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TIG 180 AC/DC — Handbok GELING =
INLEDNING

Vi tackar for att du valt just den har produkten. Las den har handboken noggrant,
sa far du mesta mojliga nytta av din nya tigsvets.

BESKRIVNING

Svetsaggregatet TIG 180 AC/DC &r en svetsomriktare for enfas, barbar, med

en vikt pa 11 kg, luftkyld, avsedd for tigsvetsning med vaxelstrom och likstrom,
samt fér MMA-elektrodsvetsning med likstrom. Vid tigsvetsning med vaxelstrém
kan du svetsa aluminium och aluminiumlegeringar. Vid tigsvetsning med
likstrdm kan de flesta metaller svetsas och vid MMA-svetsning kan alla typer av
elektroder anvandas, rutilelektrod, baselektrod, rostfritt stal, gjuten aluminium.
Det finns ocksa ett arbetslage kallat AC easy, som underlattar instaliningarna for
tigsvetsning med vaxelstrom.
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OVERENSSTAMMELSEDEKLARATION

Den har utrustningen uppfyller kraven i EU-direktiv 83/336/EEG om
elektromagnetisk kompatibilitet och 73/23/EEG (lagspanning) for yrkesmassigt bruk.

Utrustningen uppfyller kraven i standarden EN 60974-1.

INDIKERINGAR OCH MARKNING

A Ampere [1max Maxstrém i stromférsérining
(effektivvérde)
Vv Volt I1eff Maxstrém i stromforsérjning
Hz Hertz U1 Néatspénning
&= | Inert volframgas (tig) EN 60 974-1 Den héar apparaten uppfyller
— kraven i standarden EN 60974-1
avseende svetsaggregat
== | Elektrodsvetsning (MMA) ﬁ Gasutgang for skyddsgas vid
—_— tigsvetsning
S Skydd mot elektrisk stét 5 |:1_|-_1_.| Svetslikriktare med
DA transformator, enfas
==== |Svetsstrémmen &r [ X T 30% [ 60% [ 100%] | X: Driftcykel upp till 30 %, 60 %
likstrdm i MMA och tig DC och 100 %
IP Skyddsklass [ 1 T160a] 1204 90a ]| 12: Motsvarande strommar
Uo Vakuumspéanning ['v. [26,4v]24,8v] 23,6/ | | U2: Konventionell laddnings-
spanning
<)L | Elektrisk enfasmatning, D Varning, svetsning kan orsaka
50 eller 60 Hz (= brand och explosion
ml Svetstrdommen ar CE Det har aggregatet uppfyller
vaxelstrém vid tig AC kraven i europeiska standarder
78 | Ljusbagen avger stralnin Las instruktionerna i den har
@ sjom ke?n varagfarlig for ’ handboken noggrant
6gon och hud (anvénd
skyddsutrustning)
TSL Startsystem for tig. AC easy Driftlaget tig AC kréaver ingen
Vidror/Bryt/Lyft frekvensinstélining
HF Tig startsystem med hog frekvens
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KONTROLLPANEL PA FRAMSIDAN

Balansinstélining pos/neg i AC
och diameter i AC easy

Frekvensinstéllining i AC
(automatiskt i AC easy)

.

Véljare 1
DC
AC easy
AC

Plint () |
gnista vid tig
AC och DC

Uttag for
kontroll

MADE IN FRANGE

f..
120 832

20‘-/ 160 o8
10— 35 ——180
1 & 14 PULSE

Gl sgp
o sy

7 MMA o

411G (HF)

— Valj 2 eller 4 ganger

Potentiometer for installning
av svetsstrém

Instéllning av pulsfrekvens
(position off = ingen puls vid tig)
Instélining av
bagutjamningstid (i sekunder)
och lage "mode spot”
Instélining av tid med kylgas
(i sekunder)

—Véljare 2
TIG (TSL) / MMA / TIG (HF)

Gasutlopp

@— Plint (+)
Jordplint vid tig DC och AC

* Nar du trycker pa utldsaren avges en hogfrekvent signal mellan elektroden och
den del som skall svetsas (argongas mellan 4 och 8 liter per minut).

e Bagavmattningen kan stéllas in mellan 0 och 10 sekunder och eftergas under 3

till 20 sekunder.
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ALLMANNA RAD

Valj helst en ren plats, skyddad mot daligt vdder och med jamn yta.

Placera maskinen inte mindre an en meter fran den del som skall svetsas for
att minska risken for stérningar.

Underskatta inte aggregatets vikt. Bar inte aggregatet éver andra manniskor
eller féremal och sléapp det inte eller stéll ner det valdsamt.

Skydda dig sjalv med hjélp av svetsskdarm med filterglas och skyddsglas.
Skyddsglaset skall vara fast mot den sida av skdrmen som ar exponerad for
svetsningen. Skyddsglaset skyddar filterglaset fran gnistor. Bagsvetsning &r
farlig fér anvandaren och miljén.

Anvand skyddsklader (overall, jeans).

Anvand svetshandskar och flamskyddad dverdragskladsel.

Ta ur elektroden ur elektrodhéallaren nar den inte anvands.

Rengor aggregatet regelbundet med tryckluftpistol efter frankoppling.
Anvand inte aggregatet fér upptining.

SAKERHET

Obs!

Din omriktare skall anslutas med jordad stickpropp. | annat fall finns risk for
elektrisk stot.

Skydda dig sjélv och andra mot:

rok, brand, brannskada,

gnistor fran ljusbagen,

regn, anga, fukt,

elektrisk stot,

brandfarlig miljé och brandfarliga produkter och
personer som anvander pacemaker.

Det har aggregatet ar konstruerat i enlighet med europeiska direktiven CEM och
BT. Las nedanstaende instruktioner noggrant.
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INSTALLATION OCH ANVANDNING

Den som anvander det har aggregatet ansvarar for att det installeras pa ratt satt
och att det installeras och anvénds i enlighet med tillverkarens instruktioner. Vid

elektromagnetiska stdrningar skall problemet l6sas, vid behov med hjélp av rad

fran tillverkarens tekniska serviceavdelning.

Omgivning

Innan det hér aggregatet installeras skall risken fér eventuella elektromagnetiska
problem i omgivningen utredas.

Stromférsorjning

Det har svetsaggregatet skall anslutas till en strémférsérjningskalla i huvudnatet i
enlighet med tillverkarens instruktioner.

Vid eventuella stdrningar kan vissa atgarder behdva vidtas, t ex filter i
stromférsdrjningen och skdarmning av strémférsorjningskabeln.

Underhall
Svetsaggregatet far inte byggas om pa nagot som helst satt.
Svetskablar

Svetskablarna skall hallas sa korta som mdjligt, placeras nara varandra och helst
ligga pa markniva.
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STROMFORSORJNING, START

e Det har svetsaggregatet drivs av en spanning pa 230 volt (50-60 Hz) och skall
jordas.

e Maskinen levereras med en 16-amperes stickpropp, som med férdel emellertid
kan bytas mot en 25-amperes stickpropp for battre prestanda.

e Elektrodhéallarens polaritet anges pa elektrodladan. Foélj detta nar du skall
ansluta jordningen och elektrodhallaren till svetsaggregatet, eftersom
anslutningens polaritet beror pa val av elektrod.

* Aggregatet aktiveras med hjélp av brytaren som sitter pa maskinens baksida.

e Aggregatet ar ocksa forsett med dverspanningsskydd som stoppar aggregatet
om spénningen Overskrider 265 volt eller sjunker till under 195 volt £15 procent.

Inkoppling av svetsknappen

Svetsknappen bér anslutas enligt féljande:

Anslut ledarna till plintarna for
%/ normalt 6ppen kontakt.

Kontrollera kabelanslutningarna om du anvander handtag fran annat féretag, dvs.
som inte levereras av GYS.
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TIGSVETSNING MED LIKSTROM

e For att kunna tigsvetsa med likstrdm staller du véljare 1 i lage DC och véljare 2

i ett av de tva lagena TIG TSL och HF efter eget val.

e For att svetsa i stal skall likstromslaget (DC) anvandas pa féljande sétt med
spetsig elektrod:

’ T =3 xd, svag strém
d
$ r [=d, stabil stark strom

Guide fér -DC:

n : Strém (A) Elektroddiameter (mm) Munstycke | Start

= @ ledare (underliggande metall) (argon

+mm I/min)
10-80 1,6 9,8 5-6
2-5 70-140 1,6-2 9,8 6-7
4-6 140-180 2 9,8-15,7 7-8

INRGx
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TIGSVETSNING MED VAXELSTROM

 Vid tigsvetsning med véaxelstrdom skall véljare 1 sta i lage AC eller AC easy och
valjare 2 i nagot av lagena TIG TSL och HF efter eget val, for att justera balans
och strém efter diametern pa elektroden samt frekvensen beroende pa énskat
penetreringsdjup. | lage easy justeras frekvensen automatiskt beroende pa
balansinstéallningen och traddiametern.

* Elektroden behdver inte spetsas utom nar strommen &r for svag, <50 A. Detta
ar normalt nar en kula bildas i &nden pa elektroden, vars storlek beror pa
strommen. Anvand elektrod med ren volfram.

Guide for val av likstrom (rekommenderade indikeringar):

il : Strém Diameter elektrod (mm) | Munstycke | Start Balans | Frekvens
(A) = ledare (argon I/min) (Hz)
T mm (underliggande metall)
1,6 50-90 1,6 9,8 6-7 30-40 [50-100
2,4 80-150 |2 9,8 7-8 40-50 [40-60
3,2 120-180 |(2-2,4 9,8-15,7 8-10 50-60 |30-60

Balansinstallning:

+ + +

Balans: 20 % max penetrering 50 % Max 60 % belaggning

Vaxelstrdm anvénds for svetsning av aluminium och aluminiumlegeringar.
Oxidationen avbryts under den positiva vagfasen. Under den negativa vagfasen
kyls elektroden ner och svetsningen utférs. Valj rengdring eller penetrering genom
att &ndra forhallandet mellan tva alternativ.

Frekvensinstallning:

| laget AC easy stélls denna parameter in automatiskt beroende pa diametern
pa den anvanda elektroden. | lage AC maste frekvensen stéllas in manuellt, ju
mer penetrering och beladggning som behdvs desto lagre skall frekvensen vara.
Anvand helst Iage AC easy.
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TIGSVETSNING TSL (mellan 10 och 180 A)

* | detta l&ge startar svetsningen utan hdg frekvens.

|Touch zf || Sw-rch z f JtﬂﬁTJ

Pré Gaz O, 5s —<1s—p

o 2T =Vidror: ror med elektroden mot den del som skall svetsas
e 2 S = Brytare: tryck in svetsknappen
e 2 L = Lyft: lyft elektroden inom tva sekunder

PULSERANDE TIGSVETSNING

For att kunna anvénda denna typ

av svetsning maste du stélla in
pulspotentiometern till mellan 0,8 e gn
och 2,8 Hz (0,8 Hz fér max tidsperiod ""s‘ o=
mellan varje puls och 2,8 Hz f6r minsta ‘ o. . puLse

tidsperiod mellan varje puls.

PUNKTSVETSNING I TIG HF ELLER TSL

Det har aggregatet kan anvandas fér
punktsvetsning (potentiometerbrytare i Iage fran och
potentiometerbrytaren "Down slope” i punktlage). Du . . o
kan arbeta snabbt i detta lage for att t ex punktsvetsa 9&

. 1Y \
delar som senare skall svetsas med migsvets. e

| eee SPOT s,,

2T, 4T
Det har svetsaggregatet har en funktion kallad 2T/4T, som kan anvandas for TIG
HF och TIG TSL

* 2T:Tryck in svetsknappen for att svetsa och slépp den for att avbryta

e 4T:Tryck in svetsknappen for att svetsa, tryck in den en gang till for att avbryta

10
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ELEKTRODSVETSNING (fran 10 till 160 A)

¢ Vid denna typ av svetsning arbetar aggregatet med likstrom.
* Folj vanliga regler fér svetsningen.
o Efter svetsningen skall aggregatet ldmnas inkopplat fér nedkylning.

« Overhettningsskydd: Indikatorlampan tands och kylperioden ar ungefér 5 minuter.
Det har aggregatet ar férsett med tre specialfunktioner i omriktaren: Hot START ger
en bagoverstrom pa ungefar 25 procent mer an den visade installningen. Arc force
ger en dverstrom pa ungefar 15 procent mer an instéllningen for att undvika att
elektroden fastnar nér den kommer i kontakt med svetspunkten och Anti-sticking
anvands for att |4tt separera elektroden utan att den brister nar den fastnar.

UNDERHALL

e Kontrollera att aggregatet ar avsténgt, dra ur stickproppen och vénta tills flakten
stoppar. Spanning och strdm kan vara av hégspanningstyp och farlig.

e Demontera kapan regelbundet och reng6r fran damm med luftmunstycke.

GNISTGAPJUSTERING

Denna maskin har ett mycket effektivt startsystem, som arbetar med ett gnistgap
(pa aggregatets framsida). Denna komponent ar fabriksinstalld enligt vidstaende
bild. Vid behov kan avstandet mellan elektrodens 3mm
volfram och den fasta delen justeras med hjalp av

3-millimeters borr. S
S

FELSOKNING

Om maskinen inte ger tillrackligt med strém for att svetsa kan du prova med

foljande |6sningar:

A — 2 signaler &r aktiverade: vanta pa att kylperioden tar slut. Darefter kan det
bero pa att matningsspénningen inte ligger inom ramarna fér 230 V +15 %.
Svetsaggregatet ar forsett med automatskydd.

B — Lokal matningskretssignal ar paslagen: kontrollera tillbehérsanslutningarna
och om systemet inte fungerar Iamnar du in aggregatet fér reparation.

Om du nar du lagger handen pa héljet kanner av en kittling nar maskinen ar

igang ar aggregatet inte korrekt jordat. Kontrollera eventuell férlangningssladd,

stickpropp och jordkontakten.

QO
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