschaltdauer CUT 60% bei 50 A / 100% bei 38 A
Leerlaufspannung 65V
Schutzart P21

Isolationsklasse

F

Netzspannung 230V AC (+-15%) / 1 ~ (einphasig)
Netzfrequenz 50/60 Hz

Maximale Anschlussleistung 41,7 A

Effektive Anschlussleistung 26,4 A

Elektrodenhalter/Massezange

5m /25 mm?

Schlauchpaket WIG WP-26F (Flexkopf) / 4,5 m
Schlauchpaket CUT AG-60/4,5m
Netzanschluss SchuKo-type CEE 7/7
Normen IEC 60 974-1; CE
Gewicht 13,2 kg
MaBe 455 x 220 x 370 mm
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REINIGUNG UND WARTUNG

REINIGUNG

werden!

auch hier Kurzschlisse und irreparable Schaden drohen.

! Metallstaub im Gerat kann zu Kurzschlissen auf Platinen und anderen
elektrischen Bauteilen fihren und irreparable Schaden hervorrufen.
Bitte offnen Sie daher regelmdBig das Gehduse lhres Gerdts und Be-
freien Sie es mit Druckluft von Staub und Verschmutzungen. Das Off-
nen des Gehduses fihrt nicht zum Erléschen der Garantie. Bei Nicht-
beachten dieses Hinweises und den daraus entstehenden starken
Verschmutzungen und Defekten, kann die Garantie ausgeschlossen

Befreien Sie auch den Brenner regelmdadBig von Metallstaub, da sonst

Bei Reinigung des Gerats dieses immer zuerst vom Stromnetz nehmen.

Um das Gehduse zu 6ffnen, |10sen Sie bitte alle duBeren markierten Schrauben

(9gf. auch die Schrauben am Kantenschutz).

vSTAHLWERKG)

B
B | :
RAq
3

®

1 Uesigneg o

W qu
Hality oo,
in Germany"“lled

Bitte benutzen Sie ausschlieBlich Druckluft und verzichten Sie bei der
Reinigung auf weitere Reinigungsmittel oder FlUssigkeiten.
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WARTUNG
Vor jeder Inbetriebnahme:

Prifen Sie vor jeder Anwendung das Gerdt und die dazugehorigen Bauteile
und Kabel auf duBere Schaden. Uberprifen Sie den korrekten Sitz des Netz-
steckers und den korrekten Anschluss aller Bauteile, Kabel und Schlauchpa-
kete. Uberprifen Sie auch lhren Arbeitsplatz und stellen Sie eine gefahrenfreie
und sichere Arbeitsumgebung her. Prifen Sie die Verschleiteile des Brenners
und wechseln Sie diese ggf. aus.

Nach Bedarf:

Offnen Sie regelmdaBig das Gehduse lhres Geréts und befreien Sie es mit
Druckluft von Staub- und Metallteilchen.

Bitte beachten Sie, dass Verschmutzungen im Inneren des Gerats zu
Defekten fUhren konnen, welche eventuell wegen Eigenverschulden
nicht von der Garantie gedeckt sind.

WWW.STAHLWERK-SCHWEISSGERAETE.DE 57



STAHLWERK®

S CH W EI SS GERATE

FALQ UND FEHLERSUCHE

FAR WIG

Beim Betatigen des Tasters kommt kein Gas

Uberprufen Sie, ob das Gerat auf WIG und nicht auf MMA/ARC
eingestellt ist.

Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche befullt und aufgedreht ist
und das Gas tatséchlich am Gerdt ankommt.

u - -v

Das Gerdat zindet nicht beim Betdtigen des Tasters

u - -v

Uberprufen Sie, ob das Gerat auf WIG und nicht auf MMA/ARC
eingestellt ist.

Im WIG Modus zindet das Gerat nur mit Kontakt mit dem Werkstick.

Uberprufen Sie, ob das Gerat auf WIG Modus eingestellt ist und nicht
auf MMA / ARC oder Plasma.

[y ] -v

Wolframelekirode brennt viel zu stark ab

"N

Uberprufen Sie, ob die Massezange am ,,+* angeklemmt ist. Uberpru-
fen Sie, ob Sie das richtige Gas verwenden und den Gasdurchfluss.
Uberprifen Sie, ob die Elekitrode die richtige Dicke hat. Fir Arbeiten
bis 20 A wird die 1,6 mm Elektrode empfohlen. FUr alle Ampere-
starken darUber 2,4 mm Elektfrode oder gréBer verwenden, je nach
Stromstdérke.



- - -v
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Summendes/ zischendes Gerausch kommt beim Zinden aus dem
Gerat.

Im WIG Modus ist das die HF ZUndung, die ein kontaktloses Arbeiten
ermdglicht. Das Gerdusch normal.

- - .“

Das Gerat zindet verzogert

Uberprifen Sie, ob Gasvorlauf eingestellt ist. In dem Fall ist eine
verzdgerte ZUndung gewaollt.

- - -v

- - -v

Sicherung fliegt raus

Stellen Sie sicher, dass eine tradge 16 A Typ C Sicherung verbaut ist
und kein anderer Stromverbraucher mit Gber diese Leitung betrieben
wird.

FAQ MMA/ARC

Das Gerat zindet nicht korrekt, Elekirode klebt fest

Prifen Sie, ob die Elektrode nicht durch die Umgebungsfeuchtigkeit
unbrauchbar geworden ist. Uberprifen Sie den korrekten Anschluss
der Kabel. Offnen Sie das Gerét und Uberprifen Sie, ob sich ein
Kabel oder Stecker geldst hat. Dies kann aufgrund von Erschitterun-
gen in selfenen Fdllen auftreten.

- - -v

Das SchweiBergebnis ist schlecht

Uberprifen Sie, ob die Polung entsprechend der Elektrode vorge-
nommen wurde. Die korrekte Polung steht meist auf den Verpackun-
gen.

[y ] -v

Sicherung fliegt raus

Stellen Sie sicher, dass eine tradge Typ C Sicherung in ausreichender




= -v
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H&he verbaut ist und kein anderer Stromverbraucher mit Gber diese
Leitung beftrieben wird. Den Stromverbrauch des Gerdtes erfahren
Sie in der Tabelle der technischen Daten beim jeweiligen Gerdat.

FAR PLASMA

Das Gerat zindet nicht oder sehr schlecht

Ersetzen Sie die DUsen und Elekiroden durch neue und ziehen Sie
sie mit einer Zange leicht handfest. Lassen Sie Wasser aus dem Kom-
pressor ab und UberprUfen Sie die Montage des Wasserabscheiders.
Uberprifen Sie den Luftdruck. Bei einem Gerét ohne einer Pilotzin-
dung muss die DUse das WerkstUck dauerhaft berUhren.

[N ] -v

Gerat stottert beim Schneiden

Uberprifen Sie DUse und Elektrode auf den korrekten Sitz und
ziehen Sie sie mit einer Zange leicht handfest.

- - -v

Das Schnittbild ist schief

Uberprifen Sie die DUse und die Elektrode auf Verschlei und
wechseln Sie diese ggf. aus. Legen Sie den Brenner beim Schneiden
gerade auf das Werkstick auf.

= -v

Sicherung fliegt raus

Stellen Sie sicher, dass eine tradge 16 A Typ C Sicherung verbaut ist
und kein anderer Stromverbraucher mit Gber diese Leitung betrieben
wird.
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GARANTIE

Sie haben 7 Jahre Garantie auf unsere Gerdate.

Die Anschlussgarantie erstreckt sich auf sdmtliche im Gehduse des Gerdats
befindliche Bauteile, insbesondere auf Platinen.

Sie erstreckt sich nicht auf das Gehduse und seine duBeren Bestandteile und
Anschlussteile, z.B. das Schlauchpaket oder die Massezange. Sie erstreckt sich
auch nicht auf das mitgelieferte Zubehor.

Die Garantie umfasst keine M&ngel, die durch Manipulation, Missbrauch oder
falscher Handhabung entstehen.

Um die Garantie in Anspruch zu nehmen, brauchen Sie nur lhre
Rechnungsnummer.

Diese kdnnen Sie sich hier notieren. Sollten Sie Inre Rechnungsnum-
mer nicht mehr haben, wenden Sie sich an uns.
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ABLAUF IM GARANTIEFALL:

Nehmen Sie Kontakt mit unserem Kundenservice auf. Wir versuchen den
Fehler zu identifizieren und ggf. direkte Hilfestellung zu geben.

Falls das nicht hilft, schicken oder bringen Sie das Gerat zu uns.

Unsere Techniker schauen sich das Gerat an, finden und beheben den
Fehler.

Das Gerat wird zurick an Sie geschickt und Sie bekommen eine Information
darUber, was das Problem war und wie es behoben wurde.

Auch nach Ablauf der Garantiezeit stehen wir Ihnnen selbstversténdlich zur
VerfGgung und helfen Ihnen bei Problemen. Gerne kénnen Sie, nach der ers-
ten Kontaktaufnahme mit dem Kundenservice, |hr Gerdt zu uns schicken und
wir erstellen Ihnnen nach einer Analyse einen kostenlosen Kostenvoranschlag

fUr die Reparatur.
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ENTSORGUNG

VERPACKUNG ENTSORGEN.

Entsorgen Sie die Verpackung sortenrein.
Geben Sie Pappe und Karton zum
‘ Altpapier, Folien und Schaumstoffe in

die Wertstoffsammlung.
SCHWEISSGERATE ENTSORGEN.

Entsorgen Sie das Schweigerdt entsprechend den in lhrem Land
geltenden Vorschriften.

Altgerate durfen nicht in den Hausmull!
GemdaB der Richtlinie Uber Elekiro- und Elektro-
nik- Altgerate (2012/19/EU) darf dieses Gerat
nicht Gber den Hausmull entsorgt werden,
sondern es muss bei einer daflr vorgesehenen
Sammelstelle abgegeben werden. Informati-
onen Uber Sammelstellen finden Sie bei Ihrer
Stadtverwaltung, dem offentlich-rechtlichen

Entsorgungstrager oder Inrer MUllabfuhr.

Gerne kénnen Sie Ihr altes Gerdat auch bei
uns abgeben.
Mit einer sachgemdaBen Entsorgung schonen Sie nicht nur die Um-
welt, sondern fragen auch zu einer effektiven Nutzung naturlicher
Ressourcen bei.
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EG - KONFORMITATSERKLARUNG

Hiermit erklG@ren wir, dass das bezeichnete Gerdét in seiner Konzeption und
Bauartsowieindervonunsin Verkehr gebrachten AusfUhrung den grundlegen-
den Sicherheitsanforderungen der unten genannten EG- Richtlinien entspricht.
Im Falle von unbefugten Verdnderungen verliert diese Erkldrung ihre GUltigkeit.

Hersteller

Anschrift des Herstellers

Geratebezeichnung

Zutreffende EG - Richtlinien

Angewandte harmonisierte Normen

STAHLWERK Schweissgerdate
Deutschland e K.

Mary-Anderson-StraBe 6
DE - 53332 Bornheim
Germany

AC/DC-Reihe

EG -Niederspannungsrichtlinie
(2006/95/EG)

EN 60974-10:2014+A1:2015
EN 61000-3-12:2011
EN 61000-3-11:2000
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@R CODES

Would you like to contact us personally?
Please feel free to send us an e-mail.

You
Tube

Visit our YouTube Channel
for product videos.

L

Visit our Website
for further accessories.

Visit us on Facebook.

©

Have you already seen our
Instagram account?

© 2020
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GENERAL

Thank you for choosing a device from STAHLWERK Schweissgeréte. For over
20 years our name stands for quality and customer service. This manual con-
tains important information. Please read it carefully and save them for later
qguestions.

Every effort has been made to ensure the accuracy and completeness of the
information in this manual. We reserve the right to change specifications at
any time.

SAFETY RULES

Read the safety instructions and warnings carefully BEFORE using the device.
Failure to follow the instructions may result in serious injury and / or fire.

JOB SECURITY
v" Make sure that the ground you are working on is well accessible,
even, dry, heat resistant and sufficiently stable.

V" Avoid heat build-up by not using the device directly laced on a
wall or under wall cupboards.

v" Do not place the device near sources of heat.

V' Protect cables and hose assemblies from external damage, e.g.
through sharp edges and hot objects.

v" Ensure adequate ventilation in the workplace. Gases and vapors
are hazardous fo health!

v" Do not use the welding machine in potentially explosive environ-
ments. Pay attention to lammable liquids, gases and paint mist.

v Remove all combustible substances from the workplace.

v Always secure the work area against unauthorized persons, e.g.
Kids.

v Take a break when the smoke is heavy and take care of the with-
drawal of the gases. Do not add extra oxygen. This increases the
risk of fire.
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v Be prepared to take countermeasures for fires and injuries.

v Pay attention to the effects of electromagnetic fields on the elec-
fronic equipment in your environment and especially on pacema-
kers.

WORKER PROTECTION

v' Wear heat-resistant and suitable for welding protective
clothing that covers your entire body. The clothing must
protect you against electric shock, UV rays and welding
sparks, as well as splashed, hot material. Make sure that o° *e
especially the shoes are insulated and the clothing is * ‘e
not flammable and does not melt on contact with hot
materials. (DIN standard EN 11611-1-2)

v" Wear a welding helmet or use a welding shield to protect your
eyes. Never look in the arc without adequate eye protection. This
can lead to serious injuries (even blindness). Check the suitability
of the welding helmet / shield before each use.

(DIN standard EN ISO 4007)

v' Always keep your protective clothing dry and free of grease / ail.

v" Take regular breaks and continue working only if you feel able to.
If there is heavy smoke, leave the workplace to breathe fresh air.

v Protect your eyes even after the actual welding work for further
work steps (e.g. when removing the slag).

v" In addition, wear suitable respiratory protection.
v" Wear suitable hearing protection.

v' Please note that workpieces and their surroundings may still have
a high temperature even after being processed. Do not fouch
objects in the work area without checking their temperature first.
Continue to wear suitable protective gloves.

v' Working with welding equipment and plasma cutting machines
creates electromagnetic fields. These may influence the work of
electronic equipment, e.g. mobile phone and pacemaker.

v' Wear suitable hearing protection.
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INTENDED USE

v" Do not use the device in the rain or under any other conditions of
high humidity.

v Only use the device for conventional welding work and not as a
source of heat.

v" Immediately after completing work, disconnect the power of the
unit.

v" While working, do not touch the electrode itself or any other metal
object in contact with the electrode.

v" Note that even if no arc burns, there is an open circuit voltage
between the ground terminal and the electrode. This can be life
threatening.

v" Every time bevore you switch on the device make sure there is no
contact between the electrode and the ground clamp.

DEVICE SAFETY

v" Do not carry out any independent modifications on the device. In
case of problems, contact qualified personnel, e.g. our customer
service.

v" There are high voltages involved, which can lead to life-threate-
ning burns or even fatal electric shocks.

v Only use original STAHLWERK wear and spare parts.

v' The optimal storage temperature for the unit is between -15 and
+55 degrees celsius. The optimal operating temperature is bet-
ween -5 and +40 degrees celsius.

v Only operate the appliance in an upright position.

v Ensure that only persons with appropriate knowledge of welding
guipment and plasma cutters have access to the
device.

v" When cleaning, servicing or replacing waering parts, always
switch off the unit and disconnect it from the mains supply.
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v" Make sure bevor each start, that all openings and ventilations of
the device are free and uncovered.

v Avoid unintentional ignition by making sure that the unit is swit-
ched off before connecting it to the power supply.

v" Do not use the power cord to carry the device, to secure it or to
pull the plug out of the socket.

v" Make sure that the device can be quickly disconnected from the
power supply in the event of a malfunction.

WELDING AND CUTTING PROGCESS

Different ways of working are possible with welding equipment and plasma
cutters. In this section we will infroduce you to the most common ones.

Please note that the following information is only a simplified description of the
welding processes to make it easier for you to start welding. For further infor-
mation and training, please contact a welding school in your area.

The welding parameter tables are also only guide values. Exact settings de-
pend on a large number of factors and can therefore only be given as a
guide.
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TIG

The TIG welding process belongs to the shielding gas welding processes. It
can be welded with inactive/inert gases (TIG), such as argon. The gas to be
used depends on the material to be processed. The mixed gas Argon 4.6
(99.996% purity) is universally suitable for almost all metals.

In addition to the welding equipment you need a grounding pliers, a TIG hose
package, wear parts for the torch (usually: gas nozzles, clamping sleeve,
clamping sleeve housing, tungsten electrode and torch cap), welding consu-
mables and a gas cylinder.

After connecting the hose package and the gas, the ground clamp can be
aftached to the workpiece and the device can be put info operation.

When ignited, an arc is created which forms a molten pool by melting the
workpiece. The filler rod is held in the molten pool and melts there due to the
heat. The torch is moved together with the filler metal along the area to be
welded and thus forms the weld seam. The flowing gas protects the seam
from oxidation and the electrode from wear.

Seftings such as gas advance, gas follow-up, current increase, current reduc-
tion and a pulse function can provide additional support during welding work.

After completion of the welding process, the seam can be reworked.

GUIDE VALUES / WELDING PARAMETERS / WIG

Material [ Tungsten electro- | Gas nozzle size | Additional rod diameter
(mm) | des Diameter (mm) No. (mm)
1 1 4 1,6
2 1,6 4106 2
3 1,6 6 2,4
4 2,4 6to8 3
5 2,410 3,0 6to 8 3.2
6 3,2 8 4
8 4 8to 10 4
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Material Welding current | Welding current Welding current Ampere
Ampere Ampere L
(mm) . Aluminium
Steel Stainless steel

1 30 to 35 3510 50 551075
2 40 to 60 55to0 75 80 to 95
3 65 to 100 80 to 120 100 to 125
4 10510 135 125 to 145 130 to 160
5 140 to 165 150 to 170 165to 170
6 170 to 190 175 to 200 17510 185
8 195 to 220 205 to 230 190 to 210

Identification colour universal for all materials

PLASMA CUTTING

Plasma cutting is a popular cutting method for separating metals from each
other using electricity and compressed air. In addition to a plasma cutter,
you need a pair of grounding clamps, a plasma cutter hose package, wear
parts for the forch (usually: electrode, nozzle, ceramic shield cap) and a air
compressor. After connecting the hose package and the air compressor,
the grounding clamp can be attached to the workpiece and the unit can
be put into operation.

During ignition, an electric arc is created which melts the material. The com-
pressed air ensures that the molten material is removed and blown away.
This results in the separation cut. Depending on the thickness and type of the

material, different amounts of power and time are required for a cut.
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ARC

ARC - Electrode welding or MMA welding is the oldest and most universally
applicable welding process. In addition to the welding device, a grounding
clamp, an electrode holder and corresponding rod electrodes are required.
The earth clamp and the electrode holder are each connected to the ,,+" or
+ pole of the device. The rod electrode is clamped in the electrode holder
and the earth clamp is clamped to the workpiece. As soon as the desired
welding current has been set, fouch the workpiece with the fip of the elec-
frode to initiate ignition. After a short touch, the arc is generated between
the workpiece and the electrode. This arc causes the electrode to melt and
the molten material forms the weld. As the electrode melts, smoke and gases
are generated. Depending on the type/grade, the electrode is coated with
a specific additive. This additive acts as a protective gas and protects the
seam from oxidation. For this reason, the welding process is very popular for
welding in almost all environments and situations. After the welding process is
completed, slag forms on the surface of the seam. This should be knocked off
with a slag hammer and the seam cleaned with a wire brush. Different types
and diameters of electrodes are used depending on the thickness and type
of material.

REFERENCE VALUES / WELDING PARAMETERS / MMA - ARC

Elektrode diameter Material thickness Current
(mm) (mm) (A)

1,6 1-1,5 30-50
2,0 1,5-3 60-80
2,5 2,5-6 75-110
3,2 4-8 110-150
4,0 Ab 6 150-190
5,0 Ab 6-8 190-250
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COMPARISON OF THE DEVICE SERIES

device
— b 0 O}

functions gé Q § Zz(’ g n—;_’ é o

Q0 | 993 | 98 | %8
ACTIG v v v v
DCTIG v v v v
CUT v
MMA/Electrode welding v v v v
Gas pre-flow v v v
Gas post-flow v v v v
27/47 v v v v
Starting current v v
Circuit current v v
Current rise v v
Current reduction v v v v
TIG puls v v
AC-balance v v v v
AC-sine curve v
Job memory v
HF ignition v v v v
Anti-Stick v v v v
Hot-Start v v v v
CUT contact v
IGBT technology v v v v
ST-Guard housing v v v v
Gas / Arconnection 3/8* snap-on v v v v




STAHLWERK®

S CHWEI S S GERATE

COMMISSIONING THE DEVICE AC/DC TIG 200 PuLs IGBT

ASSEMBLY

¥ Ensure that the unit is not connected to the mains during the assembly !

Device components:

Carrying handle

Control panel

SSGER;

Ventilation hole

W designeg &
[ | quality controlleg
in Ge(many

Connection '
_po torch (Gas) L " S S Connection foot pedal

Connection + Pol

torch (Ignition
contact)
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Control panel:

Display A Foot pedal switch
Overheating light Short-circuit light
RESEONY RUDRE » :

Puls switch o o S @ O @D AC/DC switch

2T/4T/54 ‘ a8 . : Q‘ o | il MMA/TIG switch
Starting current i o=l End current
Welding current A " i Pulse current
Current rise Gas post-flow
Impuls width Down-Slope
Pulse frequency AC-balance

[ AC/DC 2Z00 PULS ST IGBT

Variants for clamping the electrode for MMA/ARC:

Assembly of gas and air connection:

*3/8" Snap On quick release / quick coupling (position varies depending on the device)



STAHLWERK®

S CHWEI S S GERATE

Connection:
Connection
torch (Ignition Foot pedal
contact) connection

Connection Connection Connection
electrode clamp torch (Gas) ground clamp for
for MMA mode MMA/TIG mode

* Connection may vary depending on the rod electrode.
** The connection of the TIG hose package must be unplugged for operation with foot pedal.
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MAINS CONNECTION

Check whether the existing mains voltage corresponds to the mains voltage
indicated on the type plate of the welding device.

The mains must be protected with a single-phase circuit brea-
ker (fuse) of type C (slow) at a sufficient height. The welding 3
device is designed for operation with alternating current f

230 V / 50 Hz.

! Before you connect the device to the mains, make sure that the operating
switch of the device is set to off !!

Connect the mains cable with the mains plug fo a suitable socket.

When the device is switched on, the fan runs and, if present, the display
lights up.

Assembly of the accessories

Sharpen the tungsten electrode:

Sharpen the tungsten electrode perpen-
dicular to the grinding wheel so that the
grinding grooves run in the longitudinal di-
rection of the electrode to ensure that you
obtain a smooth and stable arc.




STAHLWERK®

S CHWEI S S GERATE

FEATURES AND FUNCTIONS

FEATURES:

* MMA/Electrode welding. Manual electrode welding is a universal
welding process as it can be used under almost all conditions.

* TIG welding. Tungsten inert gas. Easy handling, good conftrollability
of the arc, narrow welding zone, splash-free arc, clean welding
seams.

* DCTIG. TIG welding with direct current. For non-alloy and low-alloy
steels: stainless steel, copper, brass etc.

* ACTIG. TIG weld with alternating current. For light metals such as
aluminium.

¢ Anti-Stick (MMA). If the electrode sticks to the workpiece, the
welding current is automatically reduced. The electrode does not
glow and can be easily detached from the workpiece.

¢ Hot-Start (MMA). Automatic voltage increase at start for better
ignition
results. Prevents sticking due to short-term superimposotion of the
set welding surrent of the rod electrode and warms up the begin-
ning of the weld seam faster.

* IGBT technology. Powerful, innovative solution that sets new
standards in welding technology.

¢ Smart cooling. Rapidly cooling fan enables the maximum perfor-
mance and increases the duty cycle.

¢ Overheating protection. Instantly infervenes as soon as the unit is
overheated. A yellow confrol lamp burns in the event of
overheating and goes out as soon as the unit has cooled down
again.

* ST-Guard housing. Is ergonimic, robust and reliable. The control
panel is easily accessible and intuitive to operate.

* HF ignition. High frequency - arc ignition. Non-contact ignition (TIG)
without direct contact to the workpiece
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FUNCTIONS:

* Gas post-flow. Protects the tungsten electrode from excessive wear
and protects the weld seam from oxidation.

2T/41/84. Determines the control of the operating modes. The
mode provides advanced control over the current flow. 2T = When
the button is pressed, the unit ignites. When the button is released,
the ignition stops and the arc is extinguished. 4T= As long as the
pushbutton is held down, the unit will ignite after the gas flow is
complete and provide the set starting current. After the button is
released, the current begins to rise up to the selected welding cur-
rent. The welding current remains active until the torch is pressed
and held again. Then the current reduction starts and regulates the
current up to the set final current. As soon as the button is released,
the arc is extinguished and the gas run-on starts.

With S4, after pressing and releasing the torch button once, the arc
remains stable at the set welding current. Pressing and holding the
torch button again causes the current to change to the set pulse
current. As soon as the torch button is released, the set welding
current starts again. The arc only extinguishes when the torch is
removed from the workpiece.

Starting current. Current that is used when the ignition is started,
before it changes to the set welding current. (4T)

Final current. Current that comes on at the end of the ignition befo-
re the ignition goes out. (4T)

Current rise. Affer complete ignition of the arc, the welding process
passes info the current rise phase, in which the welding current is
increased linearly from the set starting current value to the desired
welding current value. (4T)

Current reduction. After the burner button is pressed and released
again (in 4T), the unit goes info an automatic power-down phase.
Prevents blowholes (end craters) at the end of the weld.

TIG PULSE. Reduces the risk of burning through thin materials and
reduces deformation due to heat.

- Pulse current - With the two buttons ,Welding current* and
»Pulse current" you can set two different amperages for a
welding process, between which the welding current then
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always changes.

- Pulse width - With the pulse width you set how long the wel-
ding current takes on the current intensity of the pulse cur-
rent before it oscillates back to the normal welding current
intensity.

- Pulse frequency - The pulse frequency determines how
often the current changes back and forth between the two
set values in a specified time interval.

- Longpuls - The weld seam becomes wider, the heat input is
higher and the penetration is deeper.

- Shortpuls - The weld pool can be better controlled and the
risk of welding a hole in the sheet is lower.

¢ Foot pedal - Remote current conftrol via foot pedal (included). The

foot control mode offers you the advantage of being able to con-
frol the current even during the welding process, giving you various
options for carrying out the welding work. The maximum current is
set on the unit. The foot pedalis set fo 10. When the foot pedal is
pressed, the unit ignites with a lower current than that shown on
the display. As soon as the foot pedal is fully depressed, the set
maximum current is reached. The value on the display does not
change during this time. Examples:
- maximum current display: 100A /

ignition current through pedal: approx. 40A
- maximum current display: 150A /

ignition current through pedal: approx. 80A
- maximum current display: 200A /

ignition current through pedal: approx. 110A

* AC balance. Arc cleaning control. Variable adjustment between
the breaking of the oxide layer (+) and a deeper penefration (-).

* Welding current. Infinitely variable between 10 - 200 A. The current
of 30-40 A per mm material thickness is recommended.
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TECHNICAL DATA

Output current TIG/MMA 10-200 A
Duty cycle TIG/MMA 60% at 200 A / 100% at 155 A
Open circuit voltage 62V
Protection type IP21
Insulation class F
Power supply 230 V AC (+-15%) / 1 ~ (single phase)
Frequency 50/60 Hz

Maximum connected current

TIG 28,0 A/ MMA 43,6 A

Effective connected current

TG 21,7 A/ MMA 33,8 A

Electrode holder/Ground clamp

5m /25 mm?

Torch

WP-26F (flexible head) / 4,5 m

Mains connection

SchuKo-type CEE 7/7

Norm IEC 60 974-1; CE
dimensions 455 x 220 x 370 mm
Weight 12,9 kg
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Dimensions:

W desipneg 4

Quality cantrgjjgg
n Germany




STAHLWERK® OPERATION MANUAL
S ¢CHWEISSGERATE AC/DC WIG 200 PULS ST

CLEANING AND MAINTENANCE

CLEANING

I Metal dust in the device can lead to short circuits on circuit boards
and other electrical components and cause irreparable damage.
Therefore, please open the housing of your device regularly and
clean it of dust and dirt with compressed air. Opening the housing will
not void the warranty. Failure to observe this warning, which results in
heavy soiling and defects may result in the warranty being excluded!
Also regularly remove metal dust from the torch, otherwise short
circuits and irreparable damage may occur.

When cleaning the device, always remove it from the mains first.

To open the housing, loosen all outer marked screws.
(If necessary also loosen the screws on the edge protection)

W designeq ¢
Quality controlleg
in Gevmany

Please use only compressed air and do not use any other cleaning
materials or liquids for cleaning.
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OPERATION MANUAL STAHLWERK®
AC/DC WIG 200 PULS ST S CHWEISSGERATE

MAINTENANCE

Before each commissioning:

Before each use, check the device and the associated components and
cables for external damage. Check the correct seating of the main connec-
for and the correct connection of all components and cables. Also check
your workplace and provide a safe and secure working environment. Check
the wearing parts of the torch and replace them if necessary.

On demand:

Open the housing of your device regularly and use compressed air to remove
dust and metal particles.

! Please note that soiling inside the device can lead to defects, which :

1 may not be covered by the warranty due to your own fault. I
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COMMISSIONING THE DEVICE AC/DC TIG 200 ST IGBT

ASSEMBLY

¥ Ensure that the unit is not connected to the mains during the assembly !

Device components:

Carrying handle

Control panel

W desig &

x Quali
Hality oo,
in Germany""“ed

Ventilation hole

Connection torch

(ignifion contact)
- Pol

- + Pol
Connection

torch (Gas)
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Control panel:

2T/4T switch

,t
AC/DC200 STIGBT VSTAHLWER

Display A
Y [l AC/DC switch

Short-circuit TIG/MMA switch

light

Welding current A Overheating light

AC Balance P =l Down Slope

2 ; ‘ 0\ y <3
Gas pre-flow \ t 3 2- )‘E Gas post-flow

O irsiacay 1 postiow 10
Stromabsenkung Gasnachlauf

Variants for clamping the electrode for MMA/ARC:

-y

Assembly of gas and air connection:

*3/8" Snap On quick release / quick coupling (position varies depending on the device)
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Connection:

Connection
torch (ignition
contact)

Connection Connection Connection
Electrode clamp torch (Gas) Ground clamp for
for MMA mode MMA/TIG mode

* Connection may vary depending on the rod electfrode.
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MAINS CONNECTION

Check whether the existing mains voltage corresponds to the mains voltage
indicated on the type plate of the welding device.

The mains must be protected with a single-phase circuit brea-
ker (fuse) of type C (slow) at a sufficient height. The welding 3
device is designed for operation with alternating current f

230 V / 50 Hz.

! Before you connect the device to the mains, make sure that the operating
switch of the device is set to off !!

Connect the mains cable with the mains plug fo a suitable socket.

When the device is switched on, the fan runs and, if present, the display
lights up.

Assembly of the accessories

Sharpen the tungsten electrode:

Grind the fungsten electrode at a point per-
pendicular to the grinding wheel so that the
grinding grooves run in the longitudinal di-
rection of the electrode to ensure that you
obtain a smooth and stable arc.
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FEATURES AND FUNCTIONS

FEATURES:

MMA/Electrode welding. Manual electrode welding is a universal
welding process as it can be used under almost all conditions.

TIG welding. Tungsten inert gas. Easy handling, good controllability
of the arc, narrow welding zone, splash-free arc, clean welding
seams.

DC TIG. TIG welding with direct current. For non-alloy and low-alloy
steels: stainless steel, copper, brass etc.

AC TIG. TIG weld with alternating current. For light metals such as
aluminium.

Anti-Stick (MMA). If the electrode sticks to the workpiece, the
welding current is automatically reduced. The electrode does not
glow and can be easily detached from the workpiece.

Hot-Start (MMA). Automatic voltage increase at start for better
ignition results. Prevents sticking due to short-term superimposofion
of the set welding surrent of the rod electrode and warms up the
beginning of the weld seam faster.

IGBT technology. Powerful, innovative solution that sets new
standards in welding technology.

Smart cooling. Rapidly cooling fan enables the maximum perfor-
mance and increases the duty cycle.

Overheating protection. Instantly intervenes as soon as the unit is
overheated. A yellow confrol lamp burns in the event of
overheating and goes out as soon as the unit has cooled down
again.

ST-Guard housing. Is ergonimic, robust and reliable. The control
panel is easily accessible and intuitive to operate.

HF ignition. High frequency - arc ignition. Non-contact ignition (TIG)
without direct contact to the workpiece
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FUNCTIONS:

* Gas pre-flow. Protects the tungsten electrode from excessive wear
and protects the weld seam from oxidation.

¢ Gas post-flow. Protects the fungsten electrode from excessive wear
and protects the weld seam from oxidation.

* 2T/4T Determines the control of the operating modes. The mode
provides advanced conftrol over the current flow. 2T = When the
button is pressed, the unit ignites. When the button is released, the
ignition stops and the arc is exfinguished. 4T= As long as the push-
button is held down, the unit will ignite after the gas flow is comple-
te and provide the set starfing current. After the button is released,
the current begins to rise up to the selected welding current. The
welding current remains active until the torch is pressed and held
again. Then the current reduction starts and regulates the current
up to the set final current. As soon as the button is released, the arc
is extinguished and the gas run-on starts.

e Current reduction. After the burner button is pressed and released
again (in 4T), the unit goes info an automatic power-down phase.
Prevents blowholes (end craters) at the end of the weld.

¢ AC balance. Arc cleaning confrol. Variable adjustment between
the breaking of the oxide layer (+) and a deeper penetration (-).

* welding current. Confinuously adjustable welding current.
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TECHNICAL DATA

Output current TIG/MMA 30-200 A
Duty cycle TIG/MMA 60% at 200 A / 100% at 126 A
Open circuit voltage 65V
Protection type IP21
Insulation class F
Power supply 230 V AC (+-15%) / 1 ~ (single phase)
Frequency 50/60 Hz
Maximum connected current 41,7 A
Effective connected current 26,4 A

Electrode holder/Ground clamp

5m /25 mm?

Torch

WP-26F (flexible head) / 4,5 m

Mains connection

SchuKo-type CEE 7/7

Norm IEC 60 974-1; CE
dimensions 455 x 220 x 370 mm
Weight 11,5 kg
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Dimensions:
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STAHLWERK® OPERATION MANUAL
S CHWEISSGETRATE AC/DC WIG 200 ST

CLEANING AND MAINTENANCE

CLEANING

I Metal dust in the device can lead to short circuits on circuit boards
and other electrical components and cause irreparable damage.
Therefore, please open the housing of your device regularly and
clean it of dust and dirt with compressed air. Opening the housing will
not void the warranty. Failure to observe this warning, which results in
heavy soiling and defects may result in the warranty being excluded!
Also regularly remove metal dust from the torch, otherwise short
circuits and irreparable damage may occur.

When cleaning the device, always remove it from the mains first.

To open the housing, loosen all outer marked screws.
(If necessary also loosen the screws on the edge protection)

Veran

SLNW[‘S

] ”es'gned &

qua
in Ge ';"Weu

Please use only compressed air and do not use any other cleaning
materials or liquids for cleaning.
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OPERATION MANUAL STAHLWERK®
AC/DC WIG 200 ST S CHWEISSGETRIATE

MAINTENANCE

Before each commissioning:

Before each use, check the device and the associated components and
cables for external damage. Check the correct seating of the main connec-
for and the correct connection of all components and cables. Also check
your workplace and provide a safe and secure working environment. Check
the wearing parts of the torch and replace them if necessary.

On demand:

Open the housing of your device regularly and use compressed air to remove
dust and metal particles.

! Please note that soiling inside the device can lead to defects, which :

1 may not be covered by the warranty due to your own fault. I
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COMMISSIONING THE DEVICE AC/DC TIG 200 PuLs D IGBT

ASSEMBLY

¥ Ensure that the unit is not connected to the mains during the assembly !

Device components:

Carrying handle

Confrol panel

Ventilation hole

Connection forch
(ignition contact)

Connection
torch (Gas)

- Pol + Pol
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Control panel:

AC/DC switch

Puls switch
Sine wave
Multifunction switch
Job save
Display A
operating mode
27/4T/ ConTlroTI
S4 / SPOT reguiator

Variants for clamping the electrode for MMA/ARC:

11

Assembly of gas and air connection:

*3/8" Snap On quick release / quick coupling (position varies depending on the device)
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Connection:

Connection
torch (ignition
contact)

Connection Connection Connection
Electrode clamp torch (Gas) Ground clamp for
for MMA mode MMA/TIG mode

* Connection may vary depending on the rod electfrode.
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MAINS CONNECTION

Check whether the existing mains voltage corresponds to the mains voltage
indicated on the type plate of the welding device.

The mains must be protected with a single-phase circuit brea-
ker (fuse) of type C (slow) at a sufficient height. The welding 3
device is designed for operation with alternating current f

230 V / 50 Hz.

! Before you connect the device to the mains, make sure that the operating
switch of the device is set to off !!

Connect the mains cable with the mains plug fo a suitable socket.

When the device is switched on, the fan runs and, if present, the display
lights up.

Assembly of the accessories

Sharpen the tungsten electrode:

Grind the fungsten electrode at a point per-
pendicular to the grinding wheel so that the
grinding grooves run in the longitudinal di-
rection of the electrode to ensure that you
obtain a smooth and stable arc.
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FEATURES AND FUNCTIONS

FEATURES:

MMA/Electrode welding. Manual electrode welding is a universal
welding process as it can be used under almost all conditions.

TIG welding. Tungsten inert gas. Easy handling, good controllability
of the arc, narrow welding zone, splash-free arc, clean welding
seams.

DC TIG. TIG welding with direct current. For non-alloy and low-alloy
steels: stainless steel, copper, brass etc.

AC TIG. TIG weld with alternating current. For light metals such as
aluminium.

Anti-Stick (MMA). If the electrode sticks to the workpiece, the
welding current is automatically reduced. The electrode does not
glow and can be easily detached from the workpiece.

Hot-Start (MMA). Automatic voltage increase at start for better
ignition

results. Prevents sticking due to short-term superimposotion of the
set welding surrent of the rod electrode and warms up the begin-
ning of the weld seam faster.

IGBT technology. Powerful, innovative solution that sets new
standards in welding technology.

Smart cooling. Rapidly cooling fan enables the maximum perfor-
mance and increases the duty cycle.

Overheating protection. Instantly intervenes as soon as the unit is
overheated. A yellow confrol lamp burns in the event of
overheating and goes out as soon as the unit has cooled down
again.

ST-Guard housing. Is ergonimic, robust and reliable. The control
panel is easily accessible and intuitive to operate.

HF ignition. High frequency - arc ignition. Non-contact ignition (TIG)
without direct contact to the workpiece
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FUNCTIONS:

* Gas pre-flow. Protects the tungsten electrode from excessive wear
and protects the weld seam from oxidation.

Gas post-flow. Protects the tungsten electrode from excessive wear
and protects the weld seam from oxidation.

2T/41/84. Determines the control of the operating modes. The
mode provides advanced confrol over the current flow. 2T = When
the button is pressed, the unit ignites. When the button is released,
the ignifion stops and the arc is extinguished. 4T= As long as the
pushbutton is held down, the unit will ignite after the gas flow is
complete and provide the set starfing current. After the button is
released, the current begins fo rise up to the selected welding cur-
rent. The welding current remains active until the torch is pressed
and held again. Then the current reduction starts and regulates the
current up to the set final current. As soon as the button is released,
the arc is extinguished and the gas run-on starts.

With S4, after pressing and releasing the torch button once, the arc
remains stable at the set welding current. Pressing and holding the
forch button again causes the current to change to the set pulse
current. As soon as the torch button is released, the set welding
current starts again. The arc only extinguishes when the torch is
removed from the workpiece.

Starting current. Current that is used when the ignition is started,
before it changes to the set welding current. (4T)

Final current. Current that comes on at the end of the ignition befo-
re the ignition goes out. (4T)

Current rise. Affer complete ignition of the arc, the welding process
passes info the current rise phase, in which the welding current is
increased linearly from the sef starting current value to the desired
welding current value. (4T)

Current reduction. After the burner button (in 4T) has been relea-
sed, the unit goes into an automatic power-down phase. Prevents
blowholes (end craters) at the end of the weld.

¢ TIG PULSE. Prevents materials from burning through and reduces
deformation due to heat.



STAHLWERK®

S CH W EI SS GERATE

- Pulse current - With the two buttons ,Welding current" and
»Pulse current" you can set two different amperages for a
welding process, between which the welding current then
always changes.

- Pulse width - With the pulse width you set how long the wel-
ding current takes on the current intensity of the pulse cur-
rent before it oscillates back to the normal welding current
intensity.

- Pulse frequency - The pulse frequency determines how
often the current changes back and forth between the two
setf values in a specified time interval.

- Longpuls - The weld seam becomes wider, the heat input is
higher and the penetration is deeper.

- Shortpuls - The weld pool can be better controlled and the
risk of welding a hole in the sheet is lower.

AC balance. Arc cleaning control. Variable adjustment between
the breaking of the oxide layer (+) and a deeper penetration (-).

Welding current. Infinitely variable between 5/40-200 A. The current
of 30-40 A per mm material thickness is recommended.

Job save. The ,,Job memory" function is used to store previously set
individual parameters. Up to 10 templates can be stored. To do so,
select the desired memory location (0-9) by pressing the ,,Recall”
button, set the desired parameters and press ,,Store*. The unit will
now save the setftings to the previously selected memory location
(0-9). To select a different memory location, you can use the ,Re-
call” button to select the memory locations one after the other.

Check Gas. Function check of the solenoid valve.

AC-Sine waves. The AC/DC TIG 200 Pulse D IGBT can map three
different types of pulse shapes in the TIG AC range: rectangle, sine
and friangle.

- Rectangular: very dynamic arc, high welding speed.
- Sine: soft arc with low noise level.
- Triangle: narrow arc for opfimal penetration.
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* Spot Welding. ,,Spot Welding" is a function that is only available around spot
welding mode. The time during which the arc is active can be set between
0.1 and 10.0 seconds. The button on the torch is pressed and held to ignite
the arc. The arc is automatically extinguished after the previously set time
has elapsed.

* ARC Width. With the ,,Arc Width" the spread of the arc in AC mode can be
controlled. The lower the value is set, the narrower and more concentrated
the arc is. The higher the value is set, the wider the arc will be. The arc width
can be adjusted from 10 to 90%.

TECHNICAL DATA

Output current DC TIG 5-200 A
Output current AC TIG 20-200 A
Output current MMA 40-200 A
Duty cycle TIG/MMA 60% at 200 A / 100% at 155 A
Open circuit voltage 62V
Protection type IP21
Insulation class F
Power supply 230 V AC (+-15%) / 1 ~ (single phase)
Frequency 50/60 Hz
Maximum connected current TIG 26,8 A/ MMA 41,7 A
Effective connected current TIG 20,8 A/ MMA 32,3 A
Electrode holder/Ground clamp 5m /25 mm?
Torch WP-26F (flexible head) / 4,5 m
Mains connection SchuKo-type CEE 7/7
Norm I[EC 60 974-1; CE
dimension 455 x 220 x 370 mm
weight 12,8 kg
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Dimensions:

37CcM
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CLEANING AND MAINTENANCE

CLEANING

I Metal dust in the device can lead to short circuits on circuit boards
and other electrical components and cause irreparable damage.
Therefore, please open the housing of your device regularly and
clean it of dust and dirt with compressed air. Opening the housing will
not void the warranty. Failure to observe this warning, which results in
heavy soiling and defects may result in the warranty being excluded!
Also regularly remove metal dust from the torch, otherwise short
circuits and irreparable damage may occur.

When cleaning the device, always remove it from the mains first.

To open the housing, loosen all outer marked screws.
(If necessary also loosen the screws on the edge protection)

s ee

< RGO WIG 200 il D

Please use only compressed air and do not use any other cleaning
materials or liquids for cleaning.
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MAINTENANCE

Before each commissioning:

Before each use, check the device and the associated components and
cables for external damage. Check the correct seating of the main connec-
for and the correct connection of all components and cables. Also check
your workplace and provide a safe and secure working environment. Check
the wearing parts of the torch and replace them if necessary.

On demand:

Open the housing of your device regularly and use compressed air to remove
dust and metal particles.

! Please note that soiling inside the device can lead to defects, which :

1 may not be covered by the warranty due to your own fault. I
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COMMISSIONING THE DEVICE AC/DC TIG 200 PLasMA ST IGBT

ASSEMBLY

¥ Ensure that the unit is not connected to the mains during the assembly !

Device components:

Carrying handle

Control panel

Ground
S;Cr)w%giﬁon connection
CuT MMA

44
B Csigneg 4
5 Maliy g,

Nin Ge,mﬁnf;lrolled

Ventilation hole

Connection
torch
(ignition contact)

Ground
connection TIG

Electrode holder

Connection MMA

torch (Gas/Air)
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Control panel:

Overheating light

CUT/TIG/MMA

Display A switch

2T/4T switch .
AC/DC switch

Short-circuit light

Welding current A
.| Current reduction
Gas pre-flow ' Gas post-flow
AC balance

*3/8" Snap On quick release / quick coupling (position varies depending on the device)
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Connection:
Ground Ground
connection connection
CuTt MMA

| &2

Connection Connection Ground connec-
torch (Gas/Air) torch (ignition tion TIG / Electro-
contact) de holder MMA

* Connection may vary depending on the rod electfrode.
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MAINS CONNECTION

Check whether the existing mains voltage corresponds to the mains voltage
indicated on the type plate of the welding device.

The mains must be protected with a single-phase circuit brea-
ker (fuse) of type C (slow) at a sufficient height. The welding 3
device is designed for operation with alternating current f

230 V / 50 Hz.

! Before you connect the device to the mains, make sure that the operating
switch of the device is set to off !!

Connect the mains cable with the mains plug fo a suitable socket.

When the device is switched on, the fan runs and, if present, the display
lights up.

Assembly of the accessories

Sharpen the tungsten electrode:

Grind the fungsten electrode at a point per-
pendicular to the grinding wheel so that the
grinding grooves run in the longitudinal di-
rection of the electrode to ensure that you
obtain a smooth and stable arc.




OPERATION MANUAL STAHLWERK®
AC/DC WIG 200 PLASMA ST S CHWEISSGERATE

Assembly of accessories AG-60:

DuUse und Elekirode nur leicht (handfest) mit der Zange anziehen.

WATER SEPARATOR CONSTRUCTION
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FEATURES AND FUNCTIONS

FEATURES:

MMA/Electrode welding. Manual electrode welding is a universal
welding process as it can be used under almost all conditions.

TIG welding. Tungsten inert gas. Easy handling, good controllability
of the arc, narrow welding zone, splash-free arc, clean welding
seams.

DC TIG. TIG welding with direct current. For non-alloy and low-alloy
steels: stainless steel, copper, brass etc.

AC TIG. TIG weld with alternating current. For light metals such as
aluminium.

Plasma cutter. All conductive metals (e.g. standard steel, copper,
stainless steel, brass, aluminium, titanium ect.) can be cut without
any problems.

Cut contact. There must be permanent contact with the workpiece
for the cut.

Anti-Stick (MMA). If the electrode sticks to the workpiece, the
welding current is automatically reduced. The electrode does not
glow and can be easily detached from the workpiece.

Hot-Start (MMA). Automatic voltage increase at start for better
ignition results. Prevents sticking due to short-term superimposotion
of the set welding surrent of the rod electrode and warms up the
beginning of the weld seam faster.

IGBT technology. Powerful, innovative solution that sets new
standards in welding technology.

Smart cooling. Rapidly cooling fan enables the maximum perfor-
mance and increases the duty cycle.

Overheating protection. Instantly intervenes as soon as the unit is
overheated. A yellow confrol lamp burns in the event of
overheating and goes out as soon as the unit has cooled down
again.
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¢ ST-Guard housing. Is ergonimic, robust and reliable. The confrol
panel is easily accessible and intuitive to operate.

* HF ignition. High frequency - arc ignition. Non-contact ignition (TIG)
without direct contact to the workpiece

FUNCTIONS:

* Gas pre-flow. Protects the tungsten electrode from excessive wear
and protects the weld seam from oxidation.

¢ Gas post-flow. Protects the tungsten electrode from excessive wear
and protects the weld seam from oxidation.

¢ Current reduction. After the burner button is pressed and released
again (in 4T), the unit goes info an automatic power-down phase.
Prevents blowholes (end craters) at the end of the weld.

* AC balance. Arc cleaning control. Variable adjustment between
the breaking of the oxide layer (+) and a deeper penetration (-).

¢ Welding current. Infinitely variable between 10 - 200 A. The current
of 30-200 A per mm material thickness is recommended.
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TECHNICAL DATA

Output current TIG/MMA 30-200 A
Output current CUT 15-50 A
Duty cycle TIG/MMA 60% at 200 A / 100% at 126 A
Duty cycle CUT 60% at 50 A / 100% at 38 A
Open circuit voltage 65V
Protection type IP21
Insulation class F
Power supply 230 V AC (+-15%) / 1 ~ (single phase)
Frequency 50/60 Hz
Maximum connected current 41,7 A
Effective connected current 26,4 A

Electrode holder/Ground clamp

5m /25 mm?

Torch TIG WP-26F (flexible head) / 4,5 m
Torch CUT AG-60/4,5m
Mains connection SchuKo-type CEE 7/7
Norm I[EC 60 974-1; CE
Weight 13,2 kg
Dimensions 455 x 220 x 370 mm




Dimensions:
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CLEANING AND MAINTENANCE

CLEANING

I Metal dust in the device can lead to short circuits on circuit boards
and other electrical components and cause irreparable damage.
Therefore, please open the housing of your device regularly and
clean it of dust and dirt with compressed air. Opening the housing will
not void the warranty. Failure to observe this warning, which results in
heavy soiling and defects may result in the warranty being excluded!
Also regularly remove metal dust from the torch, otherwise short
circuits and irreparable damage may occur.

When cleaning the device, always remove it from the mains first.

To open the housing, loosen all outer marked screws.
(If necessary also loosen the screws on the edge protection)
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Please use only compressed air and do not use any other cleaning
materials or liquids for cleaning.
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MAINTENANCE

Before each commissioning:

Before each use, check the device and the associated components and
cables for external damage. Check the correct seating of the main connec-
for and the correct connection of all components and cables. Also check
your workplace and provide a safe and secure working environment. Check
the wearing parts of the torch and replace them if necessary.

On demand:

Open the housing of your device regularly and use compressed air to remove
dust and metal particles.

! Please note that soiling inside the device can lead to defects, which :

1 may not be covered by the warranty due to your own fault. I

WWW.STAHLWERK-SCHWEISSGERAETE.DE 121




STAHLWERK®

S CH W EI SS GERATE

FAQR

[y ] -v

FAR TIG

No gas comes out when the button is pressed

Check that the device is set to TIG and not fo MMA/ARC
is seft.

Make sure that the gas cylinder is filled and turned on
and the gas actually reaches the appliance.

- - -v

The device does not ignite when the button is pressed

Check that the device is set to TIG and not to MMA/ARC
is set.

[y ] -v

In TIG mode the device ignites only with contact with the workpiece.

Check that the unit is set to TIG mode and not to MMA / ARC or
Plasma.

- - -0

Tungsten elecirode burns off much too much

Check that the ground clamp is connected to the ,,+". Check that
you are using the correct gas and the gas flow rate.

Check whether the electrode has the correct thickness. The 1.6 mm
electrode is recommended for work up to 90 A. For all amperages
above that, use the 2.4 mm electrode or greater, depending on the
current.
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Buzzing/hissing noise comes out of the unit during ignition.

i In TIG mode this is the HF ignition, which enables contactless opera-
] tion. The noise is normal.

? The device ignites delayed

n

| Check that the gas flow is set. In this case a delayed ignition is

. infended.

- - -v

- - -v

Fuse blows

Make sure that a 16 A type C slow-blow fuse is installed and that no
other power consumers are operated via this line.

FAQ MMA/ARC

The unit does not ignite correctly, electrode sticks

Check if the electrode has not become unusable due to ambient
humidity. Check if the cables are connected correctly. Open the
device and check whether it has disconnected cable or plug. This
can occur in rare cases due to vibrations.

- - -v

The welding result is bad

Check if the polarity is correct for the electrode. The correct
polarity is usually prinfed on the packaging.

u - -v

Fuse blows

Make sure that a slow type C fuse is installed at a sufficient height
and that no other power consumer is operated via this line. The
power consumption of the device can be found in the table of
technical data for he corresponding device.
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FAR PLASMA

The device does not ignite or ignites very poorly.

Replace the nozzles and electrodes with new ones and pull out the
they with a pair of pliers lightly handfast. Drain water from the com-
pressor and check the installation of the water separator. Check
the air pressure. On a unit without pilot ignition, the nozzle must be in
permanent contact with the workpiece.

=V

Device stutters when cutting

Check the nozzle and electrode for correct seating and
pull them lightly hand-tight with a pair of pliers.

-V

The sectional view is skewed

Check the nozzle and the electrode for wear and tear.
you may want to replace them. Place the torch straight on the
workpiece when cutting.

= -v

Backup flies out

Make sure that a slow 16 A Type C fuse is installed and that no
other power consumer is operated via this line.
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WARRANTY

You have 7 years warranty on our equipment.

The follow-up warranty extends to all components in the housing of the
device, in particular to circuit boards.

It does not extend to the housing and its external components and connec-
tion parts, e.g. the hose package or the grounding clamps. It also does not
extend to the accessories supplied.

The warranty does not cover defects resulting from manipulation, misuse
or incorrect handling.

All you need to claim the warranty is your invoice number.

You can note it here . If you no longer have your invoice number,
please contact us.
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PROCEDURE FOR WARRANTY CLAIMS:

Please contact our customer service. We will try to identify the error and
provide direct assistance if necessary.

If this does not help, send or bring the device to us.

Our technicians look at the device, find and repair the error.

The device will be sent back to you and you will receive information about
what the problem was and how it was solved.

Even after the warranty period has expired, we are of course at your dispo-
sal to help you with any problems you may have. You are welcome to send
your device to us after the first contact with the customer service. After an
analysis we will provide you with a free cost estimate for the repair.
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DisSPOSAL

DISPOSE OF PACKAGING.

Dispose the packaging sorted by type.
Add paper and cardboard to the paper
‘ waste. Foils and foams in the collection of

recyclables.
DISPOSE OF WELDING EQUIPMENT.

Dispose of the welding device in accordance with the regulations
applicable in your country.

Old appliances must not be disposed with
household waste!

According to the Directive on Waste Electrical
and Electronic Equipment (2012/19/EU), this
device must not be disposed with household
waste, but must be disposed at a collection
point provided for this purpose. InNformation on
collection points can be obtained from your

city administration, the public waste disposal
agency or your waste collection service.

You are also welcome to return your old
device to us. With an appropriate disposal
you not only protect the environment, but
also contribute to an effective use of natural
resources.
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DECLARATION OF CONFORMITY

We hereby declare that the machine below conforms to the basic safety
requirements of the EC Directives cited both in its design and construction,
and in the version released by us. This declaration shall become void in the
event of unauthorized modifications.

Manufacture STAHLWERK Schweissgerdate
Deutschland e.K.

Address of manufacturer Mary-Anderson-StraBe 6
DE - 53332 Bornheim
Germany

Description of the machine AC/DC-Series

Applicable EU - guidelines EG -Low Voltage Directive
(2006/95/EG)

Used co-ordinated norms EN 60974-10:2014+A1:2015

EN 61000-3-12:2011
EN 61000-3-11:2000
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CopbEs @R

Souhaitez-vous nous contacter personnelle-
ment ¢ Veuillez nous envoyer un e-mail.

You
Tube

Visitez notre chaine YouTube pour
visionner des vidéos sur nos produits.

L

Vous frouverez d'autres acces-
soires sur notre site Internet.

Visitez-nous aussi sur Facebook.

©

Avez-vous déjd vu notre
compte Instagram?

© 2020
sous réserve de modifications
Mise & jour 03/2020
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INFORMATIONS GENERALES

Merci d'avoir choisi une machine de STAHLWERK Schweissgerdte. Nofre nom
est synonyme de qualité et de service a la clientele depuis plus de 20 ans.
Ce mode d‘emploi contient des informations importantes. Veuillez les lire
attentivement et les conserver pour référence future.

Tous les efforts ont été faits pour assurer I'exactitude et I'exhaustivité
des informations contenues dans ce manuel.
Nous nous réservons le droit de modifier les spécifications d tout moment.

REGLES DE SECURITE

Lire attentivement les consignes de sécurité et les avertissements AVANT d'uti-
liser le produit. Le non-respect de ces instructions peut entrainer des blessures
graves et/ou un incendie.

SECURITE DU LIEU DE TRAVAIL

v

v

Veillez & ce que la base soit facilement accessible, plane, séche,
résistante & la chaleur et suffisamment stable.

Evitez I'accumulation de chaleur en ne placant pas I‘appareil
directement sur un mur ou sous des placards.

Ne placez pas I'appareil & proximité de sources de chaleur.

Protégez les cables et les flexibles des dommages extérieurs,
par exemple des arétes vives et des objets chauds.

Assurer une ventilation adéquate sur le lieu de travail.
Les gaz et vapeurs sont dangereux pour la santé!

Ne pas utiliser I'appareil de soudage dans un environnement po-
tentiellement explosif. Faites attention aux liquides inflammables,
aux gaz et au brouillard de peinture.

Retirer toutes les substances inflammables du lieu de travail.

Protégez toujours la zone de fravail contre les personnes non
autorisées, p. ex. les enfants.
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v' En cas de fort dégagement de fumée, faire une pause et
s‘assurer que les gaz sont évacués. Ne pas ajouter d'oxygene
supplémentaire. Cela augmente le risque d'incendie.

v Avoir des moyens préts pour les contre-mesures en cas
d'incendie et de blessures.

v Tenez compte des effets des champs électromagnétiques
sur I'équipement électronique dans votre environnement et
particulierement sur les stimulateurs cardiaques.

SECURITE PERSONNELLE

v' Portez des vétements de protection résistant & la chaleur et
soudables qui couvrent tout le corps.. Les
vétements doivent vous protéger contre les
chocs électriques, les rayons UV et étincelles de
soudage ainsi que des éclaboussures dans les
alentours et matériau chaud. Par conséquent, o ‘e
veuillez noter que les chaussures, en - .
particulier, sont isolées, et les vétements sont
ininflammables et peuvent étre touchés avec des matériaux
chauds sans fondre.
(norme DIN EN 11611-1-2)

v Portez un casque de soudage ou utilisez un écran de soudage
pour protéger vos yeux. Ne regardez jamais dans |'arc sans pro-
tection oculaire suffisante.. Cela peut entrainer des blessures gra-
ves (y compris la cécité). Avant chaque utilisation, vérifiez le bon
fonctionnement du casque de soudage bouclier.

(norme DIN EN ISO 4007)

v Gardez toujours vos vétements de protection secs et exempts
de graisse ou d‘huile.

v Prenez des pauses réguliéres et continuez a travailler uniqguement
lorsque vous vous sentez capable de le faire. Si vous fumez beau-
coup, quittez le lieu de travail pour respirer de I'air frais.

v' Protégez vos yeux méme aprés le travail de soudage proprement
dit pendant les étapes de fravail suivantes (par ex. I'élimination
des scories).
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En outre, porter une protection respiratoire appropriée.

Porter une protection auditive appropriée.

v Veuillez noter que les pieces et leur environnement peuvent enco-

v

re avoir une température élevée méme apres usinage. Ne touchez
aucun objet dans la zone de travail sans avoir préalablement

vérifié votre température. Continuer & porter des gants appropriés.

Lors de I'utilisation d'équipements de soudage et de découpe
plasma, des champs électromagnétiques sont générés. Celles-ci
peuvent affecter le tfravail des équipements électroniques, tels que
les téléphones mobiles et les stimulateurs cardiaques .

UTILISATION PREVUE

v

v

N'utilisez pas I‘appareil sous la pluie ou dans d*autres conditions
d'humidité élevée.

N'‘utilisez I'appareil que pour des travaux de soudage convention-
nels et non comme source de chaleur.

Coupez I'alimentation électrique de I'appareil immédiatement
aprés la fin des travaux et fermez le foyer au gaz.

Pendant le travail, ne touchez pas I'électrode elle-méme ou tout
autre objet métallique en contact avec I'électrode.

Notez que méme s'iln'y a pas d‘arc électrique, il y a une tension
de circuit ouvert entre la borne de terre et |'électrode. Cela peut
mefttre votre vie en danger.

Stassurer qu'iln'y a pas de contact entre I'électrode et la masse
avant d‘allumer l'instrument.

SECURITE DES APPAREILS

v N'effectuez aucune modification indépendante sur I'appareil. En

cas de probleme, veuillez vous adresser & notre personnel spécialisé,
par exemple a notre service clientele.

v Iy a des tensions élevées qui peuvent provoquer des brllures mor-

telles ou méme des chocs électriques mortels.
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v N'utiliser que des pieces d'usure et de rechange d'origine
STAHLWERK.

v La température de stockage optimale de I‘appareil se situe entre
-15 et +55 degrés Celsius. La température de fonctionnement
optimale se situe entre -5 et +40 degrés Celsius.

v N'utilisez I'appareil qu‘en position verticale.

v S'assurer que seules les personnes ayant les connaissances
appropriées pour manipuler I'équipement de soudage et les
découpeurs plasma ont acces a I'équipement.

v" Lors du nettoyage, de I'entretien ou du remplacement de piéces
d‘usure, toujours éteindre I'appareil et le débrancher du secteur.

v" Avant chaque mise en service, s'assurer que toutes les ouvertures
et ventilations de I'appareil sont libres et non couvertes.

v' Evitez tout démarrage involontaire en vous assurant que I'appareil
est éteint avant de le brancher & I'alimentation électrique.

v N'utilisez pas le cordon d‘alimentation pour transporter, fixer ou
débrancher I'appareil de la prise murale.

v Veillez & ce que I'appareil puisse étre rapidement débranché
de I'alimentation électrique en cas de dysfonctionnement.

PROCEDES DE SOUDAGE ET DE COUPAGE

Avec les machines d souder et les découpeuses plasma, différentes métho-
des de travail sont possibles. Dans cette section, nous vous présentons les plus
courantes.

Veuillez noter que les informations suivantes ne sont qu‘une description simpli-
fiee des procédures de soudage afin de vous faciliter la prise en main du sou-
dage. Pour plus d‘informations et de formation, veuillez contacter une école
de soudage de votre région. Les tableaux des parametres de soudage sont
également fournis & titre indicatif. Les réglages exacts dépendent d‘un grand
nombre de facteurs et ne peuvent donc étre donnés qu'‘a titre indicatif.
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WIG

Le procédé de soudage WIG est I'un des procédés de soudage. Il peut étre
soudé avec des gaz inertes/inactifs (WIG) tels que I'argon. Le gaz & utiliser
dépend de la matiere a traiter. Le gaz mixte Argon 4,6 (99,996% de pureté)
est universellement adapté a presque tous les métaux.

En plus de I'équipement de soudage, vous avez besoin d‘une pince de mise
d la terre, d'un ensemble de tuyaux TIG, de piéces d'usure pour la torche
(généralement : buses & gaz, manchon de serrage, boitier de manchon de
serrage, électrode en tungsténe et chapeau de brlleur), de consommables
de soudage et d'une bouteille de gaz.

Apres avoir raccordé I'ensemble des tuyaux et le gaz, la pince de mise a la
terre peut étre fixée sur la piece et I'appareil peut étre mis en service.

Lors de I'allumage, un arc est créé qui forme un bain de fusion en faisant fon-
dre la piéce. La tige de remplissage est maintenue dans le bassin de fusion
et y fond en raison de la chaleur. Le chalumeau est déplacé avec le métal
d‘apport le long de la zone & souder et forme ainsi le cordon de soudure. Le
gaz qui s‘écoule protége la couture de I'oxydation et I'électrode de I'usure.

Des réglages tels que I'alimentation en gaz, le retour de gaz, I'augmentation
et la réduction du courant et une fonction d'impulsion peuvent fournir une
aide supplémentaire pendant le soudage.

Une fois le processus de soudage terminé, la soudure peut étre retravaillée.

VALEURS INDICATIVES/ PARAMETRES DE SOUDAGE / WIG

Materiau El?fr:;?sz:n Taille de la buse | Tiges d'apport- Diametre
() Diameétre (mm) ol etz N ()
1 1 4 1.6
2 1,6 4486 2
3 1,6 ) 2,4
4 2.4 648 3
5 24430 648 3.2
6 3.2 8 4
8 4 8410 4
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. Courant de souda- CeuE el
Matériau 3 soudage Courant de soudage
ge Ampere 5 . N .
(mm) . Ampere Acier Ampere Aluminium
Acier .
inoxydable
1 30435 35450 55475
2 40 4 60 55475 80 a 95
3 654100 804120 100 & 125
4 105135 125 ¢ 145 130 & 160
5 140 A 165 1500170 1650170
6 170 & 190 175 & 200 1754185
8 1954220 205 & 230 1904210
Couleur d'identification universel pour tous les matériaux

DECOUPE DU PLASMA

Le découpage au plasma est une méthode de découpage populaire pour
séparer les métaux en utilisant I'électricité et I'air comprimé. En plus d‘une
machine de découpe au plasma, vous avez besoin d'une pince de masse,
d‘un ensemble de tuyaux de découpe au plasma, de pieces d‘usure pour
la torche (généralement : électrode, buse, capuchon en céramique) et
d‘un compresseur d‘air. Aprés avoir raccordé I'ensemble des tuyaux et le
compresseur d'air, la pince de masse peut étre fixée sur la piece et I'appa-

reil peut étre mis en service.

Lorsqu'il est allumé, un arc électrique est créé qui fait fondre le matériau.
L'air comprimé assure I'évacuation et le soufflage de la matiere fondue.
Cela crée la coupe de séparation. Selon |‘épaisseur et le type de matériau,

différentes puissances et durées sont nécessaires pour une coupe
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ARC

Le soudage ARC - E-Manuel ou MMA est le procédé de soudage le plus an-
cien et le plus universel. En plus de I'‘appareil de soudage, une pince de mise
d la terre, un support d‘électrode et les électrodes de tige correspondantes
sont nécessaires. La pince de mise d la terre et le porte-électrode sont fixés sur
la machine & souder ,,+" ou ,,-". La borne de I'appareil est connectée. élec-
trode en batonnet est serrée dans le porte-électrode et la pince de masse
est serrée sur la piece. Des que le courant de soudage souhaité a été réglé,
toucher la piece avec la pointe de I'électrode pour déclencher I'allumage.
Apres une courte pression, I'arc est généré entre la piece et I'électrode. Cet
arc fait fondre |'électrode et le matériau fondu forme la soudure. De la fumée
et des gaz sont produits lorsque I'‘arc électrique fond. Selon le type/grade,
I'électrode est revétue d'un additif spécifique. Cet additif agit comme un
gaz protecteur et protege le joint de I'oxydation. Pour cette raison, le pro-
cédé de soudage est trés populaire pour le soudage dans presque tous les
environnements et situations. Une fois le processus de soudage terminé, du
laitier se forme a la surface de la soudure. Il faut I'enlever & I'aide d‘un mar-
teau a scories et nettoyer la couture & I'aide d‘une brosse métallique. Diffé-
rents types et diameétres sont utilisés en fonction de I'épaisseur et du type de
matériau.

DIRECTIVES / PARAMETRES DE SOUDAGE / MMA - ARC

Diamétre des Epaisseur du matériau Intensité du courant
électrodes (mm) (mm) (A)
1,6 1-1,5 30-50
2,0 1,5-3 60-80
2,5 2,5-6 75-110
3.2 4-8 110-150
4,0 de 6 150-190
5,0 de 6-8 190-250
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COMPARAISON DE LA SERIE D‘APPAREILS

Appareils

. 98 | 985|498 | go
Fonctionnalités 8 0 8 02 8 = 8 e
<z <Zzz <& <&
AC WIG v v v v
DC WIG v v v v

Découpe au plasma v
MMA/E-Hand v v v v
Pré-gaz v v v
Post-gaz v v v v
2T/47 v v v v
Courant de démarrage v v
Courant final v v
Hausse du courant v v
Réduction du courant v v v v
WIG Puls v v
AC-Balance v v v v
Courbes sinusoidales AC v
Stockage des travaux v
Allumage HF v v v v
anti-adhésif v v v v
Démarrage & chaud v v v v

Contact CUT v
Technologie IGBT v v v v
Boitier de protection ST v v v v
Raccordement gaz/air 3/8" Snap-On v v v v
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DISPOSITIF DE MISE EN SERVICE AC/DC WIG 200 PuLs ST IGBT

ASSEMBLAGE

¥ Veillez & ce que I'appareil ne soit pas raccordé au réseau
d‘alimentation lors du montage ¥

Eléments du dispositif:

Poignée de transport

Tableau de
commande

Ouverture

Ensemble de de ventilation

fuyaux de i

ual
raccordement o
(gaz)

- Pol ‘&

W designeq ¢

Raccordement
de la pédale

+ Pol

Raccordement torche desoudage
(contact d'allumage)
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Tableau de commande:

Affichage A Interrupteur d pédale
LED de surchauffe

Interrupteur a
impulsion

LED de court-circuit

intferrupteur AC/DC

i@ Commutateur
MMA/TIG

2 Takt / 4 Takt / S4

Courant de démarrage

Courant final
Courant de soudage A

Courant d‘impulsion
Hausse du courant

Post-gaz
Largeur d'‘impulsion W Réduction du courant
e |
Fréquence Balance AC
d‘impulsion

(AC/DC 200 PULS ST IGBT

Variantes pour le serrage de I'électrode pour MMA/ARC:

-y

Assemblage de raccordement de gaz et d'air:

*3/8" Snap On a dégagement rapide (la position varie selon le modéele)
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Connexions:

Raccordement tuyau
Torche de soudage
(contact d‘allumage)

Raccordement
de la pédale

Connexion porte- Raccordement Connexion pince
électrode de pour tuyau Torche de de terre pourle
le mode MMA soudage (Gaz) mode MMA/WIG

* La connexion peut varier en fonction de I'électrode tige.
** Le raccordement du paquet de tuyaux TIG doit étre débranché pour le fonctionnement avec la pédale.
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CONNEXION AU RESEAU

Vérifier si la tension secteur existante correspond a la tension secteur
indiguée sur la plaque signalétique de I'appareil de soudage.

Le réseau doit étre protégé par un disjoncteur monophasé
(fusible) de type C (inertie) d une hauteur suffisante. L'installa- @
tion de soudage est concue pour fonctionner avec un courant
alternatif de 230 V/50 Hz.

I Avant de brancher I'‘appareil sur le secteur, assurez-vous que l'interrupteur
de service de I'appareil est en position arrét !

Raccordez le cdble d‘alimentation avec la fiche secteur & une prise de
courant appropriée. Lorsque I'appareil est allumé, le ventilateur fonctionne
et, le cas échéant, I'écran commence & s‘allumer.

Montage des accessoires:

Affitage de I'électrode en tungstene:

AffOtez I'électrode en tungstéene perpendi-
culairement d la meule de facon d ce que
les rainures de meulage s'étendent dans la
direction longitudinale de |'électrode pour
vous assurer d‘obtenir un arc lisse et stable.
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PROPRIETES ET FONCTIONS

PROPRIETES:

MMA/E-Hand. Le soudage manuel & I'électrode est un procédé de
soudage universel, car il peut étre utilisé dans presque toutes
les conditions.

Soudage TIG. Gaz inerte au tungstene. Manipulation facile, bon
contréle de I'arc, zone de soudage étroite, arc sans éclaboussures,
cordons de soudure propres.

DC TIG. Soudage TIG en courant continu. Pour les aciers non
alliés et faiblement alliés : acier inoxydable, cuivre, laiton, etc.

AC TIG. Soudage TIG en courant alternatif. Pour les métaux légers
comme par exemple I'aluminium.

Anti-adhérent (MMA). Si I‘électrode colle d la piece, le courant
de soudage est automatiquement réduit. L'électrode ne brille
pas et peut étre facilement retirée de la piece.

Démarrage a chaud (MMA). Augmentation automatique de la
tension au démarrage pour de meilleurs résultats d‘allumage.
Empéche le collage de la baguette d'électrode par la superposi-
tion & court terme du courant de soudage réglé et réchauffe plus
rapidement le début du cordon de soudure.

Technologie IGBT. Une solution puissante et innovante qui établit
de nouveaux standards dans la fechnologie du soudage.

Refroidissement intelligent. Le ventilateur a refroidissement rapide
permet d‘exploiter la puissance maximale et augmente le cycle
de fonctionnement.

Protection contre la surchauffe. (OC- Conftréle de la surchauffe).
Il démarre immédiatement dés que I'appareil est surchargé. Un
témoin lumineux jaune brlle et s'éteint dés que I'‘appareil se
refroidit & nouveau.

Boitier ST-Guard. Est ergonomique, robuste et fiable. Le panneau
de commande est facilement accessible et son utilisation est intuifi-
ve.

Allumage HF. Allumage d‘arc & haute fréquence. Allumage sans
contact (TIG) sans contact direct avec la piece
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FONCTIONS:

¢ Post- gaz. Protege I'électrode de tungstene contre une usure ex-
cessive et protege le cordon de soudure conftre I'oxydation.

2T/41/84. Détermine le contréle des modes de fonctionnement. Ce
mode offre un contréle étendu du flux de courant. 2T = Lorsque
vous appuyez sur le bouton, I'appareil s'allume. Lorsque le bouton
est reléché, I'allumage s'arréte et I'arc s'éteint. 4T= Tant que le
bouton est maintenu enfoncé, une fois le débit de gaz terminé,
I'appareil s‘allume et délivre le courant de démarrage réglé. Apres
avoir reléché le bouton, le courant commence & monter jusqu‘au
courant de soudage sélectionné. Le courant de soudage reste ac-
tif jusqu'd ce que la torche soit & nouveau pressée et maintenue.
Ensuite, la réduction du courant démarre et régule le courant jus-
qu'‘au courant final réglé. Dés que le bouton est rel@ché, la lumiére
d‘arc s'éteint et le Post- gaz commence.

Sur $4, aprés avoir appuyé et reldché une fois le bouton de la tor-
che, I'arc reste stable au courant de soudage réglé. En appuyant
et en maintenant & nouveau le bouton de la torche, le courant
passe au courant d'impulsion réglé. Dés que le bouton de la tor-
che est rel@ché, le courant de soudage réglé recommence. L'arc
ne s'éteint que lorsque la torche est retirée de la piece.

Courant de démarrage. Courant utilisé lors du démarrage de I'all-
umage avant qu'il ne passe au courant de soudage réglé. (47)

e Courant final. Courant utilisé & la fin de I'allumage avant que I'all-
umage ne s‘'éteigne. (4T)

¢ Une hausse du courant. Aprés I'allumage complet de I'arc, le
processus de soudage entre dans la phase de montée du courant,
dans laguelle le courant de soudage est augmenté linéairement
de la valeur de courant de départ réglée a la valeur de courant
de soudage souhaitée. (47)

e Baisse du courant. Apres avoir appuyé et reléché d nouveau le
bouton du brlleur (en 4T), I'appareil passe en phase d‘arrét auto-
matique. Empéche les soufflures (crateres d'extrémité) en fin de
soudure.

* TIG PULSE. Réduit le risque de brQlure sur les matériaux minces et
diminue la déformation due & la chaleur.
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¢ COURANT D‘IMPULSION - En raison des deux régulateurs ,,courant
de soudage" et ,,Courant d'impulsion", deux intensités de courant
différentes peuvent étre réglées pour un processus de soudage,
entre lesquelles le courant de soudage alterne alors toujours.

- Largeur d‘impulsion - Avec la largeur d'impulsion, vous pou-
vez régler combien de temps le courant de soudage prend
I'intensité du courant d‘impulsion avant de revenir a I'inten-
sité normale du courant de soudage.

- Fréquence d‘impulsion - La fréquence d‘impulsion détermi-
ne la fréquence a laguelle le courant change entre les
deux valeurs réglées dans une période de temps donnée.

- Longueur d’'impulsion - La soudure est plus large, I'apport
de chaleur est plus élevé et la pénétration est plus profon-
de.

- Impulsion courte - Le bain de soudure est plus facile &
conftréler et le risque de souder un frou dans la t6le est plus
faible.

* Pédale de commande - Commande de courant & distance par
pédale de commande (comprise dans la livraison). Le mode
pédale vous donne |'avantage de pouvoir contréler le courant
méme pendant le processus de soudage, ce qui vous donne dif-
férentes options pour effectuer les tfravaux de soudage. Le cou-
rant maximum est réglé sur I'appareil. La pédale est réglée sur | 0.
Lorsque vous appuyez sur la pédale, I'appareil s'allume avec un
courant inférieur a celui indiqué sur I'écran. Dés que la pédale est
complétement enfoncée, le courant maximal réglé est atteint. La
valeur affichée ne change pas pendant ce temps. Des exemples:

- Affichage du courant maximum : 100A / courant d*allumage par
la pédale : env. 40A

- affichage du courant maximum : 150A / courant d‘allumage par
la pédale : environ 80A

- affichage du courant maximum : 200A / courant d‘allumage par
la pédale : environ 110A

e Balance AC. Confréle du nettoyage de I'arc. Réglage variable
entre la rupture de la couche d'oxyde (+) et une pénétration plus
profonde (-).che d‘'oxyde (+) et une pénétration plus profonde (-).

e Courant de soudage. Courant de soudage réglable en continu.
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Courant de sortie WIG/MMA 10-200 A
Facteur de service WIG/MMA 60% & 200 A / 100% & 155 A
Tension & vide 62V
Classe de protection P21
Classe d'isolation F
Tension de réseau 230V AC (+-15%) / 1 - (monophasé)
Fréquence du secteur 50/60 Hz

Charge maximale connectée

WIG 28,0 A/ MMA 43,6 A

Charge connectée effective

WIG 21,7 A/ MMA 33,8 A

Porte-électrode/pince de masse

5m/25mm 2

Emballage de tuyau

WP-26F (Téte flexible) / 4,5 m

Connexion au réseau

SchuKo-conception CEE 7/7

Normes IEC 60 974-1; CE
Dimension 455 x 220 x 370 mm
Poids 12,9 kg
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Dimensions:
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NETTOYAGE ET ENTRETIEN

NETTOYAGE

I o\ 7 . p3 . 7 . 3

1 ! Llapoussiere metallique a l'intérieur de I'appareil peut provoquer des
I courts-circuits sur les cartes de circuits imprimés et autres composants
I électriques et causer des dommages irréparables. Veuillez ouvrir ré-
I gulierement le boitier de votre appareil et utiliser de I'air comprimé
: pour éliminer la poussiére et la saleté. L‘'ouverture du boitier n‘annule
1 Pas la garantie. Le non-respect de cette consigne et les salissures et
1 défauts importants qui en résultent peuvent entrainer I‘annulation de
1 lagarantie!

I

I

|

I

I

|

[

Enlevez aussi régulierement la poussiére métallique du brileur, sinon il
y a unrisque de court-circuit et de dommages irréparables.

Lors du nettoyage de l‘appareil, toujours commencer par le débran-
cher du réseau.

Pour ouvrir le boitier, veuillez desserrer toutes les vis extérieures marquées
(si nécessaire, également les vis de la protection des bords).

W designeq 4

| Quality controlleq
in Gevmany

Veuillez utiliser uniquement de |'air comprimé et éviter d'utiliser d‘autres
produits ou liquides de nettoyage lors du nettoyage.
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S ¢CHWEISSGERATE AC/DC WIG 200 PULS ST

ENTRETIEN
Avant chaque mise en service:

Avant chaque utilisation, vérifiez que I'appareil et les composants et cables
associés ne présentent pas de dommages externes. Vérifiez que la fiche d'‘ali-
mentation est correctement placée et que tous les composants, cébles et
tuyaux sont correctement raccordés. Vérifiez également votre lieu de travail
et créez un environnement de travail sOr et sans danger. Contréler les pieces
d‘usure de la torche et les remplacer si nécessaire.

AU besoin:

Ouvrez régulierement le boitier de votre appareil et utilisez de I'air comprimé
pour éliminer la poussiere et les particules métalliques.

' Veuillez noter que la saleté a l'intérieur de I'‘appareil peut causer !

les défauts qui peuvent ne pas étre couverts par la garantie en raison I
1 d‘une faute personnelle. I
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DISPOSITIF DE MISE EN SERVICE AC/DC WIG 200 ST IGBT

ASSEMBLAGE

¥ Veillez & ce que I'appareil ne soit pas raccordé au réseau
d‘alimentation lors du montage ¥

Eléments du dispositif:

Poignée de fransport

0 STIGBT FSTAHLWERX
e

Tableau de

ST
AH commande

Quverture

] design
d . .
ol de ventilation

Guality ¢
in GE’V °""olled

Raccordement
ince de masse

- Pol P

+ Pol

Tuyau de

raccordement (air)
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Tableau de commande:

_— Interrupteur 21/ 4T
¥ \ \
AC/DC200 STIGBT FSTAHLWER
e AC/DC
Affichage A g Inferrupteur
LED de_ ‘ WIG/MMA Interrupteur
court-circuit CHHOTON S ! ‘ - ‘
[®) o Surchauffes-LED
cou(;onf dE y
soudage " - . .
vaag m" - Réduction du
Bola’nce AC . I ‘ : - courant
Pré-gaz ) ‘ 5y Post- gaz

0" Gaspretime 2 % Ocurrent-Dacay B Post flow
Gasvorlauf AC Balance Stromabsenkung Gasnachlauf

Variantes pour le serrage de I'électrode pour MMA/ARC:

-y

Assemblage de raccordement de gaz et dair:

*3/8" Snap On a dégagement rapide (la position varie selon le modele)
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Connexions:

Raccordement
Ensemble de flexibles
(allumage contact)

=

Connexion Porte- Raccordement Connexion pour pin-
électrode de pour ensemble de ce de terre pourle
le mode MMA tuyaux de (gaz) mode MMA/WIG

* Le raccordement peut varier en fonction de I'électrode tige.
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CONNEXION AU RESEAU

Vérifier si la tension secteur existante correspond a la tension secteur
indiguée sur la plaque signalétique de I'appareil de soudage.

Le réseau doit étre protégé par un disjoncteur monophasé
(fusible) de type C (inertie) d une hauteur suffisante. L'installa- @
tion de soudage est concue pour fonctionner avec un courant
alternatif de 230 V/50 Hz.

I Avant de brancher I'‘appareil sur le secteur, assurez-vous que l'interrupteur
de service de I'appareil est en position arrét !

Raccordez le cdble d‘alimentation avec la fiche secteur & une prise de
courant appropriée. Lorsque I'appareil est allumé, le ventilateur fonctionne
et, le cas échéant, I'écran commence & s‘allumer.

Montage des accessoires:

-

e d

Affitage de I'électrode en tungstene:

AffOtez I'électrode en tungstéene perpendi-
culairement d la meule de facon d ce que
les rainures de meulage s'étendent dans la
direction longitudinale de |'électrode pour
vous assurer d‘obtenir un arc lisse et stable.
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PROPRIETES ET FONCTIONS

PROPRIETES:

¢ MMA/ E-Hand. Le soudage manuel a I'électrode est un procédé
de soudage universel, car il peut étre utilisé dans presque toutes les
conditfions

Soudage TIG. Gaz inerte au tungsténe. Manipulation facile, bon
contréle de I'arc, zone de soudage étroite, arc sans éclaboussures,
cordons de soudure propres.

¢ DCTIG. Soudage TIG en courant continu. Pour les aciers non alliés
et faiblement alliés : acier inoxydable, cuivre, laiton, etc.

¢ ACTIG. Soudage TIG en courant alternatif. Pour les métaux légers
comme p. ex. aluminium.

Anti-adhérent (MMA). Si I'électrode colle a la piéce, le courant de
soudage est automatiquement réduit. L'électrode ne brille pas et
peut étre facilement retirée de la piéce.

Hotstart (MMA). Augmentation automatique de la tension au dé-
marrage pour de meilleurs résultats d'allumage. Empéche I'élec-
tfrode bdaton de coller en superposant brievement le courant de
soudage réglé et chauffe plus rapidement le début du cordon de
soudure.

Technologie IGBT. Une solution puissante et innovante qui établit
de nouveaux standards dans la fechnologie du soudage.

Refroidissement intelligent. Le ventilateur & refroidissement rapide
permet d‘exploiter la puissance maximale et augmente le cycle
de fonctionnement.

Protection contre la surchauffe (OC- controle de surchauffe).
S'enclenche immédiatement des que I'appareil est surchargé. Un
témoin lumineux jaune s'allume et s'éteint dés que I'appareil se
refroidit & nouveau.

Boitier ST-Guard. Est ergonomique, robuste et fiable. Le panneau
de commande est facilement accessible et son utilisation est intuiti-
ve

Allumage HF. Allumage d'arc d haute fréquence. Allumage sans
contact (TIG) sans contact direct avec la piéce
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FONCTIONS:

* Post- gaz. Protege I'électrode de tungsténe contre une usure
excessive et protége le cordon de soudure contre |‘oxydation.

* Pré-gaz. Protége I'électrode en tungsténe contre une usure excessi-
ve et protége le cordon de soudure contre |'oxydation.

e 2T/4T/S4. Détermine le contréle des modes de fonctionnement. Ce
mode offre un contréle étendu du flux de courant. 2T = Lorsque
Vous appuyez sur le bouton, I'appareil s‘allume. Lorsque le bouton
estrelaché, I'allumage s‘arréte et I'‘arc s'éteint. 4T= Tant que le
bouton est maintenu enfoncé, une fois le débit de gaz terminé,
I‘appareil s‘allume et délivre le courant de démarrage réglé. Apres
avoir rel@ché le bouton, le courant commence d monter jusqu‘au
courant de soudage sélectionné. Le courant de soudage reste ac-
fif jusqu‘d ce que la torche soit & nouveau pressée et maintenue.
Ensuite, la réduction du courant démarre et régule le courant jus-
qu‘au courant final réglé. Dés que le bouton est reléché, la lumiére
d‘arc s'éteint et le dépassement de gaz commence.

¢ Baisse du courant. Aprés avoir appuyé et reléché d nouveau le
bouton du brlleur (en 4T), I'appareil passe en phase d‘arrét auto-
matique. Empéche les soufflures (crateres d'extrémité) en fin de
soudure.

¢ Balance AC. Confréle du nettoyage de I'arc. Réglage variable
entre la rupture de la couche d'oxyde (+) et une pénétration plus
profonde(-)

* Courant de soudage. Courant de soudage réglable en continu.
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DONNEES TECHNIQUES

Courant de sortie TIG/MMA 30-200 A
Facteur de service WIG/MMA 60% & 200 A / 100% & 126 A
Tension & vide 65V
Classe de protection P21
Classe d'isolation F
Tension de réseau 230V AC (+-15%) / | - (monophasé)
Fréquence du secteur 50/60 Hz
Charge maximale connectée 41,7 A
Charge connectée effective 26,4 A
Porte-électrode/pince de masse 5m /25 mm?
Emballage de tuyau WP-26F (téte flexible) / 4,5 m
Connexion au réseau SchuKo-type CEE 7/7
Normes IEC 60 974-1; CE
Dimensions 455 x 220 x 370 mm
Poids 11,5 kg
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NETTOYAGE ET ENTRETIEN

NETTOYAGE

r
I . o < sz . 1
1 ! Llapoussiere metallique a l'intérieur de I'appareil peut provoquer des
1 courts-circuits sur les cartes de circuits imprimés et autres composants |
I électriques et causer des dommages irréparables. Veuillez ouvrir ré- 1
I gulierement le boitier de votre appareil et utiliser de I‘air comprimé |
: pour éliminer la poussiére et la saleté. L‘'ouverture du boitier n‘annule :
1 Pas la garantie. Le non-respect de cette consigne et les salissures et |
1 défauts importants qui en résultent peuvent entrainer I'‘annulation de
1 la garantie! |
| I
I I
1 1
| |
| I
1 1
[ ol

Enlevez aussi régulierement la poussiére métallique du broleur, sinon il
y a unrisque de court-circuit et de dommages irréparables.

Lors du nettoyage de I‘appareil, toujours commencer par le débran-
cher du réseau.

Pour ouvrir le boitier, veuillez desserrer toutes les vis extérieures marquées
(si nécessaire, également les vis de la protection des bords).

[ ] degj
Yned
Yualit 4
in Germany

Y Conto gy

Veuillez utiliser uniquement de |'air comprimé et éviter d'utiliser d‘autres
produits ou liquides de nettoyage lors du nettoyage.
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S CHWEISSGETRIATE AC/DC WIG 200 ST

ENTRETIEN
Avant chaque mise en service:

Avant chaque utilisation, vérifiez que I'appareil et les composants et cables
associés ne présentent pas de dommages externes. Vérifiez que la fiche d'‘ali-
mentation est correctement placée et que tous les composants, cébles et
tuyaux sont correctement raccordés. Vérifiez également votre lieu de travail
et créez un environnement de travail sOr et sans danger. Contréler les pieces
d‘usure de la torche et les remplacer si nécessaire.

AU besoin:

Ouvrez régulierement le boitier de votre appareil et utilisez de I'air comprimé
pour éliminer la poussiere et les particules métalliques.

' Veuillez noter que la saleté a l'intérieur de I'‘appareil peut causer !

les défauts qui peuvent ne pas étre couverts par la garantie en raison I
1 d‘une faute personnelle. I

162 WWW.STAHLWERK-SCHWEISSGERAETE.DE



STAHLWERK®

S CHWEI S S GERATE

DISPOSITIF DE MISE EN SERVICE AGC/DC WIG 200 PuLs D IGBT

ASSEMBLAGE

¥ Veillez & ce que I'appareil ne soit pas raccordé au réseau
d‘alimentation lors du montage ¥

Eléments du dispositif:

Poignée de fransport

Tableau de
commande

[ X))

< AR 2P0

Ouverture d‘aération

Raccordement Jeu
de flexibles de
(contact d‘allumage)

Raccordement
ensemble de
tuyaux de (gaz)

- Pol + Pol
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Tableau de commande:

Interrupteur a
impulsion

Interrupteur
AC/DC

Interrupteur de
fonction

onde sinusoidale

Stockage
des travaux
Affichage A Mode de
2 Takt / 4 Takt / fonctionnement
S4 / SPOT

Régulateur
de contréle

Variantes pour le serrage de I'électrode pour MMA/ARC:

11

Assemblage de raccordement de gaz et dair:

*3/8" Snap On & dégagement rapide (la position varie selon le modeéle)
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Connexions:

Raccordement de
flexibles (contact
d‘allumage)

Connexion Porte- Emballage de Connexion pince
électrode de pour tuyau (Gas) de terre pourle
le mode MMA mode MMA/WIG

* Le raccordement peut varier en fonction de I'électrode tige.
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CONNEXION AU RESEAU

Vérifier si la tension secteur existante correspond a la tension secteur
indiguée sur la plaque signalétique de I'appareil de soudage.

Le réseau doit étre protégé par un disjoncteur monophasé
(fusible) de type C (inertie) d une hauteur suffisante. L'installa- @
tion de soudage est concue pour fonctionner avec un courant
alternatif de 230 V/50 Hz.

I Avant de brancher I'‘appareil sur le secteur, assurez-vous que l'interrupteur
de service de I'appareil est en position arrét !

Raccordez le cdble d‘alimentation avec la fiche secteur & une prise de
courant appropriée. Lorsque I'appareil est allumé, le ventilateur fonctionne
et, le cas échéant, I'écran commence & s‘allumer.

Montage des accessoires:

-

e d

Affitage de I'électrode en tungstene:

AffOtez I'électrode en tungstéene perpendi-
culairement d la meule de facon d ce que
les rainures de meulage s'étendent dans la
direction longitudinale de |'électrode pour
vous assurer d‘obtenir un arc lisse et stable.
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PROPRIETES ET FONCTIONS

PROPRIETES:

* MMA/e-hand. Le soudage manuel & I'électrode est un procédé
de soudage universel, car il peut étre utilisé dans presque toutes les
conditions.

Soudage TIG. Gaz inerte au tungsténe. Manipulation facile, bon
contréle de I'arc, zone de soudage étroite, arc sans éclaboussures,
cordons de soudure propres.

¢ DC TIG. Soudage TIG en courant confinu. Pour les aciers non alliés
et faiblement alliés : acier inoxydable, cuivre, laiton, etc.

¢ ACTIG. Soudage TIG en courant alternatif. Pour les métaux légers
comme par exemple |'‘aluminium

Anti-adhérent (MMA). Si |'électrode colle a la piéce, le courant de
soudage est automatiquement réduit. L'électrode ne brille pas et
peut étre facilement retirée de la piece.

Démarrage a chaud (MMA). Augmentation automatique de la
tension au démarrage pour de meilleurs résultats d‘allumage. Emp-
éche le collage de la baguette d‘électrode par la superposition &
court terme du courant de soudage réglé et réchauffe plus rapide-
ment le début du cordon de soudure.

Technologie IGBT. Une solution puissante et innovante qui établit
de nouveaux standards dans la fechnologie du soudage.

Refroidissement intelligent. Le ventilateur a refroidissement rapide
permet d‘exploiter la puissance maximale et augmente le cycle
de fonctionnement.

Protection conire la surchauffe (OC- Contréle de la surchauffe). Il
démarre immédiatement dés que I'appareil est surchargé. Un té-
moin lumineux jaune brlle et s'éteint dés que I'appareil se refroidit
d nouveau.

Boitier ST-Guard. Est ergonomique, robuste et fiable. Le panneau
de commande est facilement accessible et son utilisation est intuiti-
ve.

Allumage HF. Allumage d‘arc a haute frequence. Allumage sans
contact (TIG) sans contact direct avec la piece
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FONCTIONS:

Pré-gaz. Protege |'électrode de tungsténe contre une usure exces-
sive et protége le cordon de soudure contre I'oxydation.

Post-gaz. Protége |'électrode de tungsténe contre une usure ex-
cessive et protége le cordon de soudure contre I'oxydation.

2T/4T7/S4. Détermine le contréle des modes de fonctionnement. Ce
mode offre un contréle étendu du flux de courant. 2T = Lorsque
Vous appuyez sur le bouton, I'appareil s‘allume. Lorsque le bouton
est reldché, I'allumage s'arréte et I'arc s'éteint. 4T= Tant que le
bouton est maintenu enfoncé, une fois le débit de gaz terminé,
I'appareil s‘allume et délivre le courant de démarrage reglé. Apres
avoir rel@éché le bouton, le courant commence & monter jusqu‘au
courant de soudage sélectionné. Le courant de soudage reste ac-
tif jusqu'a ce que la torche soit & nouveau pressée et maintenue.
Ensuite, la réduction du courant démarre et régule le courant jus-
qu'au courant final réglé. Des que le bouton est reléché, la lumiere
d‘arc s'éteint et le dépassement de gaz commence.

Sur S4, apres avoir appuyé et reléiché une fois le bouton de la tor-
che, I'arc reste stable au courant de soudage réglé. En appuyant
et en maintenant a nouveau le bouton de la torche, le courant
passe au courant d'impulsion réglé. Dés que le bouton de la tor-
che est rel@ché, le courant de soudage réglé recommence. L'arc
ne s‘'éteint que lorsque la torche est retirée de la piéce.

Courant de démarrage. Courant utilisé lors du démarrage de I‘all-
umage avant qu'il ne passe au courant de soudage réglé. (47)

Courant final Courant utilisé & la fin de I'allumage avant que I'all-
umage ne s'éteigne. (47)

hausse du courant. Apres I'allumage complet de I‘arc, le proces-
sus de soudage entre dans la phase de montée du courant, dans
laquelle le courant de soudage est augmenté linéairement de la
valeur de courant de départ réglée a la valeur de courant de sou-
dage souhaitée. (4T)

Baisse du courant. Aprés avoir appuyé et reléché a nouveau le
bouton du brlleur (en 4T), I'appareil passe en phase d‘arrét auto-
matique. Empéche les soufflures (crateres d'extrémité) en fin de
soudure.
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¢ TIG PULSE. Réduit le risque de brClure sur les matériaux minces et
diminue la déformation due a la chaleur.

- COURANT D‘IMPULSION - En raison des deux régulateurs ,,courant
de soudage" et ,,Courant d‘impulsion*, deux intensités de courant
différentes peuvent étre réglées pour un processus de soudage,
entre lesquelles le courant de soudage alterne alors toujours.

- Largeur d‘impulsion - Avec la largeur d‘impulsion, vous pouvez
régler combien de temps le courant de soudage prend l'intensité
du courant d'impulsion avant de revenir d l'intensité normale du
courant de soudage.

- Fréquence d‘impulsion - La fréquence d‘impulsion détermine la fré-
guence a laquelle le courant change entre les deux valeurs réglées
dans une période de temps donnée.

- Longueur d’'impulsion - La soudure est plus large, I'apport de cha-
leur est plus élevé et la pénétration est plus profonde.

- Impulsion courte - Le bain de soudure est plus facile & contréler et
le risque de souder un trou dans la téle est plus faible.

* Balance AC. Contréle du nettoyage de I'arc. Réglage variable
entre la rupture de la couche d‘oxyde (+) et une pénétration plus
profonde (-).

e courant de soudage. Courant de soudage réglable.

¢ Stockage des travaux. La fonction ,Mémoire de travail** permet
de mémoriser les parametres individuels réglés précédemment.
Il est possible de stocker jusqu‘a 10 modeles. Pour ce faire, sélec-
tionnez I'emplacement de mémoire souhaité (0-9) en appuyant
sur la touche ,,Recall”, réglez les parameétres souhaités et appuyez
sur ,,Save". La machine va maintenant stocker les reglages dans
I'emplacement mémoire précédemment sélectionné (0-9). Pour
sélectionner un autre emplacement de mémoire, vous pouvez
utiliser la touche ,Recall* pour sélectionner les emplacements de
mémoire les uns apres les autres.

« Vérifiez le gaz. Contréle du fonctionnement de I'électrovanne.

¢ Ondes sinusoidales AC. L'IGBT AC/DC TIG 200 Pulse D est capable
de reproduire trois types différents de formes d‘impulsions dans la
gamme TIG AC: Rectangle, sinus et friangle.

- Rectangle : arc frés dynamique, vitesse de soudage élevée.
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- Sinus : arc doux avec un faible niveau de bruit.
- Triangle : arc étroit pour une pénétration optimale.

Soudage par points. Le ,soudage par points* est une fonction dis-
ponible uniquement autour du mode de soudage par points. Le
temps pendant lequel I'arc est actif peut étre réglé entre 0,1 et 10,0
secondes. On appuie sur le bouton de la torche et on le maintient
enfoncé pour allumer I'arc. L'arc s‘éteint automatiquement aprés
['écoulement du temps précédemment réglé.

Largeur de l'arc. La ,,Largeur d'arc" peut étre utilisée pour controler
la propagation de I'arc en mode AC. Plus la valeur réglée est petite,
plus I'arc est étroit et concentré. Plus la valeur est élevée, plus I'arc
sera large. La largeur de I'arc peut étre réglée de 10 a 90%.

DONNEES TECHNIQUES

Courant de sortie DC TIG 5-200 A
Courant de sortie AC TIG 20-200 A
Courant de sortie MMA 40-200 A
Facteur de service WIG/MMA 60% & 200 A / 100% & 155 A
Tension & vide 62V
Classe de protection P21
Classe d'isolation F
Tension de réseau 230V AC (+-15%) / 1 - (monophasé)
Fréguence du secteur 50/60 Hz
Charge maximale connectée WIG 26,8 A/ MMA 41,7 A
Charge connectée effective WIG 20,8 A / MMA 32,3 A
Porte-électrode/pince de masse 5m /25 mm 2
Emballage de tuyau WP-26F (téte flexible) / 4,5 m
Connexion au réseau SchuKo-conception CEE 7/7
Normes IEC 60 974-1; CE
Dimensions 455 x 220 x 370 mm
Poids 12,8 kg
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Dimensions:
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NETTOYAGE ET ENTRETIEN

NETTOYAGE

! La poussiére métallique a l'intérieur de I'appareil peut provoquer des
courts-circuits sur les cartes de circuits imprimés et autres composants
électriques et causer des dommages irréparables. Veuillez ouvrir ré-
gulierement le boitier de votre appareil et utiliser de I‘air comprimé
pour éliminer la poussiére et la saleté. L‘ouverture du boitier n‘annule
pas la garantie. Le non-respect de cette consigne et les salissures et
défauts importants qui en résultent peuvent entrainer I‘annulation de
la garantie !

Enlevez aussi régulierement la poussiére métallique du brileur, sinon il
y a unrisque de court-circuit et de dommages irréparables.

Lors du nettoyage de l‘appareil, toujours commencer par le débran-
cher du réseau.

Pour ouvrir le boitier, veuillez desserrer toutes les vis extérieures marquées
(si nécessaire, également les vis de la protection des bords).

< RGO WG 200 ulsD

Veuillez utiliser uniquement de |‘air comprimé et éviter d'utiliser d'autres
produits ou liquides de nettoyage lors du neftoyage.
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ENTRETIEN
Avant chaque mise en service:

Avant chaque utilisation, vérifiez que I'appareil et les composants et cables
associés ne présentent pas de dommages externes. Vérifiez que la fiche d'‘ali-
mentation est correctement placée et que tous les composants, cébles et
tuyaux sont correctement raccordés. Vérifiez également votre lieu de travail
et créez un environnement de travail sOr et sans danger. Contréler les pieces
d‘usure de la torche et les remplacer si nécessaire.

AU besoin:

Ouvrez régulierement le boitier de votre appareil et utilisez de I'air comprimé
pour éliminer la poussiere et les particules métalliques.

' Veuillez noter que la saleté a l'intérieur de I'‘appareil peut causer !

les défauts qui peuvent ne pas étre couverts par la garantie en raison I
1 d‘une faute personnelle. I
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DISPOSITIF DE MISE EN SERVICE AC/DC WIG 200 PLASMA ST IGBT

ASSEMBLAGE

¥ Veillez & ce que I'appareil ne soit pas raccordé au réseau
d‘alimentation lors du montage ¥

Eléments du dispositif:

Poignée de transport

Panneau de
contréle

Raccordement

Raccordement & la terre MMA

ala terre CUT

& :::ir?tm &
ity ¢

Bin Germa‘::;"olled O‘uvlerTu.re

Ensemble de d'aération

tfuyaux de
(contact Porte-électrode
d‘allumage) MMA Raccordement
Raccordement
Ensemble de tuyaux de dlaterre TIG

(gaz/air)
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Tableau de commande:

LED de surchauffe

WERK® CUT/ WIG /MM A
AC ' Commutateur
AC/DC
Commutateur

FaTAHL

Affichage A A | 2
2T/ 4T Commutateur

Court-circuit -LED '

Courant de soudage A

Réduction du
courant

Pre-goz b " . ‘ | Post-gaz
Balance AC ! \ .

Variantes pour le serrage de I'électrode pour MMA/ARC:

11

Assemblage de raccordement de gaz et d‘air:

*3/8" Snap On & dégagement rapide (la position varie selon le modeéle)
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Connexions:
Raccordement Raccordement
ala terre CUT a la terre MMA

nea e

Raccordement raccordement en- Raccordement &
ensemble de tuy- semble de (contact la terre TIG / porte-
aux de (gaz/air) d'allumage) électrodes MMA

* Le raccordement peut varier en fonction de |'électrode tige.
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CONNEXION AU RESEAU

Vérifier si la tension secteur existante correspond a la tension secteur
indiguée sur la plaque signalétique de I'appareil de soudage.

Le réseau doit étre protégé par un disjoncteur monophasé
(fusible) de type C (inertie) d une hauteur suffisante. L'installa- @
tion de soudage est concue pour fonctionner avec un courant
alternatif de 230 V/50 Hz.

I Avant de brancher I'‘appareil sur le secteur, assurez-vous que l'interrupteur
de service de I'‘appareil est en position arrét !

Raccordez le cdble d‘alimentation avec la fiche secteur & une prise de
courant appropriée. Lorsque I'appareil est allumé, le ventilateur fonctionne
et, le cas échéant, I'écran commence & s‘allumer.

-

Montage des accessoires:

|

Affitage de I'électrode en tungstene:

AffOtez I'électrode en tungstéene perpendi-
culairement d la meule de facon d ce que
les rainures de meulage s'étendent dans la
direction longitudinale de |'électrode pour
vous assurer d‘obtenir un arc lisse et stable.
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PROPRIETES ET FONCTIONS

PROPRIETES:

¢ MMA/e-hand. Le soudage manuel a |'électrode est un procédé
de soudage universel, car il peut étre utilisé dans presque toutes les
conditions.

e Soudage TIG. Gaz inerte au tungsténe. Manipulation facile, bon
contréle de I'arc, zone de soudage étroite, arc sans éclaboussures,
cordons de soudure propres.

¢ DCTIG. Soudage TIG en courant confinu. Pour les aciers non alliés
et faiblement alliés acier inoxydable, cuivre, laiton, etc.

e ACTIG. Soudage TIG en courant alternatif. Pour les métaux Iégers
comme par exemple I'aluminium

e Coupeur plasma. Tous les métaux conducteurs, par exemple
I'acier standard, le cuivre, I'acier inoxydable, le laiton, I‘aluminium,
le titane etc. peuvent étre coupés sans probleme.

e CUT contact. Pour la coupe, il doit y avoir un contact permanent
avec la piéce.

 Anti-adhérent (MMA). Si |‘électrode colle & la piéce, le courant de
soudage est automatiquement réduit. L'électrode ne brille pas et
peut étre facilement retirée de la piece.

* Démarrage a chaud (MMA). Augmentation automatique de la
tension au démarrage pour de meilleurs résultats d'allumage. Emp-
éche le collage de la baguette d‘électrode par la superposition &
court terme du courant de soudage réglé et réchauffe plus rapide-
ment le début du cordon de soudure.

¢ Technologie IGBT. Une solution puissante et innovante qui établit
de nouveaux standards dans la fechnologie du soudage.

* Refroidissement intelligent. Le ventilateur & refroidissement rapide
permet d‘exploiter la puissance maximale et augmente le cycle
de fonctionnement.

 Protection contre la surchauffe (OC- Contréle de la surchauffe).
Il démarre immédiatement dés que I'appareil est surchargé. Un
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témoin lumineux jaune brlle et s‘éteint dés que |'appareil se refroi-
dit & nouveau.

« Boitier ST-Guard. Est ergonomique, robuste et fiable. Le panneau
de commande est facilement accessible et son utilisation est infuiti- 14
ve.

¢ Allumage HF. Allumage d‘arc & haute fréquence. Allumage sans
contact (TIG) sans contact direct avec la piece

FONCTIONS:

* Pré-gaz. Protege I'électrode de tungsténe contre une usure exces-
sive et protége le cordon de soudure contre I'oxydation.

¢ Post-gaz. Protege I'électrode de tungstene contre une usure ex-
cessive et protege le cordon de soudure contre I'oxydation.

e AC-Balance. Contréle du nettoyage de I'arc. Réglage variable
entre la rupture de la couche d‘oxyde (+) et une pénétration plus
profonde (-).

¢ Courant de soudage. Courant de soudage réglable en continu.

¢ Baisse du courant. Aprées avoir appuyé et reléché d nouveau le
bouton du brlleur (en 4T), I'appareil passe en phase d‘arrét auto-
matique. Empéche les soufflures (crateres d'extrémité) en fin de
soudure.
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CONSTRUCTION DU SEPARATEUR D EAU

a &
signed
d :ﬁangry controled
[ ] h Germany

Remarque:
La construction du séparateur d'eau differe dans le CUT 100 Broche deux
points:

1. le fuyau de raccordement d‘air 2. le dispositif de protection fourni

est solidement fixé sur I'appareil. avec |'unité est
Celui-ci est fixé au séparateur fixé a I'arriere de
d‘eau & I'aide de I'éclairage au ['unité a I'aide des
tuyau fourni. quatre vis fournies.

dddd
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Courant de sortie TIG/MMA

30-200 A

Courant de sortie CUT

15-50 A

Facteur de service WIG/MMA

60% A 200 A / 100% a 126 A

Facteur de service CUT

60% a 50 A / 100% & 38 A

Tension & vide 65V
Classe de protection P21
Classe d'isolation F
Tension de réseau 230V AC (+-15%) / | - (monophase)
Fréguence du secteur 50/60 Hz
Charge maximale connectée 41,7 A
Charge connectée effective 26,4 A
Porte-électrode/pince de masse 5m /25 mm 2
Emballage de tuyau WIG WP-26F (téte flexible) / 4,5 m
Emballage de tuyau CUT AG-60/4,5m
Connexion au réseau SchuKo-Conception CEE 7/7
Normes IEC 60 974-1; CE
Poids 13,2 kg
Dimensions 455 x 220 x 370 mm
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Dimensions:

" des'gneu
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NETTOYAGE ET ENTRETIEN

NETTOYAGE

r
I . o < sz . 1
1 ! Llapoussiere metallique a l'intérieur de I'appareil peut provoquer des
1 courts-circuits sur les cartes de circuits imprimés et autres composants |
I électriques et causer des dommages irréparables. Veuillez ouvrir ré- 1
I gulierement le boitier de votre appareil et utiliser de I‘air comprimé |
: pour éliminer la poussiére et la saleté. L‘'ouverture du boitier n‘annule :
1 Pas la garantie. Le non-respect de cette consigne et les salissures et |
1 défauts importants qui en résultent peuvent entrainer I'‘annulation de
1 la garantie! |
| I
I I
1 1
| |
| I
1 1
[ ol

Enlevez aussi régulierement la poussiére métallique du broleur, sinon il
y a unrisque de court-circuit et de dommages irréparables.

Lors du nettoyage de I‘appareil, toujours commencer par le débran-
cher du réseau.

Pour ouvrir le boitier, veuillez desserrer toutes les vis extérieures marquées
(si nécessaire, également les vis de la protection des bords).

W designy &
Guality o

h 0
Nin Ge’mm"'{lrnlled

Veuillez utiliser uniquement de |'air comprimé et éviter d'utiliser d‘autres
produits ou liquides de nettoyage lors du nettoyage.
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ENTRETIEN
Avant chaque mise en service:

Avant chaque utilisation, vérifiez que I'appareil et les composants et cables
associés ne présentent pas de dommages externes. Vérifiez que la fiche d'‘ali-
mentation est correctement placée et que tous les composants, cébles et
tuyaux sont correctement raccordés. Vérifiez également votre lieu de travail
et créez un environnement de travail sOr et sans danger. Contréler les pieces
d'usure de la torche et les remplacer si nécessaire.

AU besoin:

Ouvrez régulierement le boitier de votre appareil et utilisez de I'air comprimé
pour éliminer la poussiere et les particules métalliques.

. ST . |
Veuillez noter que la salete a l'intérieur de I'appareil peut causer

1 les défauts qui peuvent ne pas étre couverts par la garantie en raison
1 d‘une faute personnelle. I

Montage des accessoires AG-60:

Serrer légérement la buse et I'électrode avec une pince.

184 WWW.STAHLWERK-SCHWEISSGERAETE.DE
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FAQ ET DEPANNAGE

FAR WIG

Aucun gaz ne sort quand on appuie sur le bouton

Vérifier que I'appareil est réglé sur TIG et non sur MMA / ARC.
Assurez-vous que la bouteille de gaz est remplie et allumée et que
le gaz atteint effectivement I'appareil .

L‘appareil ne s‘allume pas lorsque I'on appuie sur le bouton

[y ] -v

Vérifier que I'appareil est réglé sur TIG et non sur MMA / ARC.

En mode TIG, I‘appareil ne s‘allume qu‘au contact de la piéce.

Assurez-vous que l'appareil est réglé en mode TIG et non
sur MMA / ARC ou plasma.

u - -v

"N

L‘électrode de tungsténe brile beaucoup trop

Vérifiez que la pince de terre est connectée au ,,+".

Vérifiez si vous utilisez le bon gaz et le bon débit de gaz.

Vérifier que I'électrode ala bonne épaisseur. L'électrode de 1,6 mm
est recommandée pour les travaux jusqu‘a 90 A. Pour tous les amplis
supérieurs, utilisez I'électrode de 2,4 mm ou plus, selon I'ampérage.
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7 Un bourdonnement / sifflement sort de I'appareil pendant I'allumage.

| En mode TIG, c'est I'allumage HF qui permet un fonctionnement
. sans contact. Le bruit normal.

L‘appareil s‘allume avec un retard

Vérifier que le Post-gaz est réglé. Dans ce cas, un allumage retardé
est prévu.

- - -v

Coups de fusible

Assurez-vous qu‘un fusible & action retardée de 16 A, type C, est
installé et aucun autre consommateur d‘électricité n'est exploité par
cette ligne la volonté.

- - -v

FAQ MMA/ARC

? L‘appareil ne s‘allume pas correctement, I‘électrode colle.
[ ]

Vérifier que I'électrode n'est pas devenue inutilisable en raison de
I'humidité ambiante. Vérifiez que les cdbles sont correctement bran-
chés. Ouvrez I'appareil et vérifiez si un cdble ou une fiche ne s'est
pas détaché. Cela peut se produire dans de rares cas en raison des
vibrations.

Le résultat de soudage est mauvais

Vérifier que la polarité est correcte pour les électrodes. La polarité
correcte est généralement imprimée sur I'emballage.

u - .“

Le fusible s‘envole

Assurez-vous qu‘un fusible & action retardée de type C est installé &

[y ] -v
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une hauteur suffisante et qu‘aucun autre consommateur d‘énergie
n'‘est utilisé via cette ligne. La puissance absorbée de I'appareil est
indiquée dans le tableau des caractéristiques techniques de I'appa-
reil concerné.

FAR PLASMA

L‘appareil ne s‘alume pas ou trés mal.

Remplacez les buses et les électrodes par des neuves et retirez le
capuchon de protection. avec une paire de pinces, légérement a la
main. Vidanger I'eau du compresseur et vérifier l'installation du sépa-
rateur d‘eau. Vérifier la pression d‘air. A un appareil sans allumage
pilote, la buse doit toucher la piéce en permanence.

= -v

Bégaiement de l‘appareil lors de la coupe

Vérifier le bon positionnement de la buse et de |'électrode et
Tirez-les avec une pince légerement serrée a la main.

= -v

La vue en coupe est biaisée

Vérifier I'usure de la buse et de I'électrode. vous pouvez les modifier
si nécessaire. Placer le chalumeau droit sur la piéce a usiner lors de
la coupe.

u = -v

Le fusible s‘envole

S‘assurer qu‘un fusible lent de 16 A de type C est installé.
et aucun autre consommateur d'énergie n‘est exploité via cette
ligne.
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GARANTIE

Vous avez 7 ans de garantie sur nos appareils.

La garantie de raccordement s*étend & tous les composants du boitier
de l'appareil, en particulier aux circuits imprimés.

Elle ne s'étend pas au boitier et & ses composants et accessoires externes,
tels que I'emballage du tuyau flexible ou la pince. Elle ne s'applique pas
non plus aux accessoires fournis.

La garantie ne couvre pas les défauts résultant d‘une manipulation,
d‘une mauvaise utilisation ou d‘une mauvaise manipulation.

Vous n‘avez besoin que de votre numéro de facture pour réclamer la
garantie.

Vous pouvez le noterici . Si vous n‘avez plus votre numéro de
facture, veuillez nous contacter.
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PROCEDURE EN CAS DE RECLAMATION
AU TITRE DE LA GARANTIE:

Veuillez contacter notre service clientele. Nous essaierons d‘identifier I'erreur
et de fournir une assistance directe si nécessaire.

Si cela ne vous aide pas, envoyez ou apportez I'appareil chez nous.

Nos techniciens inspectent I'appareil, frouvent et corrigent le défaut.

L'appareil vous sera renvoyé et vous recevrez des informations sur ce
qu'‘était le probléme et comment il a été résolu.

Méme apres I'expiration de la période de garantie, nous sommes bien en-

tendu a votre disposition pour vous aider en cas de probléme. Vous pouvez
nous envoyer votre appareil aprés le premier contact avec le service client
et nous vous fournirons aprés une analyse un devis gratuit pour la réparation.

WWW.STAHLWERK-SCHWEISSGERAETE.DE 189
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ELIMINATION

ELIMINER LES EMBALLAGES.

Eliminer I'emballage par type. Ajoutez du car-
ton a la collecte du papier, des feuilles et des
mousses recyclables.

ELIMINATION DE LERQUIPEMENT DE SOUDAGE.

Eliminez I'appareil de soudage conformément a la réglementation
en vigueur dans votre pays.

Les appareils usagés ne doivent pas étre jetés

avec les ordures ménageres!

Conformément & la directive sur les déchets
d'équipements électriques et électroniques
(2012/ 19/UE), cet appareil ne peut pas étre
éliminé avec les déchets ménagers, mais doit
I'étre dans un point de collecte désigné. Vous
pouvez obtenir des informations sur les points
de collecte aupres de votre administration

municipale, de I'autorité publique chargée de
[‘élimination des déchets ou de votre service
de collecte des déchetfs.

Vous pouvez également nous retourner votre
ancien appareil. Avec une élimination ap-
propriée, vous contribuez non seulement d la
protection de I'environnement, mais aussi
I'utilisation efficace des ressources naturelles.
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EU - DECLARATION DE CONFORMITE

Nous déclarons par la présente que la conception et la construction de I'ap-
pareil décrit ainsi que la version que nous commercialisons sont conformes aux
exigences de sécurité fondamentales des directives CE énumérées ci-dessous.
En cas de modifications non autorisées, cette déclaration perd sa validité.

Fabricant STAHLWERK Schweissgeréate
Deutschland e.K.

Adresse du fabricant Mary-Anderson-StraBe 6
DE - 53332 Bornheim
Germany

Désignation de I'appareil Série AC/DC

Directives CE applicables Directive basse tension de la CE
(2006/95/EG)

Normes harmonisées appliquées EN 60974-10:2014+A1:2015

EN 61000-3-12:2011
EN 61000-3-11:2000
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@R CODES

Desideri contattarci personalmente?
Inviaci un' e-mail

You
Tube

Visita il nostro canale Youtube
per i video dei prodoftti.

L

Inoltre, visitate il nostro sito web
per ulteriori accessori.

Venite a trovarci su facebook.

©

Avete visto il nostro account su
instagram?2

© 2020
con riserva di modifiche
Aggiornamento 06/2020
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GENERALE

Grazie per aver scelto un apparecchio della STAHLWERK Schweissgerate.
Il nostro nome & sinonimo di qualitd e servizio al cliente da oltre 20 anni.
Queste istruzioni d'uso contengono informazioni importanti. Si prega di
leggerlo attentamente e di conservarlo per riferimento futuro.

E stato fatto ogni sforzo per garantire I'accuratezza e la completezza

delle informazioni contenute in questo manuale. Ci riserviamo il diritto di
apportare modifiche senza preavviso, di cambiare le specifiche in qualsiasi
momento.

NORME DI SICUREZZA

Leggere attentamente le istruzioni e le avvertenze di sicurezza PRIMA di utiliz-
zare il dispositivo. La mancata osservanza delle istruzioni pud provocare gravi
lesioni e/o incendi.

SICUREZZA DEL LAVORO
v Assicurarsi che la base sia faciimente accessibile, piatta, &
asciutto, resistente al calore e sufficientemente stabile.

v" Evitare I'accumulo di calore non appoggiando I'‘apparecchio
direttamente contro la parete o sotto i penisili.

v Non posizionare il dispositivo vicino a fonti di calore.

v' Proteggere i cavi e i pacchetti di tubi flessibili da danni esterni,
ad es. da spigoli vivi e oggetti caldi.

v" Garantire un‘adeguata ventilazione sul posto dilavoro.
Gas e vapori sono pericolosi per la salute!

v Non utilizzare I'apparecchio di saldatura in atmosfere potenzial-
mente esplosive. Attenzione ai liquidi, ai gas inflammabili e
ai Nebbia di vernice.

v" Rimuovere tutte le sostanze inflammabili dal luogo di lavoro.

v" Proteggere sempre I'area dilavoro da persone non autorizzate,
ad es. bambini.
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Prendetevi una pausa in caso di forte sviluppo di fumo e assicu-
rarsi che i gas vengano estratti. Non trasportare extra Aggiungere
ossigeno. Questo aumenta il rischio di incendio.

Avere a disposizione contromisure antincendio e contro gli
infortuni.

Nota gli effetti dei campi elettromagnetici ai sistemi elettronici
del vostro ambiente e soprattutto ai pacemaker.

AUTOPROTEZIONE

v

Indossare indumenti resistenti al calore adatti alla saldatura e
che coprano tutto il corpo. L'‘abbigliamento deve proteggervi
da scosse elettriche, raggi UV e Proteggere le
scintille di saldatura. Anche contro il materiale
caldo e gli spruzzi. Pertanto, assicurarsi che le
scarpe in particolare siano isolate e che gli indu-
menti non siano inflammabili e non si sciolgano o’ e
al contatto. (Norma DIN EN 11611-1-2) - .

Indossare un casco da saldatore o utilizzare uno

scudo da saldatore per proteggere gli occhi. Non guardare mai
senza sufficiente protezione degli occhi nell‘arco. Questo pud por-
tare a gravi lesioni (fino alla cecitd). Prima di ogni utilizzo, verifica-
re che il casco o lo scudo di saldatura sia pronto per I'uso. (Norma
DIN EN ISO 4007)

Mantenere sempre gliindumenti protettivi asciutti e privi di grassi/
olio.

Fate delle pause regolari e continuate a lavorare solo quando
ve la sentite. In caso di forte sviluppo di fumo lasciare il posto di
lavoro per respirare aria fresca.

Proteggete i vostri occhi anche dopo I'effettivo lavoro di saldatu-
ra in ulteriori passi (per esempio, quando si rimuove le scorie).

Inolire, indossare un‘adeguata protezione respiratoria.

Prendetevi una pausa in caso di forte sviluppo di fumo e assicu-
rarsi che i gas vengano estratti. Non trasportare extra Aggiungere
ossigeno. Questo aumenta il rischio di incendio.
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v' Avere a disposizione confromisure antincendio e contro gli
infortuni.

v" Nota gli effetti dei campi elettromagnetici ai sistemi elettronici
del vostro ambiente e sopratftutto ai pacemaker.

Uso PREVISTO

v Non utilizzare I'apparecchio sotto la pioggia o sotto altri
alta umidita

v' Utilizzare I'apparecchio solo per lavori di saldatura convenzionali
e non come fonte di calore.

v Dopo aver finito il lavoro, interrompere immediatamente il
alimentazione elettrica all‘apparecchio e spegnere la bombola
del gos.

v" Non toccare I'elettrodo stesso durante il lavoro o un altro
oggetto metallico collegato all‘elettrodo.

v Sinoti che anche se non c'é un arco elettrico che brucia, tra
Morsetto di terra ed elettrodo prevale, c’e€ una tensione a
circuito aperto. Questo pud essere un pericolo per la vita.

v" Assicurarsi che prima di ogni accensione dell'apparecchio
non c'‘é contatto tra l'elettrodo e la terra.

SICUREZZA DEL DISPOSITIVO

v Non apportare modifiche all'apparecchio da solo. In caso di pro-
blemi, si prega di contattare il personale competente, ad esempio |l
nostro servizio clienti. Non apportare modifiche all‘apparecchio da
solo. In caso di problemi, si prega di contattare il personale compe-
tente, ad esempio il nostro servizio clienti.

v Sono presenti tensioni elevate, che possono portare a ustioni
mortali o addirittura a scosse elettriche fatali.

v Utilizzare solo pezzi di usura e ricambi originali STAHLWERK.
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v La temperatura di stoccaggio ottimale per I'apparecchio
compresa fra -15 e +55 gradi Celsius. La femperatura di esercizio
ottimale tra -5 e +40 gradi Celsius.

v" Far funzionare I'apparecchio solo in posizione verticale.

v' Accertarsi che solo persone con adeguate conoscenze di salda-
trici e tagliatrici al plasma abbiano accesso all‘apparecchio.

v Durante la pulizia, la manutenzione o la sostituzione di parti sog-
gette ad usura, spegnere sempre |‘apparecchio e scollegarlo
dalla rete elettrica.

v" Prima di ogni utilizzo, assicurarsi che tutte le aperture e le
bocchette di ventilazione dell‘'unitd siano libere e scoperte.

v’ Bvitare la messa in servizio involontaria assicurarsi che I'apparec-
chio sia spento prima di all‘alimentazione elettrica.

v' Assicurarsi che I'apparecchio possa essere scollegato
rapidamente dall'alimentazione elettrica in caso di guasto.

METODI DI SALDATURA E DI TAGLIO

Sono possibili diversi metodi di lavoro con la saldatrice e la macchina per il
taglio al plasma. In questa sezione presentiamo i piu frequenti.

Si prega di notare che le seguenti informazioni sono solo una presentazione
semplificata dei processi di saldatura per aiutarvi ad iniziare a saldare. Per
ulteriori informazioni e corsi di formazione si prega di contattare una scuola di
saldatura nella vostra zona. Anche le tabelle dei parametri di saldatura sono
solo valori di riferimento. Le impostazioni esatte dipendono da una serie di
fattori e possono quindi essere fornite solo a titolo indicativo.
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TIG

Il processo di saldatura TIG appartiene ai processi di saldatura con gas di pro-
tezione. Puod essere saldato con gas inattivi/inerti (TIG) come I'argon. Il gas da
utilizzare dipende dal materiale da lavorare. Il gas misto argon 4,6 (purezza
99.996%) € universalmente adatto a quasi tutti i metailli.

Oltre all'attrezzatura per la saldatura, sono necessari una pinza di massa a
terra, un pacchetto di tubi flessibili TIG, parti di usura per la torcia (di solito:
ugelli per gas, manicotto diserraggio, alloggiamento del manicotto diserrag-
gio, eleftrodo di tungsteno e cappuccio della torcia), materiali di consumo
per la saldatura e una bombola di gas.

Dopo aver collegato il pacchetto di tubi flessibili e il gas, la pinza di terra puo
essere fissata al pezzo in lavorazione e il dispositivo pud essere messo in fun-
zione.

Quando siaccende, si crea un arco che, fondendo il pezzo, forma una pozza
fusa. L'asta di iempimento viene tenuta nella piscina fusa e vi si scioglie a
causa del calore. La torcia viene spostata insieme al metallo d‘apporto lun-
go la zona da saldare e forma cosi il cordone di saldatura. Il gas che scorre
protegge la cucitura dall‘ossidazione e |'elettrodo dall‘usura.

Impostazioni come il flusso di gas, il ritardo del gas, I'‘aumento della corrente,
la riduzione della corrente e una funzione a impulsi possono fornire un ulterio-
re supporto durante la saldatura.

Al termine del processo di saldatura, la cucitura pud essere rilavorata.

VALORI STANDARD / PARAMETRI DI SALDATURA /TIG

Materia- EIe’r’rropIi di fungste- dg;mg;'lgnsel Diametro suPpIemenfore
le (mm) | no / Diametro(mm) gas dell‘asta

1 1 4 1.6

2 1,6 406 2

3 1,6 6 2,4

4 2.4 6a8 3

5 2,4a3,0 608 3.2

6 3.2 8 4

8 4 8al0 4




STAHLWERK®

S CH W EI SS GERATE

Corrente di
Materia- ’rCu ?c;rzn(;;g:g%c; ;ﬂ%cégr%eer Corrente di saldatura e
& {mm] acciaio acciaio inossi- dmpere per dlluminio
dabile

1 30a35 35a50 55a75

2 40 a 60 55a75 80 a 95

3 65a 100 80a 120 1000 125

4 105a 135 125 a 145 130 a 160

5 140 a 165 150 a 170 165a 170

6 170a 190 175 a 200 175a 185

8 195 a 220 205 a 230 190 @ 210
Colore di identificazione grigio universale per tutti i materiali

TAGLIO DI PLASMA

Il taglio al plasma € un metodo di taglio popolare per separare i metalli
utilizzando elettricitd e aria compressa. Olfre ad un taglio al plasma, sono
necessari una pinza di massa, un pacchetto di tubi flessibili per la taglierina
al plasma, parti di usura per la torcia (di solito: elettrodo, ugello, cappuccio
in ceramica) e un compressore d‘aria. Dopo aver collegato il pacchetto

di tubi flessibili e il compressore d‘aria, la pinza di terra pud essere fissata al
pezzo in lavorazione e il dispositivo pud essere messo in funzione. Quando si
accende, si crea un arco elettrico che fonde il materiale. L'aria compressa
assicura che il materiale fuso venga rimosso e soffiato via. Questo creall
taglio di separazione. A seconda dello spessore e del tipo di materiale, sono

necessarie diverse quantita di potenza e di tempo per un taglio.
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ARC

La saldatura ad elettrodo o anche la saldatura MMA & il piu antico e uni-
versalmente applicabile processo di saldatura. Olire all‘attrezzatura per la
saldatura & necessario una pinza di messa di terra, una porta elettrodo e i
corrispondenti eleftrodi per saldatura. La pinza di massa di terra e il porta
elettrodo sono collegati rispettivamente al polo ,,+" o ,, - dell'apparecchio.
L'elettrodo ad asta € bloccato nella porta elettrodo e il morsetto di massa
e fissato al pezzo. Una volta impostata la corrente di saldatura desiderata,
toccare la punta dell‘elettrodo sul pezzo per avviare I'‘accensione. Dopo un
breve contatto si crea I'arco fra il pezzo in lavorazione e I'elettrodo. Questo
arco provoca la fusione dell'elettrodo e il materiale fuso forma il cordone di
saldatura. Quando I'elettrodo si € fuso, si producono fumo e gas. L'elettrodo
e rivestito con un additivo specifico, a seconda del tipo/varietd. Questo ad-
ditivo agisce come gas protettivo e protegge la cucitura da ossidazione. Per
guesto motivo il processo di saldatura & molto popolare, per essere in grado
di saldare in quasi tutti gli ambienti e le situazioni. Dopo il completamento del
processo di saldatura, si formano scorie sulla superficie della cucitura. Questo
deve essere picchiettato con un martello per scorie e la cucitura deve essere
pulita con una spazzola per metallo. A seconda dello spessore e del fipo di
materiale, vengono utilizzati diversi gradi e diametri.

VALORI STANDARD / PARAMETRI DI SALDATURA / MMA - ARC

Diametro dell’elettrodo | Spessore del materiale intensita di Corrente
1.6 1-1,5 30-50
2,0 1,5-3 60-80
2,5 2,5-6 75-110
3.2 4-8 110-150
4,0 Ab 6 150-190
5,0 Ab 6-8 190-250
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CONFRONTO DELLE SERIE DI

APPARECCHI

Dispositivi

Funzioni 08 08 %: 02 oY=
50 | 52%|5s |og
<z <Xz <& <&

ACTIG v v v v

DCTIG v v v v

Taglio di Plasma v

Saldatura MMA/ elettrodo v v v v

Flusso di gas v v v

Controllo del gas v v v v

2T/4T v v v v

Corrente di partenza v v

Corrente finale v v

Aumento di corrente v v

Riduzione della corrente v v v v

TIG Impulso v v

AC-Balance v v v v

Curve sinusoidali AC v

Conservazione del lavoro v

Accensione ad alta frequenza v v v v

Anti Stick v v v v

Hotstart v v v v

Taglio contatto v

Tecnologia IGBT v v v v

ST-Guard Alloggiamento v v v v

Connessione gas aria v v v v
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DisPOSITIVO DI MESSA IN SERVIZIO AC/DC TIG 200 PuLseE IGBT

MONTAGGIO

¥ Quando si assembla il dispositivo, assicurarsi che non sia
e collegato all'alimentazione elettrica ¥

Elementi del dispositivo:

Maniglia per il trasporto

Pannello di controllo

V STAHLWERKo

GERATE

Apertura di ventilazione
=d‘5519neu @
Pacchetto di ‘qnué!(":“?‘l;tvol\ed
tubi di col-
legamento
(GAS)
- polo .

Collegamento
del pedale

Pacchetto di tubi

di collegamento
(contatto di accen-
sione)

+ polo
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Pannello del Controllo:
Display A Interruttore a pedale
LED Surriscaldamento Cortocircuito LED

Interuttore a impulsi AC/DC Interruttore

2 Takt / 4 Takt / S4 @ MMA/TIG Inferruttore

Corrente di partenza Corrente finale

Corrente disaldatura A Corrente diimpulso

Aumento di corrente g & Controllo del gas
Larghezza dell'impulso " j | [ M Riduzione della
B . P /K corrente

Frequenza d'impulso AC-Balance

(AC/DC 200 PULS ST IGBT

Varianti per il bloccaggio dell‘elettrodo per MMA

-

Allacciamento gas e aria di montaggio

3/8" Snap On a scatto / attacco rapido (la posizione varia a seconda del modello di apparecchio)
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Collegamenti:

Pacchetto di tubi di

collegamento (con- Collegamento del
tatto di accensione) pedale

Porta elettrodo di Pacchetto di tubi Collegamento a
collegamento per flessibili di colle- morsetto di terra per
imodo MMA gamento (gas) i modo MMA/WIG

* || collegamento pud variare a seconda dell‘elettrodo ad asta.
** || collegamento del pacchetto di tubi flessibili TIG deve essere scollegato per il funzionamento con
il pedale.
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COLLEGAMENTO ALLA RETE

Controllare che la tensione direte disponibile corrisponda alla tensione
direte indicata sulla targhetta dell'‘apparecchio di saldatura.

La rete deve essere profetta da un interruttore automatico
monofase (fusibile) di tipo C (inerziale) fissato ad un‘altezza .
sufficiente essere. L'impianto di saldatura & progettato per il

funzionamento a corrente alternata 230 V / 50 Hz progettato.

I Prima di collegare I‘apparecchio dlla rete eletirica, assicurarsi che l'inter-
ruttore di alimentazione dell‘apparecchio sia posizionato su off ! Collega-
re il cavo di alimentazione con la spina di alimentazione ad una presa di
corrente adeguata. Quando I‘'unitd € accesa, il ventilatore funziona e, se
presente, il display inizia ad accendersi.

Montaggio dell’accessorio

Affilare I'elettrodo di tungsteno:

Macinare I'elettrodo di tungsteno perpen-
dicolarmente alla mola con una punta in
modo che le scanalature di rettifica siano-
per garantire un arco di tfempo regolare e
stabile.
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CARATTERISTICHE E FUNZIONI

CARATTERISTICHE:

¢ Saldatura MMA/elettrodo. La saldatura manuale degli elettrodi &
un processo di saldatura universale, poiché pud essere utilizzata in
quasi tutte le condizioni.

Saldatura TIG. Gas inerte di tungsteno. Facile da maneggiare, buo-
no Controllabilita dell'arco, zona di saldatura stretta, arco senza
spruzzi, cuciture di saldatura pulite.

DC TIG. Saldatura TIG con corrente continua. Per acciai non legati
e a bassa lega: acciaio inossidabile, rame, ottone, ecc.

AC TIG. Saldatura TIG a corrente alternata. Per metalli leggeri
come |‘alluminio.

Anti-Stick (MMA). Se |'eleftrodo si aftacca al pezzo, la corrente di
saldatura siriduce automaticamente. L'elettfrodo non emette luce
e puo essere facilmente rimosso dal pezzo da lavorare.

Hotstart (MMA). Aumento automatico della tensione all*avvio per
migliori risultati di accensione. Impedisce che |'elettrodo del bas-
toncino si attfacchi a causa della sovrapposizione a breve termine
della corrente di saldatura impostata e riscalda piv rapidamente
I'inizio del cordone di saldatura.

Tecnologia IGBT. Una soluzione potente e innovativa che stabilisce
nuovi standard nella tecnologia di saldatura.

Raffreddamento intelligente. Il ventilatore a raffreddamento rapido
consente il massimo delle prestazioni e aumenta il ciclo di lavoro.

Protezione da surriscaldamento (OC- Controllo del surriscaldamen-
to). Salta immediatamente, non appena il dispositivo € sovrac-
carico. Una spia luminosa gialla brucia e si spegne non appena il
dispositivo si raffredda di nuovo.

Custodia ST-Guard. E ergonomico, robusto e affidabile. Il sito Il pan-
nello di controllo € comodamente accessibile e intuitivo da usare.

Accensione ad alta frequenza. Accensione ad arco ad alta fre-
quenza. Accensione senza contatto (TIG) senza contatto diretto
con il pezzo da lavorare



STAHLWERK®

S CH W EI SS GERATE

FUNZIONI:

Controllo del gas. Protegge I'elettrodo di tungsteno dall*usura
eccessiva - e protegge il cordone di saldatura dall*ossidazione.

2T/47/S4. Determina il controllo delle modalitd operative. La moda-
litd fornisce un controllo avanzato del flusso di corrente. 2T = Quan-
do si preme il pulsante, I'unitd si accende. Quando il pulsante vie-
ne rilasciato, I'‘accensione si arresta e I'arco si spegne. 4T= Finché

il pulsante viene tenuto premuto, I'unitd si accende al termine del
flusso di gas e fornisce la corrente di avviamento impostata. Dopo
il rilascio del pulsante, la corrente inizia a salire fino alla corrente di
saldatura selezionata. La corrente di saldatura rimane attiva fino a
quando la torcia non viene nuovamente premuta e tenuta premu-
ta. Poi inizia la riduzione della corrente e regola la corrente fino alla
corrente finale impostata. Non appena il pulsante viene rilasciato,
I‘arco si spegne e inizia il rodaggio del gas. Alla S4, dopo aver pre-
muto e rilasciato una volta, il tasto Pulsante della torcia dell‘arco
stabile alla corrente di saldatura impostata. Premendo e tenendo
premuto di nuovo il pulsante della torcia, la corrente passa alla
corrente ad impulsi impostata. Non appena il pulsante della torcia
viene rilasciato, la corrente di saldatura impostata ricomincia.
L'arco si spegne solo quando la forcia viene rimossa dal pezzo da
lavorare.

Potenza di avviamento. Corrente che viene utilizzata all'avvio
dell'accensione prima che passi alla corrente di saldatura impost-
ata. (47)

Potenza posteriore. Corrente che si accende alla fine dell'‘accen-
sione prima che I‘accensione si spenga. (47)

Sovraccarico di potenza. Dopo |'accensione completa dell‘arco
il processo di saldatura entra nella fase di salita attuale, in cui

la corrente di saldatura in modo lineare dal valore di corrente di
partenza impostato a il valore di corrente di saldatura desiderato
viene aumentato. (4T)

Abbassare la potenza. Dopo aver premuto nuovamente il tasto del
bruciatore e rilasciato (in 4T), il dispositivo enfra in un sistema auto-
matico Fase di discesa della potenza. Previene gli sfiatatoi (crateri
finali) alla fine del cordone di saldatura.
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¢ TIG PULSE. Riduce il rischio di bruciare attraverso materiali sottili e
riduce le deformazioni dovute al calore.

- Corrente di impulso. Attraverso i due controllori ,corrente di
saldatura” e ,,Corrente ad impulso” € possibile scegliere tra
due diverse intensitd di corrente per un processo di saldatu-
ra, tfra cui il la corrente di saldatura cambia sempre.

- Larghezza dell‘impulso. Con la larghezza dell'impulso si im-
posta quanto tempo la corrente di saldatura assume l'inten-
sitd di corrente della corrente diimpulso, prima di tornare
alla normale corrente di saldatura.

- Frequenza d‘impulso. La frequenza d'impulso determina la
frequenza di Corrente in un intervallo di tempo specificato
tra i due valori impostati avanti e indietro.

- Longpuls. Il cordone di saldatura diventa piU largo, I'appor-
to di calore & piU alta e la penetrazione & piU profonda.

- Cortomethri. Il bagno di saldatura pud essere controllato
meglio e il rischio di fare un buco nella lamiera & minore.

- Pedale: Confrollo remoto della corrente tramite pedale
(incluso nella fornitura. La modalitd di comando a pedale
offre il vantaggio, che si controlli anche la corrente durante
il processo di saldatura che consente di selezionare diverse
opzioni per |'esecuzione del lavoro di saldatura. La corrente
massima viene impostata sull‘apparecchio. Il pedale & im-
postato su 10. Quando si preme il pedale, I'unitd si accende
con una corrente inferiore a quella visualizzata sul display.
Non appena il pedale € completamente premuto, si rag-
giunge la corrente massima impostata. Il valore sul display
non cambia durante questo tempo. Esempi:

- indicazione della corrente massima: 100A /
corrente di accensione tframite pedale: ca. 40A

- indicazione della corrente massima: 150A /
corrente di accensione tramite pedale: circa 80A

- indicazione della corrente massima: 200A /
corrente di accensione tramite pedale: ca. 110A

e AC-Balance. Controllo della pulizia dell'arco. Regolazione varia-
bile tra la rottura dello strato di ossido (+) e una penetrazione piu
profonda (-).

¢ Corrente di saldatura. corrente di saldatura regolabile in continuo.
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DATI TECNICI

Corrente di uscita 10-200 A
Ciclo dilavoro 60% a 200 A / 100% a 155 A
Tensione a circuito aperto 62V
Classe di protezione P21
Classe diisolamento F
Tensione direte 230V AC (+-15%) / 1 ~ (monofase)
Frequenza direte 50/60 Hz

Carico massimo collegato

WIG 28,0 A/ MMA 43,6 A

Carico effettivo collegato

WIG 21,7 A/ MMA 33,8 A

Porta elettrodo/morsetto di massa

5m /25 mm?

Pacchetto tubo flessibile

WP-26F (testa flessibile) / 4,5 m

Collegamento alla rete

SchuKo-tipo CEE 7/7

Norme IEC 60 974-1; CE
Dimensioni 455 x 220 x 370 mm
Peso 12,9 kg
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STAHLWERK® ISTRUZIONI PER L'USO
S ¢CHWEISSGERATE AC/DC WIG 200 PULS ST

PULIZIA E MANUTENZIONE

PULIZIA

! La polvere di metallo all‘interno del dispositivo puoé causare corto- :
circuiti su circuiti stampati e aliri componenti eletirici e causare danni
irreparabili. Aprite quindi regolarmente l'involucro del vostro apparec- 1
chio e liberatelo dalla polvere e dalla sporcizia con aria compressa. |
L‘apertura del caso non invalida la garanzia. La mancata osservanza !
di questa istruzione e la conseguente forte sporcizia e i difetti che ne :
derivano possono invalidare la garanzia! I
|
I
I
I
I
|
o

Inolire, rimuovere regolarmente la polvere di metallo dal bruciatore,
altrimenti si rischia di cortocircuiti e danni irreparabili.

Durante la pulizia dell‘apparecchio, scollegarlo sempre prima dalla
rete elettrica.

Per aprire la custodia, allentare tutte le viti esterne confrassegnate
(se necessario anche le viti sulla protezione del bordo).

W designeq ¢
Quality controlleg
in Gevmany

Si prega di utilizzare solo aria compressa ed evitare di utilizzare altri
detergenti o liquidi per la pulizia.
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ISTRUZIONI PER L‘USO STAHLWERK®
AC/DC WIG 200 PULS ST S CHWEISSGETRA ATE

MANUTENZIONE
Prima di ogni messa in servizio:

Prima di ogni utilizzo, controllare che il dispositivo, i componenti e i cavi asso-
ciati non presentino danni esterni. Controllare che la spina di rete sia inserita
correttamente e il corretto collegamento di tuttii componenti, cavi e pac-
chetti di tubi flessibili. Controllate anche il vostro posto dilavoro e create un
ambiente dilavoro sicuro e privo di pericoli. Confrollare le parti soggette ad
usura del bruciatore e, se necessario, sostituirle.

Come richiesto:

Aprite regolarmente I'involucro del vostro apparecchio e utilizzate aria
compressa per rimuovere polvere e parficelle metalliche.

Si prega di notare che lo sporco all‘interno dell‘apparecchio puo cau-
sare difetti, che possono essere stati causati da colpa o negligenza I
| Personale. Questi non sono coperti dalla garanzia. I
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DIsSPOSITIVO DI MESSA IN SERVIZIO AGC/DC TIG 200 PuLs IGBT

MONTAGGIO

¥ Quando si assembla il dispositivo, assicurarsi che non sia
e collegato all'alimentazione elettrica ¥

Elementi del dispositivo:

Maniglia per il trasporto

BT FSTAHLWERKS
b e

S
TAH Pannello di controllo

] des|g“m1 &
Quality ¢

Apertura di ventilazione
in Gerp,

Dmrolleu

Pacchetto di tubi flessibili
di collegamento (contat-

to di accensione)
- polo

: : S + polo
Pacchetto di tubi flessibi-

li di collegamento (gas)
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Pannello di controllo:
2T7/4T Interruttore

v

AC/DC200 STIGBT VSTAHLWER

Display A - AC/DC
Interruttore
N 0 i WIG/MMA Interruttore
Cortocircuito LED g Owrgurot - ovarhetng
Corrente di LED di surriscal-

saldatura A v / damento
ot A0 ey 200 . .
AC Balance = W Schwelbaion 27 = Sl Riduzione della

=] - N6
5] Nis / ( / - .A W corrente

'd
- L

0" Gasprotime 2 5 Ocurrent-Decay © postriow 10 Segu”o del gas

Gasvorlauf AC Balance Stromabsenkung Gasnachlauf

Flusso di gas

Varianti per il bloccaggio dell‘elettrodo per MMA

-

Allacciamento gas e aria di montaggio

3/8" Snap On a scatto / attacco rapido (la posizione varia a seconda del modello di apparecchio)
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Collegamenti:

Pacchetto di tubi di
collegamento (con-
tatto di accensione)

Porta elettrodo di Pacchetto di tubi Collegamento a
collegamento per flessibili di collega- morsefto di terra
imodo MMA mento (gas) per il modo MMA/
WIG

* || collegamento pud variare a seconda dell‘elettrodo ad asta.
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COLLEGAMENTO ALLA RETE

Controllare che la tensione direte disponibile corrisponda alla tensione
direte indicata sulla targhetta dell'‘apparecchio di saldatura.

La rete deve essere protetta da un interruttore automatico
monofase (fusibile) di fipo C (inerziale) fissato ad un‘altezza M
sufficiente essere. L'impianto di saldatura & progettato per il

funzionamento a corrente alternata 230 V / 50 Hz progettato.

I Prima di collegare I‘apparecchio dlla rete eletirica, assicurarsi che l'inter-
ruttore di alimentazione dell‘apparecchio sia posizionato su off ! Collega-
re il cavo di alimentazione con la spina di alimentazione ad una presa di
corrente adeguata. Quando I‘'unitd € accesa, il ventilatore funziona e, se
presente, il display inizia ad accendersi.

Montaggio dell’accessorio

-

e d

Affilare I'elettrodo di tungsteno:

Macinare I'elettrodo di tungsteno perpen-
dicolarmente alla mola con una punta in
modo che le scanalature di rettifica siano
per garantire un arco di tfempo regolare e
stabile.
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CARATTERISTICHE E FUNZIONI

CARATTERISTICHE:

 Saldatura MMA/elettrodo. La saldatura manuale degli elettrodi €
un processo di saldatura universale, poiché pud essere utilizzata in
quasi tutte le condizioni.

Saldatura TIG. Gas inerte di tungsteno. Facile da maneggiare,
buono Confrollabilita dell'arco, zona di saldatura stretta, arco
senza spruzzi, cuciture di saldatura pulite.

DC TIG. Saldatura TIG con corrente continua. Per acciai non
legati e a bassa lega: acciaio inossidabile, rame, ottone, ecc.

AC TIG. Saldatura TIG a corrente alternata. Per metalli leggeri
come |‘alluminio.

Anti-Stick (MMA). Se |'eleftrodo si aftacca al pezzo, la corrente di
saldatura siriduce automaticamente. L'elettrodo non emette luce
e pud essere facilmente rimosso dal pezzo da lavorare.

Hotstart (MMA). Aumento automatico della tensione all*‘avvio per
migliori risultati di accensione. Impedisce che |'elettrodo del bas-
tfoncino si aftacchi a causa della sovrapposizione a breve termine
della corrente di saldatura impostata e riscalda piv rapidamente
I'inizio del cordone di saldatura.

Tecnologia IGBT. Una soluzione potente e innovativa che stabilisce
nuovi standard nella tecnologia di saldatura.

* Raffreddamento intelligente. Il ventilatore a raffreddamento rapido
consente il massimo delle prestazioni e aumenta il ciclo di lavoro.

Protezione da surriscaldamento (OC- Controllo del surriscaldamen-
to). Salta immediatamente, non appena il dispositivo & sovrac-
carico. Una spia luminosa gialla brucia e si spegne non appenail
dispositivo si raffredda di nuovo.

Custodia ST-Guard. E ergonomico, robusto e affidabile. Il sito Il pan-
nello di controllo € comodamente accessibile e intuitivo da usare.

Accensione ad alta frequenza. Accensione ad arco ad alta fre-
quenza. Accensione senza contatfto (TIG) senza contatto diretto
con il pezzo da lavorare
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FuNzIONI:

» Controllo del gas. Protegge |'elettrodo di tungsteno dall*usura
eccessiva - e protegge il cordone di saldatura dall*ossidazione.

¢ Gas in avanti. Protegge I'elettrodo di tungsteno dall‘usura
eccessiva e protegge il cordone di saldatura dall*ossidazione.

e 2T/41/84. Determina il controllo delle modalita operative. La moda-
litd fornisce un controllo avanzato del flusso di corrente. 2T = Quan-
do si preme il pulsante, I'unitd si accende. Quando il pulsante vie-
ne rilasciato, I'‘accensione si arresta e I'arco si spegne. 4T= Finché
il pulsante viene tenuto premuto, I'unitd si accende al termine del
flusso di gas e fornisce la corrente di avviamento impostata. Dopo
il rilascio del pulsante, la corrente inizia a salire fino alla corrente di
saldatura selezionata. La corrente di saldatura rimane attiva fino a
quando la torcia non viene nuovamente premuta e tenuta premu-
fa. Poi inizia la riduzione della corrente e regola la corrente fino alla
corrente finale impostata. Non appena il pulsante viene rilasciato,
I'arco si spegne e inizia il rodaggio del gaos.

e Abbassare la potenza. Dopo aver premuto nuovamente il tasto del
bruciatore e rilasciato (in 4T), il dispositivo entra in un sistema auto-
matico Fase di discesa della potenza. Previene gli sfiatatoi (crateri
finali) alla fine del cordone di saldatura.

¢ AC-Balance. Controllo della pulizia dell'arco. Regolazione varia-
bile tra la rottura dello strato di ossido (+) e una penetrazione piu
profonda (-).

e Corrente di saldatura. Corrente di saldatura regolabile in confinuo.
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DATI TECNICI

Corrente di uscita WIG/MMA 30-200 A
Ciclo dilavoro WIG / MMA 60% bei 200 A / 100% bei 126 A
Tensione a circuito aperto 65V
Classe di protezione P21
Classe diisolamento F
Tensione direte 230V AC (+-15%) / 1 ~ (monofase)
Frequenza direte 50/60 Hz
Carico massimo collegato 41,7 A
Carico effettivo collegato 26,4 A

Porta elettrodo/morsetto di massa

5m /25 mm?

Pacchetto tubo flessibile

WP-26F (testa flessibile) / 4,5 m

Collegamento alla rete

SchuKo-tipo CEE 7/7

Norme IEC 60 974-1; CE
Dimensioni 455 x 220 x 370 mm
Peso 11,5 kg
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Dimensioni:
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STAHLWERK® ISTRUZIONI PER L'USO
S CHWEISSGETRATE AC/DC WIG 200 ST

PULIZIA E MANUTENZIONE

PULIZIA

! La polvere di metallo all‘interno del dispositivo puoé causare corto- :
circuiti su circuiti stampati e aliri componenti eletirici e causare danni
irreparabili. Aprite quindi regolarmente l'involucro del vostro apparec- 1
chio e liberatelo dalla polvere e dalla sporcizia con aria compressa. |
L‘apertura del caso non invalida la garanzia. La mancata osservanza !
di questa istruzione e la conseguente forte sporcizia e i difetti che ne :
derivano possono invalidare la garanzia! I
|
I
I
I
I
|
o

Inolire, rimuovere regolarmente la polvere di metallo dal bruciatore,
altrimenti si rischia di cortocircuiti e danni irreparabili.

Durante la pulizia dell‘apparecchio, scollegarlo sempre prima dalla
rete elettrica.

Per aprire la custodia, allentare tutte le viti esterne confrassegnate
(se necessario anche le viti sulla protezione del bordo).

SLNW[‘S

VSTAHLWERK@;

ERAr,

] designeg &

Qualty o,
; n
in Germany‘fwled

Si prega di utilizzare solo aria compressa ed evitare di utilizzare altri
detergenti o liquidi per la pulizia..
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ISTRUZIONI PER L‘USO STAHLWERK®
AC/DC WIG 200 ST S CHWEISSGETRA ATE

MANUTENZIONE
Prima di ogni messa in servizio:

Prima di ogni utilizzo, controllare che il dispositivo, i componenti e i cavi asso-
ciati non presentino danni esterni. Controllare che la spina di rete sia inserita
correttamente e il corretto collegamento di tuttii componenti, cavi e pac-
chetti di tubi flessibili. Controllate anche il vostro posto dilavoro e create un
ambiente dilavoro sicuro e privo di pericoli. Confrollare le parti soggette ad
usura del bruciatore e, se necessario, sostituirle.

Come richiesto:

Aprite regolarmente I'involucro del vostro apparecchio e utilizzate aria
compressa per rimuovere polvere e parficelle metalliche.

Si prega di notare che lo sporco all‘interno dell‘apparecchio puo cau-
sare difetti, che possono essere stati causati da colpa o negligenza I
| Personale. Questi non sono coperti dalla garanzia. I
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DisPOSITIVO DI MESSA IN SERVIZIO AGC/DC TIG 200 PuLse D IGBT

MONTAGGIO

¥ Quando si assembla il dispositivo, assicurarsi che non sia
e collegato all'alimentazione elettrica ¥

Elementi del dispositivo:

Maniglia per il frasporto

Pannello di controllo

0 < pec e 200D

Apertura di
ventilazione

Pacchetto di tubi fles-
sibili di collegamento
(contatto di accen-
sione)

Pacchetto di tubi
flessibili di colle-
gamento (gas)

“polo +polo
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Pannello di controllo:

AC/DC
interruttore

Interruttore a impulsi
Onda sinusoidale

Interruttore di
funzione Conservazione
del lavoro
. = MVA @ .
Display A - IR \odalita di
b funzionamento

Regolatore di
confrollo

2Takt / 4Takt / S4/ SPOTI

Varianti per il bloccaggio dell‘elettrodo per MMA

Y

Allacciamento gas e aria di montaggio

3/8" Snap On a scatto / attacco rapido (la posizione varia a seconda del modello di apparecchio)
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Collegamenti:

Pacchetto di tubi di
collegamento (contatto
di accensione)

Porta elettrodo di Pacchetto di tubi Collegamento a
collegamento per flessibili di collega- morsetto di terra per il
imodo MMA mento (gas) modo MMA/WIG

* |l collegamento pud variare a seconda dell‘elettrodo ad asta.
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S CHWEI S S GERATE
COLLEGAMENTO ALLA RETE

Controllare che la tensione direte disponibile corrisponda alla tensione di
rete indicata sulla targhetta dell'apparecchio di saldatura.

La rete deve essere protetta da un interruttore automatico 4
monofase (fusibile) di tipo C (inerziale) fissato ad un‘altezza /
sufficiente. L'impianto di saldatura € progettato per il funziona- -
mento a corrente alternata 230 V / 50 Hz progettato.

I Prima di collegare I‘apparecchio dlla rete eletirica, assicurarsi che l'inter-
ruttore di alimentazione dell‘apparecchio sia posizionato su off!

Collegare il cavo di alimentazione con la spina di alimentazione ad una pre-
sa di corrente adeguata. Quando I‘'unitd & accesa, il ventilatore funziona e,
se presente, il display inizia ad accendersi.

Montaggio degli accessori:

-

e d

Affilare I'elettrodo di tungsteno:

Macinare |'elettrodo di tungsteno perpen-
dicolarmente alla mola con una punta in

modo che le scanalature direttifica siano
per garantire un arco di fempo regolare e
stabile.
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CARATTERISTICHE E FUNZIONI
CARATTERISTICHE:
¢ Saldatura MMA/elettrodo. La saldatura manuale degli elettrodi &

un processo di saldatura universale, poiché pud essere utilizzata in
quaisi tutte le condizioni.

Saldatura TIG. Gas inerte di tungsteno. Facile da maneggiare,
buono Controllabilita dell'arco, zona di saldatura stretta, arco
senza spruzzi, cuciture di saldatura pulite.

DC TIG. saldatura TIG con corrente continua. Per acciai non
legati e a bassa lega: acciaio inossidabile, rame, ottone, ecc.

AC TIG. saldatura TIG a corrente alternata. Per metalli leggeri
come |‘alluminio.

Anti-Stick (MMA). Se |'eleftrodo si aftacca al pezzo, la corrente di
saldatura siriduce automaticamente. L'elettfrodo non emette luce
e puo essere facilmente rimosso dal pezzo da lavorare.

Hotstart (MMA). Aumento automatico della tensione all*avvio per
migliori risultati di accensione. Impedisce che |'elettrodo del bas-
toncino si attfacchi a causa della sovrapposizione a breve termine
della corrente di saldatura impostata e riscalda piv rapidamente
I'inizio del cordone di saldatura.

Tecnologia IGBT. Una soluzione potente e innovativa che stabilisce
nuovi standard nella tecnologia di saldatura.

» Raffreddamento intelligente. Il ventilatore a raffreddamento rapido
consente il massimo delle prestazioni e aumenta il ciclo di lavoro.

Protezione da surriscaldamento (OC- Controllo del surriscaldamen-
to). Salta immediatamente, non appena il dispositivo € sovrac-
carico. Una spia luminosa gialla brucia e si spegne non appena il
dispositivo si raffredda di nuovo.

Custodia ST-Guard. E ergonomico, robusto e affidabile. Il sito Il pan-
nello di controllo € comodamente accessibile e intuitivo da usare.

Accensione ad alta frequenza. Accensione ad arco ad alta fre-
quenza. Accensione senza contatto (TIG) senza contatto diretto
con il pezzo da lavorare
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FuNzIaNI:

¢ Gas in avanti. Protegge I'elettrodo di tungsteno dall‘usura
eccessiva e protegge il cordone di saldatura dall*ossidazione.

» Controllo del gas. Protegge |'elettrodo di tungsteno dall*usura
eccessiva - e protegge il cordone di saldatura dall*ossidazione.

e 2T/4T/S4. Determina il controllo delle modalitd operative. La moda-
litd fornisce un controllo avanzato del flusso di corrente. 2T = Quan-
do si preme il pulsante, I'unitd si accende. Quando il pulsante vie-
ne rilasciato, I'‘accensione si arresta e I'arco si spegne. 4T= Finché
il pulsante viene tenuto premuto, I'unitd si accende al termine del
flusso di gas e fornisce la corrente di avviamento impostata. Dopo
il rilascio del pulsante, la corrente inizia a salire fino alla corrente di
saldatura selezionata. La corrente di saldatura rimane attiva fino a
quando la torcia non viene nuovamente premuta e tenuta premu-
ta. Poi inizia la riduzione della corrente e regola la corrente fino alla
corrente finale impostata. Non appena il pulsante viene rilasciato,
I‘arco si spegne e inizia il rodaggio del gas. Alla S4, dopo aver pre-
muto e rilasciato una volta, il tasto Pulsante della torcia dell‘arco
stabile alla corrente di saldatura impostata. Premendo e tenendo
premuto di nuovo il pulsante della torcia, la corrente passa alla
corrente ad impulsi impostata. Non appena il pulsante della torcia
viene rilasciato, la corrente di saldatura impostata ricomincia.
L'arco si spegne solo quando la forcia viene rimossa dal pezzo da
lavorare.

Potenza di avviamento. Corrente che viene utilizzata all*avvio
dell'accensione prima che passi alla corrente di saldatura impost-
ata. (471)

Potenza posteriore. Corrente che si accende alla fine dell'‘accen-
sione prima che I‘accensione si spenga. (47)

e Sovraccarico di potenza. Dopo I'accensione completa dell‘arco il
processo di saldatura entra nella fase di salita attuale, in cui la cor-
rente di saldatura in modo lineare dal valore di corrente di parten-
za impostato a il valore di corrente di saldatura desiderato viene
aumentato. (4T)

¢ Abbassare la potenza. Dopo aver premuto nuovamente il tasto del
bruciatore e rilasciato (in 4T), il dispositivo entra in un sistema auto-
matico Fase di discesa della potenza. Previene gli sfiatatoi (crateri
finali) alla fine del cordone di saldatura.
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¢ TIG PULSE. Riduce il rischio di bruciare attraverso materiali sottili e
riduce le deformazioni dovute al calore.

Potenza d‘impulso. Con i due pulsanti ,,Corrente di saldatura* e
,Corrente ad impulsi* si possono impostare due diversi amperag-
gi per un processo di saldatura, fra i quali la corrente di saldatura
cambia sempre.

Larghezza dell‘impulso. La larghezza dell'impulso viene utilizzata
per impostare la durata della corrente di saldatura assume l'inten-
sitd di corrente della corrente diimpulso prima di essa ritorno alla
normale intensita di corrente di saldatura.

Frequenza d‘impulso. La frequenza d'impulso determina quanto
spesso la corrente cambia tra i due valori impostati durante un de-
terminato periodo di tempo.

Impulso lungo. Il cordone di saldatura diventa piu largo, I'apporto
di calore € maggiore e la penetrazione & pivu profonda.

- Impulso breve. Il bagno di saldatura pud essere controllato meglio
e il rischio di saldare un foro nella lamiera & minore.

Bilanciamento a corrente alternata. Controllo di pulizia dell*arco.
Regolazione variabile fra la rottura dello strato di ossido (+) e una
penetrazione piu profonda (-).

Corrente di saldatura. Corrente di saldatura regolabile in continuo.

Conservazione del lavoro. La funzione ,,Memoria lavori* serve a
memorizzare precedentemente impostato i singoli parametri. Fino
a 10 i modelli possono essere salvati. Per fare cio, selezionare la po-
sizione di memoria desiderata (0-9) premendo il tasto ,, Richiamo*,
impostare i parametri desiderati e premere ,,Salva“. L'apparecchio
salva ora le impostazioni sulla posizione di memoria selezionata
(0-9). Per selezionare un‘alira posizione di memoria con il tasto
wRecall* si possono selezionare le posizioni di memoria uno dopo
I“altro.

Controllare il gas. Confrollo del funzionamento dell*elettrovalvola.

¢ Onde sinusoidali AC. L'AC/DC TIG 200 Pulse D IGBT pud mappare
tre diversi fipi di forme d‘impulso nella gamma TIG AC: rettangolo,
seno e triangolo.

- Rettangolo: arco molto dinamico, alta velocitd di saldatura.
- Seno: arco morbido con basso livello di rumore.
- Triangolo: arco stretto per una penetrazione ottimale.
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e Saldatura a punti. La ,;saldatura a punti” & una funzione che pud
essere utilizzata solo nel modo di saldatura a punti. Il tempo durante
il quale I'arco e attivo puo essere impostato tra 0,1 e 10,0 secondi. Si
tiene premuto il pulsante della torcia per accendere I'arco. L'arco
si spegne automaticamente allo scadere del tempo precedente-
mente impostato.

Larghezza dell'arco. Con la ,Larghezza d‘arco” il la dispersione
dell'arco pud essere controllata in modalitd AC. Piu basso & il valo-
re impostato, piv stretto e concentrato & I'arco. Piv alto € il valore
impostato, pit ampio sard I'‘arco. La larghezza dell‘arco pud essere
regolata dal 10 al 90%.

-

DATI TECNICI

Corrente di uscita DC WIG 5-200 A
Corrente di uscita AC WIG 20-200 A
Corrente di uscita MMA 40-200 A
Ciclo dilavoro 60% bei 200 A / 100% bei 155 A
Tensione a circuito aperto 62V
Classe di protezione P21
Classe diisolamento F
Tensione direte 230 V AC (+-15%) / 1 ~ (monofase)
Frequenza direte 50/60 Hz
Carico massimo collegato WIG 26,8 A /| MMA 41,7 A
Carico effettivo collegato WIG 20,8 A / MMA 32,3 A
Porta elettrodo/morsetto di massa 5m /25 mm?
Pacchetto tubo flessibile WP-26F (testa flessibile) / 4,5 m
Collegamento alla rete SchuKo-tipo CEE 7/7
Norme IEC 60 974-1; CE
Dimensioni 455 x 220 x 370 mm
Peso 12,8 kg
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Dimensioni:
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PULIZIA E MANUTENZIONE

PULIZIA

! La polvere di metallo all‘interno del dispositivo puoé causare corto-
circuiti su circuiti stampati e altri componenti elettrici e causare danni
irreparabili. Aprite quindi regolarmente l'involucro del vostro apparec-
chio e liberatelo dalla polvere e dalla sporcizia con aria compressa.
L‘apertura del caso non invalida la garanzia. La mancata osservanza
di questa istruzione e la conseguente forte sporcizia e i difetti che ne
derivano possono invalidare la garanzia!

Inolire, rimuovere regolarmente la polvere di metallo dal bruciatore,
altrimenti si rischia di cortocircuiti e danni irreparabili.

Durante la pulizia dell‘apparecchio, scollegarlo sempre prima dalla
rete elettrica.

Per aprire la custodia, allentare tutte le viti esterne confrassegnate
(se necessario anche le viti sulla protezione del bordo).

(@

< RGO WIG 200 il D

Si prega di utilizzare solo aria compressa ed evitare di utilizzare altri
detergenti o liquidi per la pulizia..



STAHLWERK® ISTRUZIONI PER L'USO
S CH W E 11 S S GERATE AC/DC WIG 200 PULS D

MANUTENZIONE
Prima di ogni messa in servizio:

Prima di ogni utilizzo, controllare che il dispositivo, i componenti e i cavi asso-
ciati non presentino danni esterni. Controllare che la spina di rete sia inserita
correttamente e il corretto collegamento di tuttii componenti, cavi e pac-
chetti di tubi flessibili. Controllate anche il vostro posto dilavoro e create un
ambiente dilavoro sicuro e privo di pericoli. Confrollare le parti soggette ad
usura del bruciatore e, se necessario, sostituirle.

Come richiesto:

Aprite regolarmente I'involucro del vostro apparecchio e utilizzate aria
compressa per rimuovere polvere e parficelle metalliche.

Si prega di notare che lo sporco all‘interno dell‘apparecchio puo cau-
sare difetti, che possono essere stati causati da colpa o negligenza
| Personale. Questi non sono coperti dalla garanzia.
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DISPOSITIVO DI MESSA IN SERVIZIO ACGC/DC WIG 200 PLASMA
ST IGBT

MONTAGGIO

¥ Quando si assembla il dispositivo, assicurarsi che non sia
e collegato all'alimentazione elettrica ¥

Elementi del dispositivo:

Maniglia per il frasporto

Pannello di confrollo

SCHWE‘SS

Collegamento a

Collegamento a terra MMA

terra CUT

s Uesigngg o
Qualit

h di B in gy Mrolleg

Pacchetto di Y Apertura di ventilazione
tubi flessibili di

collegamento

(contatto di Collegamento
accensione) atera TIG

Interruttore ad

Pacchetto di tubi elettrodo MMA

flessibili di colle-
gamento (gas)
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Pannello di controllo:

LED di surriscaldamento

$5TAHLWER:$ ' CUT/WIG/MMA
AC

Display A interruttore

21/47/ Interruttore

2

AC/DC Interruttore
Cortocircuito LED

Corrente di saldatura A . .
Riduzione della

corrente
Flusso di gas

AC Balance Controllo del

gas

Varianti per il bloccaggio dell‘elettrodo per MMA:

Allacciamento gas e aria di montaggio:

3/8" Snap On a scatto / attacco rapido (la posizione varia a seconda del modello di apparecchio)
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Collegamenti:

Collegamento Collegamento
a terra CUT a terra MMA

nea e

Porta elettrodo di Pacchetto di tubi Collegamento a
collegamento per flessibili di collega- morsetfto di terra per il
ilmodo MMA mento (gas) modo MMA/WIG

* |l collegamento pud variare a seconda dell‘elettrodo ad asta.
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COLLEGAMENTO ALLA RETE

Controllare che la tensione direte disponibile corrisponda alla tensione di
rete indicata sulla targhetta dell'apparecchio di saldatura.

La rete deve essere protetta da un interruttore automatico
monofase (fusibile) di fipo C (inerziale) fissato ad un‘altezza
sufficiente. L'impianto di saldatura e progettato per il funziona-
mento a corrente alternata 230 V / 50 Hz progettato.

I Prima di collegare I‘apparecchio alla rete eletirica, assicurarsi che l'inter-
ruttore di alimentazione dell'apparecchio sia posizionato su off!

Collegare il cavo di alimentazione con la spina di alimentazione ad una pre-
sa di corrente adeguata. Quando l'unitd & accesa, il ventilatore funziona e,
se presente, il display inizia ad accendersi.

Montaggio degli accessori:

-

e d

Affilare I'elettrodo di tungsteno:

Macinare |'elettrodo di tungsteno perpen-
dicolarmente alla mola con una punta in

modo che le scanalature direttifica siano
per garantire un arco di fempo regolare e
stabile.




ISTRUZIONI PER L‘USO STAHLWERK®
AC/DC WIG 200 PLASMA ST S CHWEISSGETRA ATE

Montaggio degli accessori AG-60:

Stringere lUgello e I'elettrodo solo leggermente (a mano) con una pinza.

COSTRUZIONE DEL SEPARATORE D,AEQUA
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CARATTERISTICHE E FUNZIONI

CARATTERISTICHE:

Saldatura MMA/elettrodo. La saldatura manuale dedli elettrodi
un processo di saldatura universale, poiché pud essere utilizzata in
quaisi tutte le condizioni.

Saldatura TIG. Gas inerte di tungsteno. Facile da maneggiare, buo-
no - Controllabilitd dell'arco, zona di saldatura stretta, arco senza
spruzzi, cuciture di saldatura pulite.

DC TIG. saldatura TIG con corrente continua. Per acciai non legati
e a bassa lega: acciaio inossidabile, rame, ottone, ecc.

AC TIG. saldatura TIG a corrente alternata. Per metalli leggeri
come |‘alluminio.

Taglio a Plasma. La taglierina al plasma pud tagliare tutti i metalli
conduttivi come acciaio dolce, rame, accicio inossidabile, oftone,
alluminio, titanio, ecc.

-Tagliare al contatto. Ci deve essere un contatto permanente con
il pezzo da tagliare.

-Anti-Stick (MMA). Nel caso in cui I'elettrodo si attacchi al pez-

zo da lavorare la corrente di saldatura viene automaticamente
ridotta. Il sito L'elettrodo non emette luce e puod essere faciimente
rimosso dal pezzo da lavorare.

Hotstart (MMA). Aumento automatico della tensione all*‘avvio per
migliori risultati di accensione. Impedisce che |'elettrodo del basto-
ne si attacchi a causa della sovrapposizione a breve termine della
corrente di saldatura impostata e riscalda piu rapidamente ['inizio
del cordone di saldatura.

Tecnologia IGBT. Una soluzione potente e innovativa che stabilisce
nuovi standard nella tecnologia di saldatura.

Raffreddamento intelligente. Il ventilatore a raffreddamento rapido
consente il massimo delle prestazioni e aumenta il ciclo di lavoro.

Protezione da surriscaldamento (OC- Controllo del surriscaldamen-
to). Salta immediatamente, non appena il dispositivo & sovrac-
carico. Una spia luminosa gialla brucia e si spegne non appenail
dispositivo si raffredda di nuovo.
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¢ AC-Balance. Controllo della pulizia dell'arco. Regolazione varia-
bile tra la rottura dello strato di ossido (+) e una penetrazione piu
profonda (-).

¢ Corrente di saldatura. corrente di saldatura regolabile in continuo.

FUNZzIONI:

e Gas in avanti. Protegge I'elettrodo di tungsteno dall‘usura eccessi-
va e protegge il cordone di saldatura dall‘ossidazione.

¢ Controllo del gas. Protegge I'elettrodo di tungsteno dall*usura ec-
cessiva - e protegge il cordone di saldatura dall‘ossidazione.

* AC-Balance. Steuerung der Lichtbogenreinigung. Variable Ein-
stellung zwischen dem Aufbrechen der Oxidschicht (+) und einem
fieferen Einbrand (-).

* Corrente di saldatura. Corrente di saldatura regolabile in continuo.

e Abbassare la potenza. Dopo aver premuto nuovamente il tasto del
bruciatore e rilasciato (in 4T), il dispositivo entra in un sistema auto-
matico Fase di discesa della potenza. Previene gli sfiatatoi (crateri
finali) alla fine del cordone di saldatura.
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DATI TECNICI

Corrente di uscita WIG/MMA

30-200 A

Corrente

15-50 A

Corrente di uscita MMA

60% bei 200 A / 100% bei 126 A

Ciclo dilavoro CUT

60% bei 50 A / 100% bei 38 A

Tensione a circuito aperto 65V
Classe di protezione P21
Classe diisolamento F
Tensione direte 230V AC (+-15%) / 1 ~ (monofase)
Frequenza direte 50/60 Hz
Carico massimo collegato 41,7 A
Carico effettivo collegato 26,4 A

Porta elettrodo/morsetto di massa

5m /25 mm?

Pacchetto tubo flessibile TIG

WP-26F (testa flessibile) / 4,5 m

Pacchetto tubo flessibile CUT AG-60/4,5m
Collegamento alla rete SchuKo-tipo CEE 7/7
Norme I[EC 60 974-1; CE
Peso 13,2 kg
Dimensioni 455 x 220 x 370 mm




Dimensioni:

" des'gneu
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STAHLWERK® ISTRUZIONI PER L'USO
S ¢CHWEISSGERATE AC/DC WIG 200 PLASMA ST

PULIZIA E MANUTENZIONE

PULIZIA

! La polvere di metallo all‘interno del dispositivo pud causare corto-
circuiti su circuiti stampati e altri componenti elettrici e causare danni
irreparabili. Aprite quindi regolarmente l'involucro del vostro apparec-
chio e liberatelo dalla polvere e dalla sporcizia con aria compressa.
L‘apertura del caso non invalida la garanzia. La mancata osservanza
di questa istruzione e la conseguente forte sporcizia e i difetti che ne
derivano possono invalidare la garanzia!

Inolire, rimuovere regolarmente la polvere di metallo dal bruciatore,
altrimenti si rischia di cortocircuiti e danni irreparabili.

Durante la pulizia dell‘apparecchio, scollegarlo sempre prima dalla
rete elettrica.

Per aprire la custodia, allentare tutte le viti esterne contrassegnate
(se necessario anche le viti sulla protezione del bordo).

| designay @

Auality o
Nin Germany"olled

Si prega di utilizzare solo aria compressa ed evitare di utilizzare altri
detergenti o liquidi per la pulizia..
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MANUTENZIONE
Prima di ogni messa in servizio:

Prima di ogni utilizzo, controllare che il dispositivo, i componenti e i cavi asso-
ciati non presentino danni esterni. Controllare che la spina di rete sia inserita
correttamente e il corretto collegamento di tuttii componenti, cavi e pac-
chetti di tubi flessibili. Controllate anche il vostro posto dilavoro e create un
ambiente dilavoro sicuro e privo di pericoli. Confrollare le parti soggette ad
usura del bruciatore e, se necessario, sostituirle.

Come richiesto:

Aprite regolarmente I'involucro del vostro apparecchio e utilizzate aria
compressa per rimuovere polvere e parficelle metalliche.

: Si prega di notare che lo sporco allinterno dell‘apparecchio pud cau-

| sare difetti, che possono essere stati causati da colpa o negligenza I
| Personale. Questi non sono coperti dalla garanzia. I
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FALQL E RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

u - -v

FAR WIG

Non esce gas quando si preme il pulsante

Controllare che il dispositivo sia impostato su TIG e non su MMA/ARC.
Assicurarsi che la bombola del gas sia riempita e accesa e che il gas
raggiunga effettivamente I'apparecchio.

- - -v

Il dispositivo non si accende quando si preme il pulsante.

Controllare che il dispositivo sia impostato su TIG e non su MMA/ARC.

- - -v

In modalita TIG I‘apparecchio si accende solo a contatto con
il pezzo.

Controllare che il dispositivo sia impostato in modalitd TIG e non
MMA / ARC o Plasma.

- - -v

L‘'elettrodo di tungsteno brucia troppo.

Controllare che il morsetto di terra sia collegato al ,,+". Confrollare di
utilizzare il gas corretto e la portata del gas. Controllare se |'elettro-
do ha lo spessore corretto. L'elettrodo da 1,6 mm & consigliato per
lavori fino a 90 A. Per tutti gli amperaggi superiori, utilizzare I'elettrodo
da 2,4 mm o superiore, a seconda della corrente.



- - -v

STAHLWERK®

S CHWEI S S GERATE

Rumore ronzante/rumoroso esce dall‘unitad durante I‘accensione.

In modalita TIG € I'accensione ad alta frequenza che permette il
funzionamento senza contatto. Il suono € normale

- - -v

L‘apparecchio si accende con un ritardo.

Controllare che il flusso di gas sia impostato. In questo caso si intfende
un‘accensione ritardata.

[y ] -v

- - -v

Colpi di fusibile.

Accertarsi che sia installato un fusibile di tipo C da 16 A, a soffio lento
e nessun altro consumatore di energia elettrica &€ gestito con questa
linea.

FAQ MMA/ARC

L‘apparecchio non si accende correttamente, I'elettrodo si attacca.

Controllare che I'elettrodo non sia danneggiato dall‘umiditad am-
bientale & diventato inutile. Controllare il corretto collegamento dei
cavi. Aprire il dispositivo e verificare se un cavo o una spina sono stafi
scollegati. Cio puo verificarsi in rari casi a causa delle vibrazioni.

u - -v

Il risultato della saldatura é scarso.

Controllare che la polaritd sia corretta per I'elettrodo. La corretta
polaritd & solitamente indicata sulla confezione.

- - -v

Colpi di fusibile.

Assicurarsi che sia installato un fusibile a soffiaggio lento di tipo C ad
un‘altezza sufficiente e che nessun‘altra utenza sia collegata all*ali-
mentazione tramite questo fusibile. la linea € in funzione. Scopri il
consumo di energia del dispositivo Vedere la tabella dei dati fecnici
del rispettivo apparecchio.
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FAR PLASMA

L‘apparecchio non si accende o si accende male.

Sostituire gli ugelli e gli elettrodi con altri nuovi e tirarli leggermente a
Mano con una pinza.

Scaricare I'acqua dal compressore e controllare I'installazione del
separatore d‘acqua. Conftrollare la pressione dell‘aria. Per un ap-
parecchio senza accensione pilota, I'ugello deve toccare il pezzo in
lavorazione in modo permanente.

= -v

Il dispositivo balbetta durante il taglio
Controllare la corretta sede dell'ugello e dell'elettrodo e tirarli leg-
germente a mano con una pinza.

=

La vista in sezione é distorta.

Controllare I‘usura dell'ugello e dell*elettrodo e sostituirli se necessa-
rio. Posizionare la torcia nella posizione di taglio.
direttamente sul pezzo da lavorare.

L] -v

Colpi di fusibile.

Accertarsi che sia installato un fusibile di tipo C da 16 A, tipo C, a
soffio lento e nessun altro consumatore di energia elettrica & gestito
con questa linea.
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GARANZIA

La garanzia sui nostri dispositivi € di 7 anni.

La garanzia di collegamento copre tutti i componenti nell‘alloggiamento
dell‘apparecchio, in particolare i pannelli platine.
Non si estende all‘alloggiomento e ai suoi componenti esterni e alle parti di
collegamento, ad e. il pacchetto di tubi flessibili o la pinza di massa a terra.
Inoltre non si estende agli accessori in dotazione.

La garanzia non copre i difetti derivanti da manomissione, uso improprio o
caftiva manutenzione.

Tutto cid che serve perrichiedere la garanzia € il numero di fattura.

Potete prendere nota di questo qui . Se non ha piu il numero di
fattura, la preghiamo di contattarci.
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PROCEDURA IN CASO DI GARANZIA:

Si prega di contattare il nostro servizio clienti. Cercheremo di identificare
I'errore e forniremo assistenza diretta se necessario.

Se questo non aiuta, inviare o portare il dispositivo a noi.

I nostri tecnici esaminano il dispositivo, trovano ed eliminano il problema.

Il dispositivo verrd rispedito e riceverete informazioni su quale fosse il proble-
ma e su come ¢ stato risolto.

Anche dopo la scadenza del periodo di garanzia, siamo naturalmente a

vostra disposizione e vi aiuteremo per qualsiasi problema. Potete inviarci il

vostro dispositivo dopo il primo contatto con il servizio clienti e vi forniremo
un preventivo gratuito per la riparazione dopo un‘analisi.
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SMALTIMENTO

SMALTIRE L‘IMBALLAGGIO.)

2 J

Smaltire I'imballaggio secondo il suo fipo.
Aggiungere cartone e cartoncino nello con-
tenitore die carta, lamina e le spugne nella
raccolta dei materiali riciclabili.

SMALTIRE LA MACCHINA PER LA SALDATURA.

Smalltire I'apparecchio di saldatura in conformitda alle norme vigenti

nel proprio paese.

2

| vecchi apparecchi non devono essere smal-
fiti nei rifiuti domesticil

Secondo la direttiva sulle apparecchiature
elettriche ed elettroniche vecchi disposifi-

vi (2012/19/UE), questo dispositivo pud non
essere smaltiti insieme ai rifiuti domestici, ma
deve essere collocato in un apposito punto di
raccolta. Potete trovare informazioni sui punti
diraccolta presso il vostro I'amministrazione
comunale, il diritto pubblico societd di smalti-
mento o il vostro servizio di raccolta dei rifiuti.
Potete anche restituirci il vostro vecchio appa-
recchio.

Un correfto smaltimento non solo protegge I'‘ambiente, ma contribuisce
anche all'uso efficace delle risorse naturali.
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CE - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

Conla presente dichiariamo che la progettazione e la costruzione dell'appa-
recchio descritto e la versione da noiimmessa sul mercato sono conformi aire-
quisitidisicurezzafondamentalidelle direttive CEmenzionate diseguito.Incaso
di modifiche non autorizzate, la presente dichiarazione perde la sua validitd.

Produttore STAHLWERK Schweissgerdate
Deutschland e.K.

Indirizzo del produttore Mary-Anderson-StraBe 6
DE - 53332 Bornheim
Germany

Designazione dell‘apparecchio AC/DC-Reihe

Direttive CE applicabili EG -Niederspannungsrichtlinie
(2006/95/EG)

Norme armonizzate applica- EN 60974-10:2014+A1:2015

te EN 61000-3-12:2011

EN 61000-3-11:2000
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53332 Bornheim - Deutschland

Tel. +49 228 24331713
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