ne 1 secondo livello di
corrente, di base o pausa.
Accensione dell'arco con
alta frequenza di tipo elet-
fronico.

Dimensionato per la saldo-
tura in TIG fino ai seguenti
spessori senza pressione dei
lembi:

Alluminio &mm
Acciaio inox 7 mm
Rame 253 mm

Adatto alla saldatura di tutti
i tipi di elettrodi rivestiti.
Risponde alle norme di sicu-
rezza IEC 974.1-EN 60974.1 e
CEl 26-13.

==—==CEBORA

A single phose, electronically
controlled TIG AC/DC power
source. Welding power out-
put in both DC and AC with
adjustable square wave ba-
lance control

The machine allows the pre-
setting of a second welding
current level which can be
used as either a back
ground current or a pause
current

It comes equipped with an
electronic high frequency arc
starting system and it is desi-
gned for TIG welding without
prior joint preparation up to
the following thicknesses

Aluminium 6 mm
Inox steel 7 mm
Copper 2,5:3mm

The power source also welds
all types of coated electro-
des and is constructed ac-
cording to the following sa-
fety standards: IEC 974.1
EN 60974.1 and CEl 26-13

L' energia a portata di mano

sgleict Rechteckwelle.
l6glichkeit der Vorwahl ei-

nes zweiten Strompegels als

Basisstrom oder Pausenzeit-

strom.

Elektronische

quenzzindung des Lichtbo-
ENS.

Hochfre-

gens.

Ausgelegt flr SchweiBungen
im WIG-Verfahren bis zu fol-
genden Starken ohne Vor-
bereitung der Rander:

Aluminium &mm
Rostfreier Stahl 7 mm
Kupfer 25:3mm

Geeignet fUr das Schwei-
Ben mit allen Arten umhdiiter
Elektroden.

Das Gerat entspricht den Si-
cherheitsvorschriften
IEC 974.1-EN 60974.1
CEl 26-13.

und

NG AC/DC avec généra-
feur de soudage monopha-
sé dont le controle est élec-
tronique

Il distribue du courant conti-
nu et du courant altematif
en onde camée pouvant
étre equilibrée

Il permit la présélection d’'un
deuxieme niveau de cou-
rant, de base ou de pause
Amorcage de l'arc avec
haute fréequence de type
électronique

Dimensions convenant pour
le soudage par procéde TIG
sans preparation des épais-
seurs suivantes sans prépa
ration des bords

Aluminium 6 mm
Acier inoxydable 7 mm
Cuivre 2,5+3mm

Approprié pour le soudage
avec n'importe quel type
d'electrode enrobée
Correspond aux normes de
sécurité IEC 974.1-

EN 60974.1 et CEl 26-13

cion de un segundo nivel
de cormiente, de base o
pausa.

Encendido del arco con al-
ta frecuencia de tipo elec-
tronico.

Presenta los medidas ade-
cuadas para la soldadura
en TIG sin preparacion ho-
sta los siguientes espesores
sin preparacion de las sal-
pas:

Aluminio 6 mm
Acero inoxidable 7 mm
Cobre 2,5+3mm

Apto para la soldadura de
todos los tipos de electrodos
revestidos.

Responde a las normas de
seguridad IEC 974.1-

EN 60974.1 y CEl 26-13
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DATI TECNICI ART. 241 TECHNICAL SPECIF_ICATIONS TECHNISCHE DATEN DONNEES TECHNIQUES DATOS TECNICOS

ALIMENTAZIOME MOMOFASE 208/220/230/240/380/  SINGLE PHASE INPUT EINPHASIGE NETZSPANNUNG ALIMENTATION MONOPHASEE ALMENTACION MONOFASICA
415/440/460 V
50/60 HZ

POTENZA MAX ASSORBITA 14 KVA MA}(IMU_M INPUT POWER LEISTUNGSAURNAHME MAX. PUISSANCE ABSORBEE MAX POTENCIA ABSORBIDA MAX

POTENZA ASSORBITA AL 60% B4 KVA INPUT POWER AT 60% LEISTUNGSAUFNAHME 60% PUISSANCE ABSORBEE 60% POTENCIA ABSORBIDA &0%

POTENZA ASSORBITA AL 100% 55 KVA INFUT POWER AT 100% LEISTUNGSAUFNAHME 100% PUISSANCE ABSCRBEE 100% POTENCIA ABSORBIDA 100%

POTENZA DI INSTALLAZIONE MAX % 23KW /3Ph MAX. INSTALLED POWER % ANSCHLUSSWERT MAX PUISSANCE ABSORBEE MAX % POTENCIA INSTALADA MAX % o

C-WPCl REGOL. DELLA CORRENTE - 5:250 A CURRENT RANGE STROMEINSTALLBEREICH PLAGE DE REGLAGE DU COURANT CAMPO DE REGULACION DE LA CORR

FATTORE DI SERVIZO 250 A 30% DUTY CYCLE EINSCHALTDALER FACTEUR DE MARCHE FACTOR DE SERVICIO

(10 min) 175 A 60% (10/min) (10 Mir) (10 min) (10 min)
137 A 100%

TENSIONE A VUOTO 97vDC CPEN CIRCUT VOLTAGE LEERLAUFSPANNUNG TENSION A VIDE TENSION EN VACIO

GRADO DI_PROT-‘:?IONE P21 PROTECTION CLASS SCHUTZKLASSE CLASSE DE PROTECTION CLASSE DE PROTECCION

PESO 140 Kg WEIGHT GEWICHT POIDS PESO

3 Lo potenza ossorbita alle tensioni 208+ 240 3 The input power is obout 25% higher for % Die Lestungsouinohme beim Schweien % Lo pussance absorbée oux fensions ¥ Lo pofencia absorbida en los tersiones

& superiore o volon indicati del 25% circo, Input voitoges varying between 208-240V.  fegt bed Spannungen von 208-240 etwa 256% 208240 est supérieure oux voleurs indiguées  208+240 &5 supefior o kos volores indicados

uDer gen angegebenen Werten de 25% environ oproximodomente un 26%
CARATTERISTICHE GENERAL EIGENSCHAFTEN
GENERALI FEATURES
Generatore monofase a  Single phase, electronical-  Elektronisch gesteuerter  Générateur monophasé &  Generador monofdsico de

corrente costante controlla-
to eleftronicamente, capa-
ce di erogare corrente con-
finua e dalternata in onda
quadra bilanciabile, regola-
bile fra & e 250 A.

Presenza di tutte le funzioni
e le caratteristiche indispen-
sabili per la saldatura con
procedimento TIG in cormren-
fe confinua e alternata di
futti i metalli ferrosi & non fer-
rosi saldabili ad arco quali
accigio dolce - acciqio
inossidabile - alluminio e sue
leghe - magnesio e sue le-
ghe - rame - ottone - ecc., e
per la saldatura di futti i tipi
di elettrodi rivestiti, compresi
i cellulosici.

Accensione del'arco con
alta frequenza di fipo elet-
tronico con sistema di inne-
sco automatico.

Profefto termostaticamente
contro | sovraccarichi e do-
tato di motoventilatore ad
infervento autormatico per
la riduzione del livello di ru-
more emesso.

Possibilitd di  preimpostare
ed accedere aftraverso |l
pulsante della torcia ad un
secondo livello di corrente.
utilizzabile in procedimento
TIG tante in corrente conti-
nua guanto in corrente al-
ternata come corrente di
base o corrente di pausa.

ly controlled constant cur-
rent power source which
produces welding current
in both DC and square
wave AC with balance
control in a 5-250 ampere
current range. The machi-
ne includes all the func-
fions and characteristics
necessary to TIG weld, in
DC orin AC, all ferrous me-
tals and non-ferrous metals
that can be arc welded,
among which: mild steel,
inox steel, aluminium and
its" alloys, magnesium and
its" alloys, copper, bronze,
etc. The power source also
has the capability of wel-
ding all types of coated
electrodes, including cellu-
losic rods.

Automatic, electronic high
frequency arc starfing sy-
stem.

Thermostat protection
against overloads plus @
fan which is automatically
activated thus reducing
the noise level of the ma-
chine.

The possibility to preset
and use, by means of the
torch button, a second
welding current level whi-
ch can be used in both
DC and AC TIG as either a
background current or a
pause current.

Einphasen-Konstantstrom-
quelle die Gleich- oder We-
chselstrom mit ausgleichba-
rer Rechteckwelle erzeugen
kann, einstellbar von 5 bis
250 A. Daos Gerdt besitzt
erforderlichen  Funktionen
und Eigenschaften zum Sch-
weiBen im  WIG-Verfahren
mit Gleich- oder Wechsel-
strom aller Eisen- und Nicht-
eisenmetalle, die im Licht-
bogenverfahren schweiBbar
sind, wie z.B. Weichstahl - ni-
chirostender Stahl - Alumi-
nium und Aluminiumlegie-
rungen - Magnesium und
Magnesiumlegierungen -
Kupfer Messing - efc.,
sowie fUr das Schweilen mit
allen Arten umhuliter Elekiro-
den, einschlieBlich Zellulo-
seelektroden.

Elektronische Hochfre-
quenzzindung des Lichtbo-
gens mit Selbstzindesystem.
Uber Thermostat gegen
Uberlastung geschitzt und
zur Ger@uschreduzierung mit
automatisch  einsetzendem
Motorgebldse ausgestattet.
Moglichkeit zum Vorwdahlen
und Anwdhlen eines zwei-
ten Strompegels (Uber den
SchweiBbrennerknopf), der
im  WIG-verfahren sowohl
bei Gleichstrom als auch bei
Wechselstrom als Basisstrom
oder Pausezeitstrom  ver-
wendet werden kann.

courant constant contrlé
électroniguement, pouvant
distribuer un courant continu
et altemnatif en onde carrée
pouvant étre équilibrée et
réglée entre 5 et 250 A,

Sont présentes: toutes les
fonctions et les caractérist-
ques nécessaires pour le sou-
dage selon le procédé TIG en
courant continu et alternatif
de tous les métaux, ferreux et
non ferreux pouvant étre
soudés & I'arc tels que I'acier
doux, l'acier inoxydable,
I'aluminium et ses alliages, le
magnésium et ses alliages, le
cuivre, I'étain, etc, et pour le
soudage avec tous les types
d'électrodes enrobées vy
compris les électrodes cellu-
losiques. Amorcage de I'arc
avec haute fréquence de ty-
pe électronique avec systé-
me automatique.

Protégé contre les surchar-
ges au moyen d'un thermo-
stat et doté d'un ventilateur
a moteur @ infervention au-
tomatique pour la réduction
du niveau du bruit.

Possibilité de présélectionner
et accéder grace au bouton
de la torche G un deuxiéme
niveau de courant pouvant
étre ufilisé selon le procédé
TIG aussi bien en courant
confinu gue en courant al-
ternatif comme courant de
base ou courant de pause.

corriente constante contro-
lado electrdnicamente, ca-
paz de suministrar corriente
confinua y alterna en onda
cuadrada que se puede
equilibrar, regulable entre 5
y 250 A,

Presenta todas las funciones
y caracteristicas indispensa-
bles para soldar mediante el
procedimiento TIG, en cor-
riente continua y alterna, to-
dos los metales ferrosos y no
ferrosos soldables por arco,
como acero dulce - acero
inoxidable - aluminio y sus
aleaciones - magnesio vy sus
aleaciones - cobre - latén -
etc., y para soldar con todo
fipo de electrodos revesti-
dos, incluidos los celuldsicos.
Encendido del arco con al-
ta frecuencia de tipo elec-
frénico con sisterna de acti-
vacion automatica.

Estd protegido termostatica-
mente confra excesos de
cargas y estd dotado de un
motoventilador de interven-
cion automatica para la re-
duccion del nivel de ruido
emitido.

Posibiidod de pre-progra-
mar y acceder mediante el
pulsador del soplete a un se-
gundo nivel de cormiente, ufi-
lizable en el procedimiento
TIG con corriente continug,
con corriente alterna, cor-
riente de base o coriente
de pausa.



DESCRIZIONE

FRONT PANEL

FUNZIONI PANNELLO DESCRIPTION

BESCHREIBUNG
DER BEDIENELEMENTE

DESCRIPTION

DES COMMANDES
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A

Connessione comandi a
distanza.

B) Regolozione comente di
saldaturg.

Selettore di procedimento
TIG/Elettrodo.

C

D

=

Spia generale
Acceso/Spento.
E) Spia intervento termostato.

Fy Interruttore generale
Acceso/Spento.
Regolozione tempo di
discesa della comente,
02+10sec.

H} Connessione gas (1/4 Gas).

G

—r

I} Connettore comando
torcia TIG.

L} Selettore
Manuale/Automatico
(2 tempi/4 tempi).

M) Amperometro digitale.

N) O) P) Spie LED.

Q) Regolazione ritardo gas,
0.3-30sec.

Ry Selettore Acceso/Spento
dell’alta frequenza.

5) Selettore di programma di
saldatura.

T} Selettore conente alter-
nata/comrente continua.

U) Regolazione bilanciamento

onda quadra.

Regolozione corente di

base.

W) Regolazione tempo di salita
della corrente, 0.2+10 sec.

7} Connettor cavi per
saldatura ad eletfrodeo o
TG,
Presa 220 V per gruppo
raffreddamento torcia TIG.

V

Presa per dispositivo sicurezza
gruppo raffreddamento

Il simbolo [S] identifica le
macchine che sono
autcrizzate secondo le norme
ad operare in gmbienti con
rischio accresciuto di scosse
elettriche.

=

Remote control socket,

B) Welding curmrent control
knob.

C) TG /Electrode procedure
selector,

D

=g

On/Off lignt.
E) Thermostat light.
Fy  On/Off switch.

&) Downslope current time
conirol, 0,2+10 sec.

H) Gas fitting (1/4 Gas).
I} TG torch control sockat,

L) 2step/d step Arc start/stop
switch.

M) Digital ammeter,

N) O) P) Sequence status lights.

Q) Adjustable gas post flow
control, 0.3+30 sec.

R) High frequency On/Off
switch,

5) Weld program switch.
Ty AC/DC switch.

U) Square wave balance
control.

V) Background current
confrol.

W) Upslope current time
control, 0.2+10 sec.

) TIG/Electrode welding
cable connectors.

220V socket for the TIG.
torch cooling system.

Socket for the cooling
system safety device.

The @ symbol identifies
machines that are authorized
for use, according to the
safety standards currently in
force, in areas of increased
hazard of electric shock.

A

FernsteuerungsanschiuB,
B) SchweiBstromeinsteller,

&

Betriebsartenwahlschalter
WIG-Verfahren/
Elektrodenverfahren.

D) Netzkontrolleuchte Ein/Aus.

=

£) Uberlastungsanzeige.
Fy Houptschalter Ein/Aus.

G

—

Einsteller fur Strornabfalizeit,
02+10sec.

H

GasanschiuB

(1/4" Rohrgewinde).

I} AnschluBbuchse WIG-
chweilbrennersteuerung.

L) Wahischalter Handbetrieb/

Automatik (2 Takt/4Takt).

M) Digitalstrommesser.

N) ©) P} Leuchtdioden.

Q) Einsteller der Gasnachst-
rémzeit, 0,3+30 sec.

Ry Wahlschalter Hochfreguenz
Ein/Aus.

S) Wahlschalter flr
SchweiBprogramm.

Ty Wahlschalter
Wechselstrom/Gleichstrom.

U} Einsteller for

Rechteckwellenausgleichs.

Einsteller flr den Basisstrom

(Pausenzeitstrom).

W) Einsteller fUr die Stroman-
stiegszeit, 0.2+ 10 sec.

Z)} Dinse AnschluBbuchse far
Elektroden- oder WIG-
SchweiBen.

220 V-Steckdose flr
Wasserkihlung des WIG-
SchweiBbrenners.

Buchse fOr Sicherheits-
vorrichtung der Kahleinheit.

Y

Mit @sind die Maschinen
gekennzeichnet, die
vorschriffsgemdaB zum Betrieb
in R&umen mit erhdhter
Gefahr elektrischer Schidge
zugelassen sind,

A) Connexion commandes 4
distance.

B) Réglage courant de
soudage.

C) Sélecteur procédé
TIG/électrode.

D) Voyant général
allumé/éeteint,

E) Voyant intervention
thermostat,

F) Commutateur général
allumé/éteint,

G) Réglage temps de
descente du courant,
0,2+10 seconde.

H) Connexion gaz (1/4 gaz).

I} Connecteur commande
torche TIG.

L) Sélecteur
manuel/automatique
(2 temps/4 temps).

M) Ampéremétre digital.

N) O) P) Voyants LED.

Q) Réglage retard goz 0,3+30
sec.

[ Sélecteur haute fréquence
allumé/éteint.

5) Sélecteur de programme
de soudage.

Ty Sélecteur courant

altermnatif/courant continu,

Réglage équilibrage onde

carée,

Réglage courant de base.

U

W

o

W) Réglage temps de montée
du courant, 0.2+ 10 sec.

7) Connecteurs cables pour
soudage avec électrode
ouTlG.

Prise 220 V pour groupe
refroidissernent torche TIG.

Prise pour dispositif de sécu-
rité groupe refroidissernent.

Le symibole [§] signale les
appareils dont I'utilisation est
autorisee selon les nomes
cdans des locaux ou les risgues
de secousses électriques sont
accrus,

O T S0 M

I N —

A) Conexién mandos a
distancia.

B) Regulacion coriente de

soldadura.

Selector de procedimiento

TIG/Electrodo.

C

D

P

Piloto luminoso general

Encendido/Apagado.

E) Piloto luminoso intervencion
termostato.

F) Interruptor general

Encendido/Apagado.

Regulacion tiempo de

disminucion de la corriente,

0.2+10 seg.

H) Conexion gas (1/4 Gas).

e}

—

I} Conector mando soplete
TG.

L) Selector
Manual/Automatico
(2 tiempos/4 tiempos).

M) Amperimetro digital.

N)O) P) Leds.

&) Regulador retraso gas,
0.3+30 seq.

R) Selector
Encendido/Apagado de la
alta frecuencia.

S) Selector del programa de
soldadura.

T) Selector coriente
alterna/cormente continua.

U} Regulacion equilibrado
onda cuadrada,

V) Regulacion corriente de
base.

W) Regulacién fiempo de subida
de la corriente, 0,2+10 seg.

7) Conectores cables para
soldadura con electrodo o
TIG.

Torna 220 WV para grupo
enfriomiento soplete TIG.

Toma para dispositive de
seguridad grupo enfriamiento

El simbolo @ identifica las
maaquinas que estan
autorizadas, segun las
normgs, para frabajar en
ambientes con un gran riesgo
de descargas eléctricas.



GENERATORE

POWER SOURCE

GENERATOR

GENERATEUR

L'appropriatc  controllo
eletfronico del generato-
re consente:

- La riduzione della po-
tenza di installazione ne-
cessaria e dei consumi.

- L'utilizzazione del co-
mando a distanza ma-
nuadle o o pedale e
dell’'accessorio per otte-
nere un arco pulsato per

la saldatura in TIG di
spessori  particolarmente
sottili.

- Di poter operare con
una gamma unica di re-
golazione della corrente
da5a?250 A,

- La massima stabilitd
della corrente di saldatu-
ra anche ai valori minimi.
I valore della corrente,
visualizzato  sull’ampero-
metro a lettura digitale
pud essere preimpostato
e regolato in una se-
quenza con intervalli di
1A,

- La compensazione au-
tomatica delle oscillazio-
ni della tensione di ali-
mentazione entro varia-
zioni comprese tra £10%.
- L'accensione sicura
dell’'arco anche con ma-
teriali particolarmente os-
sidati guali I'alluminio.

- L'erogazione di corren-
te alternata in onda qua-
dra bilanciabile.

The electronically con-
trolled power source al-
lows the following:

- Reduction of the ne-
cessary installed power
and reduction of energy
consumed.

- Use of either a manual
or foot pedal remote
control unit or to a pulsed
arc  welding accessory
which is useful to T.I.G.
weld thin materials.

- Single range current
control from 5 to 250 Am-
Ps.

- Maximum welding cur-
rent stability even at the
lowest output levels.

- The welding current le-

vel, displayed on the digi-
tal ammeter, can be pre-
set and adjusted in a se-
quence at 1 ampere in-
tervals.

— Automatic compensa-
tion of line voltage flucta-
tions within a + 10% ran-
ge.

— Sure arc starting even
on heavily oxidized mate-
rials such as aluminium,

- AC output with square
wave balance control.

Die  Elekfroniksteuerung

der Stromguelle ermd-
glicht:

- Reduzierung der erfor-
derlichen AnschluBlei-
stung und somit des
Stromverbrauchs.

- Verwendung der

Hand- oder FuBschalter-
Fernsteuerung und des
Zubehdrs zur Ausbildung
eines Impulslichtbogens
zum Schweilen beson-
ders dunner Materialschi-
chten im WIG-Verfahren.
- Das Arbeiten mit einer
Einbereichs - Stromeinstel-
lung von 5 bis 250 A,

- Optimale Stabilitat des
Schweistromes auch bei
geringsten  Stromstarken.
Die am Digitalstrommes-
ser angezeigte Strom-
stérke ist stufenlos einstell-
bar mit einer Ablesege-
nauigkeit von 1 A.

- Den automatischen Au-
sgleich  von Schwankun-
gen der Versorgungsspan-
nung bis zu +10%.

- Die sichere Lichtbo-
genzdndung auch bei
stark oxidierten Werkstof-
fen wie z.B. Aluminium.

- Die Erzeugung von We-
chselstrom mit ausgleich-
barer Rechteckwelle.

Un contréle électronique
approprié du générateur
permet:

- La réduction de la puis-
sance d'installation né-
cessaire et de la consom-
mation d’'énergie.

- L'utilisatien de la com-
mande & distance ma-
nuelle ou & pédale et de
I"'accessoire pour obtenlr
un arc pulsé pour le sou-
dage selon le procédé
TIG de piéces particulie-
rement fines.

- De pouvoir fravailer
avec une gamme unique
de réglage du courant
de 5a 250 A.

- La stabilité maximale du
courant de soudage mé-
me aux valeurs minimum.
Les intensités de courant
qui apparaissent  sur
I'ampéremeétre a lecture
digitale, peuvent étre
présélectionnées et ré-
glées en séquences avec
desintervalles de 1 A,

- La compensation auto-
matique des oscillations
de la tension d'alimenta-
fion avec des variations
de +10%.

- L'amorgcage en toute
sécurité de l'arc méme
avec des matériaux par-
ficulierement oxydés, tel
que I"'aluminium.

- La distribution de cou-

rant alternatif en onde
carrée pouvant  étre
équilibrée.
ESEMPI DI WELD BEAD SCHWEISSUNG EXEMPLES DE
SALDATURA SAMPLES BEISPIELE SOUDURES

El apropiado control
electronico del genera-
dor permite:

- La reduccién de la po-
tencia de instalacion ne-
cesaria y de los consu-
mos.

- La utilizacion del man-
do a distancia manual o
a pedal y del acesorio
para la obtencion de un
arco pulsado para la sol-
dadura en TIG de espe-
sores especialmente suti-
les.

- De poder trabajar con
una gama unica de re-
gulacién de la corriente
de 5a 250 A.

- La maxima estabilidad
de la corriente de solda-
dura incluso con valores
minimos. El valor de la
corriente, visualizado en
el amperimetro de lectu-
ra digital, puede ser pre-
programado y regulado
en una secuencia con in-
tervalos de 1 A.

- La compensacién au-
tomatica de las oscilla-
ciones de la tension de
alimentaciéon con varia-
ciones comprendidas en-
fre +10%.

- El encendido seguro del
arco incluso con materia-
les particularmente oxida-
dos come el aluminio.

— El suministro de corrien-
te alterna en onda cua-
drada que se puede
equilibrar,

Saldatura di alluminio in onda qua-
dra, senza preparazione del lembi.
Spessore 7 mm - Corrente 250 A.

Aluminium  weldment done in
square wave, without prior joint
preparation. Thickness 7 mm, weld
current 250 Amperes.

AluminiumschweiBen im Rech-
teckwellenverfahren ohne Vorbe-
reitung der Rander, Materialstérke
7 mm, Stromstérke 250 A,

Soudage d'aluminium en onde
carrée, sans préparation des bords.
Epaissur 7 mm, courant 250 A,

Soldadura de aluminic en onda
cuadrada, sin preparaciéon de las
solapas. Espesor 7 mm., corriente
250 A,

MR e E T L e s

Saldatura di alluminio in onda quadra
con effetto pulente. Si nota all’ester-
no del cordone |'alone dell’ossido di
alluminio rimosso da bagno.

Aluminium weldment done in square

wave with cleaning action. One can

see the outline of the aluminium oxide,

which was removed from the weld
gudcdile, at the outer edges of the weld
ead.

AluminiumschweiBen im Rech-
teckwellenverfahren mit Sauberung-
seffekt. AuBerhalb der SchweiBnaht
ist ein Rand des aus dem SchweiB-
bad entfernten Aluminiumoxyds zu
erkennen.

Soudage d'aluminium en onde
carrée avec effet nettoyeur. On
peut voir sur I'extérieur du cordon
I"'auréole de I'oxyde d'aluminium ex-
pulsé du bain.

Soldadura de aluminio en onda cua-
drada con efecto limpieza. Se nota en
el exterior del corddn el halo del éxido
de aluminio expulsado del bario.

Saldatura di alluminio in onda sinu-
soidale. §i nota che I'ossido di allu-
minio & rimasto incluso nel cordo-
ne.

Aluminium weldment done with a
sinusoidal wave. One can see that
the aluminium oxide remained en-
frapped in the weld bead.

AluminiumschweiBen im Sinuswel-
lenverfahren. Es ist zu erkennen,
daB das Aluminiumoxyd in der
SchweiBnaht eingeschlossen.

Soudage d'aluminium en onde si-
nusoidale. On peut voir que I'oxy-
de d’aluminium il est resté dans le
cordon.

Soldadura de aluminio en onda si-
nusoidal, Se nota que el dxido de
aluminio no queda dentro del
cordon.
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Saldatura di accicio inossidabile in
corrente confinua pulsata, Spesso-
re 0,5 mm.

Inox steel weldment done with pul-
sed direct current. Thickness 0.5
mm.

SchweiBen von rostfreiem Stanl mit
Pulsgleichstrom. Materialstérke 0.5
mm.

Soudage d’acier inoxydable en
courant continu  pulsé. Epaisseur
0.5 mm.

Soldadura de acero inoxidable en
corriente continua pulsada. Espe-
sor 0.5 mm.



ONDA QUADRA

SQUARE WAVE

RECHTECKWELLE

L’ONDE CARREE

ONDA CU@

E la risposta di un sistema
che supera i limiti dell’onda
sinusoidale nella saldatura
dell’alluminio perché deter-
mina una inversione rapida
della corrente che viene
forzata sul bagno di salda-
tura offrendo cosi il vantag-
gio di un ottimo innesco
della semionda positiva e
di quella negativa. Questa
caratteristica riduce |'emis-
sione di radic disturbi, in
quanto il numero di inter-
venti dell'alta frequenza
elettronica automatica di-
venta minimo, e determina
la stabilita dell'arco. Olire a
cid I'onda quadra assicura
anche una maggiore ca-
pacita dell’eleftrodo ad es-
sere ulilizato con correnti
piu alte.

Il bilanciamento dell’'onda
quadra permette di oftimiz-
zare il rapporto tra penetra-
zione e pulizia del cordone
di saldatura. Per pulizia si in-
tende la possibilita di depo-
sitare un cordone di salda-
tura in un materiale base
evitando che nel bagno re-
sti incluso |'ossido (p.e. ossi-
do di alluminio) originaria-
mente presente sul mate-
riale.

Square wave technology is
a system which overcomes
the limits of the traditional si-
nusoidal wave when wel-
ding dluminium. This is be-
cause the square wave is
responsible for the rapid in-
version of the current, which
is forced on the weld pudd-
le. thus offering the advan-
tage of good arc starting of
both the positive and the
negative half-waves, This
characteristic reduces the
emission of radio disturban-
ces, due to the fact that the
automatic, high-frequency

euetarm  intoarvonoe  loce fral
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quently, and it is also re-
sponsible for arc stability.
Furthermore, square wave
technology makes it possi-
ble to use electrodes at hi-
gher welding currents.

The square wave balance
confrol provides optfimum
confrol of the ratio between
cleaning action and pene-
fration in the weld puddle.
The term cleaning can be
defined as the capability to
deposit a weld bead in a
base material without oxide
inclusions (e.g. aluminium
oxide) originally present on
the material.

Die Systemidsung der Rech-
teckwele Uberwindet die
Grenzen, die dem SchweiBen
von Aluminium mit sinusformi-
gen Welle gesetzt sind, da sie
eine schnelle im SchweiBbad
herbeigefihrte  Stromumkehr
bewirkt. Dadurch wird die opti-
male Zindung der positiven
und negativen Halbwelle erei-
cht. Diese Eigenschaft vermin-
dert die Entstehung von Funk-
storungen, da sie die Ein-
schalthdufigkeit der automati-
schen elekironischen Hochfre-
quenz auf ein MindestmaB re-
duziert und die Stabilitat des Li-

rhthesane uneantlinkh arkhARE
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Dariber hinaus sichert die Re-
chteckwelle auch eine erhdh-
fe Standzeit der Elekirode beim
Einsatz mit hoheren Strom-
starken.

Der Ausgleich der Rech-
teckwelle eméglicht die Opti-
mierung des Verhdltnisses zwi-
schen Einbrand und Sauberkeit
der SchweiBnanht. Unter Sau-
berkeit versteht man die Mogli-
chkeit des Aufiragens einer
SchweiBnoht  auf  einen

Grundwerkstoff unter Vermei-
dung von Osxydeinschllssen
oder SchweiBnaht (2.B. das ur-
springlich auf dem Aluminium
befindliche Aluminiumoxyd).

Onde quadre - Square waves - Rechteckwellen - Ondes carrées - Ondas cuadradas
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Voici la réponse d'un systé-
me qui dépasse les limites
de l'onde sinusoidale lors
du soudage de I'aluminium
parce qu'elle détermine
une inversion rapide du
courant dans le bain de
soudage  offrant  ainsi
I'avantage d'un excellent
amorcage des demi-ondes
positives et négatives. Cet-
te caractéristique réduit
I'émission de parasites ra-
dio, car le nombre d'inter-
ventions @ haute fréquen-
ce électronique automati-
que est réduit au minimum
et détermine aussi Ia stabi-
lité de I'arc. En outre, I'on-
de camrée permet aussi
d‘utiliser I'électrode avec
des courants plus élevés.
L'équiibrage de I'onde
carrée permet d'optimali-
ser le rapport entre péné-
tration et nettoyage du
cordon de soudage. Par
neffoyage, on entend la
possibilité de déposer un
cordon de soudage dans
un matériau de base en
évitant que I'oxyde, pré-
sent @ |'origine sur le maté-
riau, reste dans le bain (par
exemple l'oxyde d'alumi-
nium).

Es la respuesta de un sistema
que supera los limites de la
onda sinusoidal en la solda-
dura del dluminio ya que
provoca una inversion rapi-
da de la cormiente que es for-
zada en el bano de soldadu-
ra proporcionando, de este
modo, la ventaja de una opti-
ma activacion de la semion-
da positiva y de la negativa.
Esta caracteristica reduce la
emision de radio-perturba-
ciones, ya que la cantidad
de intervenciones de la dita
frecuencia electrénica au-
tomatica es casi minima, y
determing 1o estabilidad del
arco. Ademas, la onda cua-
drada también asegura una
mayor capacidad del elec-
trodo para ser utilizado con
corrientes mas altas.

El equiibrado de la onda
cuadrada permite optimizar
la relacidn entre penetra-
cién y limpieza del corddn
de soldadura. Por limpieza
se entiende la posibilidad
de depositar un cordén de
soldadura en un material
base evitando que durante
el bano quede el éxido (por
ej. oxido de aluminio) origi-
nariamente presente en el
material,

Onda sinusoidale - Sinusoidal wave - Sinuswelle -
Onde sinusoidale - Onda sinusoidal



CORRENTE :
DI BASE/PAUSA

BACKGROUND/
PAUSE CURRENT

BASIS/
PAUSEZEITSTROM

Con un opportuno co-
mando al pulsante della
torcia TIG si pud automa-
ficamente passare ad un
secondo livello preimpo-
stato di corrente di salda-
tura, detto corrente di ba-
se 0 pausa.

L'utilizzazione come cor-
rente di base & racco-
mandata per oftenere un
arco pilota, o una corren-
te di preriscaldo, per
esempio con materiali ad
alto tenore di carbonio, o
per 'accensione dell’ar-
co TIG senza alta frequen-
za senza spuntare |'elet-
trodo e trasferire tungste-
no dll'interno del materia-
le base.

L'utllizzazione come cor-
rente di pausa all'interno
del ciclo di lavoro serve
come seconda corrente
di saldatura, particolar-
mente utile in saldatura di
strutfure con spessori di-
versi, oppure per lasciare
raffreddare il pezzo senza
spegnere |'arco.

Agendo opporfunamente
sulla corrente di base/
pausa e sulle altre funzioni
del TIG STAR 250 AC/DC si
possono oftenere vari cicli
semiautomatici di salda-
tura TIG anche in corrente
pulsata.

With the TIG torch push
button, it is possible fo au-
tomatically pass to a se-
cond, preset, welding cur-
rent which is called either
the background current
or the pause current. A
pause current is recom-
mended to: start a pilot
arc, fo obtain a preheat
welding current  useful
when welding material
with a high carbon con-
tent, or fo start a TIG arc
without high frequency in
order to avoid damaging
the fungsten electrode tip
and having it incorpora-
ted in the base metal.

The use of the back-
ground current, within a
work cycle, can serve as
a second welding current.
This can be particularly
useful  when  welding
structures  which  have
varying thicknesses or to
let the workpiece cool
down without extingui-
shing the arc.

The correct use of the
background current,
along with the other fea-
tures of the TIG STAR 250
AC/DC. including pulsed
current, allows for various
semiautomatic work cy-
cles for use in TIG welding.

Durch kurze Betdtigung
des WIG - SchweiBbren-
nerknopfes kann ein zwei-
ter, vorgewdhlter SchweiB-
strompegel angewdanhlt
werden, der als Basis- bzw.
Pausezeitstrom  bezeich-

.net wird.

Die Verwendung als Pau-
senzeitstromes ist dann zu
empfehlen, wenn man ei-
nen Piotbogen oder
Vorwarmstrom  aufrech-
terhalten méchte (z.B. bei
stark  kohlenstoffhaltigen
Werkstoffen) bzw. wenn
der WIG-Lichtbogen ohne
Hochfrequenz und ohne
Abstumpfen der Elektrode
und dem, damit verbun-
denen Ubergang von
Wolfram in den Grund-
werkstoff gezlndet wer-
den soll,

Die Verwendung des Pau-
senzeitenstromes wahrend
des Arbeitsablaufes dient
als zweiter Schweilstrom-
pegel, der sich als beson-
ders nlfzlich erweist, wenn
Teile verschiedener Starken
zu schweilen sind oder
das Werkstick ohne L&-
schung des Lichtbogens
abgekuhlt werden soll.
Durch geeignete Einstel-
lung des Basis-/Pausenzeit-
stroms und der anderen
Funktionen des TIG STAR
250 AC/DC kénnen ver-
schiedene halbautomati-
sche WIG-SchweilBzyklen
durchgefluhrt werden,

En appuyant sur le bou-
ton de commande corre-
spondant de la torche
TIG, on passe automati-
quement G un deuxiéme
niveau présélectionné de
courant de soudage, ap-
pelé courant de base ou
de pause. L'utilisation
comme courant de base
est recommandée pour
obtenir un arc pilote, ou
un courant de réchauffe-
ment, par exemple avec
des matériaux & haute
concenfration de carbo-
ne ou pour lI'amorgage
de l'arc TIG sans haute
fréquence sans émousser
I"'électrode et transférer le
tungsténe dans le maté-
riau de base.

L'utllisation comme cou-
rant de pause dans le cir-
cuit de soudage sert
comme deuxiéme cou-
rant de soudage. particu-
ligrement utile lors du sou-
dage de structures avec
des épaisseurs différentes,
ou bien lorsque |'on refroi-
dit le morceau sans étein-
dre I'arc.

En controlant opportuné-
ment le courant de ba-
se/pause et les autres
fonctions du TIG STAR 250
AC/DC on peut obtenir
des cycles différents semi-
automatiques de souda-
ge TG,

Con una orden concreta
al pulsador del soploge
TIG se puede pasar au-
tomdaticamente a un se-
gundo nivel pre-progra-
mado de corriente de sol-
dadura, llamada corrien-
te de bose o pausa. Se
recomienda la utilizacion
de la coriente de base
para obtener un arco pi-
loto o una corriente de
pre-calentamiento,  por
ejemplo con materiales
con alto grado de carbo-
no, o para el encendido
del arco TIG sin alta fre-
cuencia ni dispuntamien-
to del electrodo vy transfe-
rir tungsteno en el interior
del material base.

La utilizacion de corriente
de pausa durante el ciclo
de frabgjo sirve como
una segunda corriente de
soldadura, particularmen-
te (fil en soldaduras de
estructuras con diferentes
espesores, 0 bien para
dejar enfriar la pieza sin
apagar el arco.
Actuando oportunamen-
te en la corriente de ba-
se/pausa y en las otras
funciones del TIG STAR
250 AC/DC se pueden
obtener diferentes ciclos
semiautomdticos de sol-
dadura TIG.

Unico livello di corrente di saldatura con riempi-
mento _del cratere finale (crater filler). Partenza
senza (D e con @ slope up.

Single welding current level with crater filler and
arc starting with () or without @) upslope.

Betrieb mit einem Strompegel mit langsamem
Stromabfall (slope down) zur Fullung des Endkra-
ters (crater filler). Zindung mit abruptem @) oder
mit kontinulerlichemn @) Stromanstieg (slope up).

Niveau unique de courant de soudage avec
remplissage du cratére final (crater filler). Démar-
rage sans (D et avec 2 slope up.

Unico nivel de la corriente de soldadura con relle-
nado del crater final (center filler). Aranque sin @
o con (2 slope up.

Due livelli di corrente, dove il primo livello viene

utiizzato @ per arco pilota e @ per saldatura
quando si presentano spessori diversi o posizioni di
saldatura diverse, con riempimento del cratere fi-
nale (crater filler).

Two welding current levels plus crater filler. The first cur-
rent level is used for starting a pilof arc @) ond for welding
on a work plece where different thicknesses are present
or where different torch posifions are necessary @.

Betrieb mit zwei Strompegeln: der erste wird als Pi-
lotbogen verwendet (3) sowie zum Schweilen
verschiedener Starken oder in verschiedenen
Schweistellungen @) mit crater filler.

Deux niveaux de courant, le premier niveau étant
@ pour I'arc-pllote et pour le soudage
d'épaisseurs différentes ou encore lorsque plu-
sleurs positions de soudage se présentent, avec
remplissage du cratére final (crater filler).

Dos niveles de corriente con rellenado del crater
final (center filer). El primer nivel es utilizado @
para el arco pilota y para la soldadura cuan-
do hay espesores diferentes y posiciones de sol-
dadura diferentes.

Due livelll di corrente, dove I livello piu basso vie-
ne utilizzato anche come corrente di pausa @ e,
al termine di entrambi i cicll ® e ® per riempi-
mento del cratere finale; chiusura della saldatura
con "slope down”.

Two welding currents plus downslope adjustment.
The lower of the two current levels is used as both
a pause current ® and a crater filler current upon
conclusion of cycles ® and ®.

Befrieb mit zwel Strompegeln. Der untere Pegel
wird auch als Pausenzeitstrom ® verwendet und
am Ende der beiden Abldufe ® und ® zur Fal-
lung des Endkraters benutzt. Das SchweiBpro-
gramm endet mit "slope down”.

Deux niveaux de courant, ol le plus bas est utilisé
méme comme courant de pause ® et, a la fin
des deux cycles B et &), pour remplissage du
cratére final; arét du soudage avec “slope
down”.

Dos niveles de corriente donde el nivel mas bajo
es utilizado también como corriente de pausa €
vy, a la fin de los dos ciclos ® y ® para rellenado
del crater final; término de la soldadura con "slo-
pe down”.



ACCESSORI

ACCESSORIES

ZUBEHORE

ART. / ITEM 182

ART. / ITEM

ART. / ITEM 180

Comando a pedale per la

regolazione della corrente di

saldatura (entro il campo

prefissato dai 2 potenziometri).

Dotato di 5 m di cavo e di

dispositivo con interruttore
N/OFF,

182

Foot control unit for the
welding current adjustment
(within the values pre-set by
means of 2 potentiometers).
Equipped with 5 m cable
and ON/OFF switch.

FuBfernregler fiirr die Regulie-
rung des SchweiBstrom
(innerhalb des durch den 2
Potentiometer vorausbe-
stimmten Bereichs). Mit 5 m
Kabel und Vomichtung mit
EIN/AUS Schalter ausgeriistet.

Commande & pédale pour
le réglage du courant de
soudage (enfre les valeurs
de champ fixées au moyen
des 2 potentiometres).
Equipée avec 5 mt de cable
et dispositif avec interrupteur
allumé/eteint.

Mando por pedal para regular
la comente de soldadura
(dentro de los valores
establecidos por los dos
potenciometros). Equipado
con § metros de cable y con
dispositivo con interruptor
encendido/apagado.

Unita per saldatura ad arco
pulsato. La durata degli
impulsi & regolabile da 0,03
a 3.5 secondi. L'unita pud
essere ufilizzata come
comando a distanza.

180

Pulsed arc welding unit.

The pulse time is adjustable
from 0,03 to 3.5 seconds.
The unit can also be used as
remote control.

Vorrichtung fir pulsierenden
Lichtbogen. Die Dauer der
Impulse ist von 0,03 bis 3.5
Sekunde regelbar. Man kann
die Vomichtung als Femsteue-
rung benufzen.

Dispositif pour soudure a arc
pulsé. La durée des pulsations
estréglable de 0034 35
secondes, Ce dispositif peut
&tre utilisé comme
commande a distance.

Unidad para la soldadura por
arco pulsado. La duracidn de
los pulsaciones puede ser regla-
da desde 0,03 hasta 3.5 segun-
dos. La unidad puede ser utiliza-
da como mando de distancia.

Gruppo di raffreddamento
torcia.

1332

Torch coolihg unit.

Schlauchpaketskihleinheit,

Groupe de refroidissement de
la torche.

Grupo de enfriamiento.

Cavetto di prolunga dimt. 5
per comando a distanza e
unitd pulsato.

1326

5 m extension cable for
remote control and pulsed
arc unit.

5 m Verlangerungskabel flr
Fernsteusrung und Pulsvorri-
chtung.

Cable de rallonge de 5 m
pour commande a distance
et dispositif pulsé.

Cable de extension de 5
metros para mando de
distancia y unidad pulsada.

Torcia "BINZEL SR 26" (240
Amp.)-m 4.

1540

"BINZEL SR 26" torch (240
Amp.) - 4m.

4 m "BINZEL SR 26" 240 A
Schlauchpaket,

Torche “BINZEL SR 26° (240
Amp.) - 4m.

Antorcha "BINZEL SR 26
(240 A) 4 metros.

Torcia raffreddata ad acqua
"BINZEL SR 18" (320 Amp.) -
m 4.

1569

"BINZEL SR 18" water cooled
torch (320 Amp.) - 4 mt.

4 m wassergeklhltes "BINZEL
SR 18" 320 A Schlauchpaket.

Torche refroidie par eau
“BINZEL SR 18" (320 Amp.) -
4m.

Antorcha enfriada por agua
"BINZEL SR 18" (320 A)
4 metros.

Pinza portaelettrodo con 5 m
di cavo di 35 mm?

5.580.058

Electrode holder with 5m
cable of 35 mm?

SchweiBzange mit 5 m Kabel,
Querschnitt 35 mm?

Pince porte-électrode avec
5m de céble de 35 mm?

Pinza porta-electrodo con 5
metros de cable de 35 mm?

Pinza di massa con 3,5 mm di
cavo di 35 mm?

5.580.602

Work return lead (3.5 m - 35
mm2) with clamp.

Massezange mif 3.5 m Kabel
Querschnitt 35 mm?

Pince de terre avec 3.5 m de
cdable de 35 mm?

Pinza de tiema con 3.5 m de
cable de 35 mm?

ART. / ITEM 1332




La gamma TIG STAR
CEBORA AC/DC in onda
qguadra con generatore
monofase controllato
elettfronicamente

& cosfituita dai modelli
TIG STAR 16-P, TIG STAR
160, TIG STAR 200, TIG
STAR 250.

The CEBORA TIG STAR
AC/DC Square Wave
range of single phase,
electronically controlled
power sources includes
the following models: TIG
STAR 16:P, TIG STAR 160,
TIG STAR 200, and TIG
STAR 250.

Die Reihe TIG STAR
CEBORA AC/DC in
Rechteckwellenaus-
fUhrung mit elekironisch
gesteuertem
Einphasenstromerzeuger
umfaBt die Modelle TIG
STAR 16:P, TIG STAR 160,
TIG STAR 200, TIG STAR
250.

La gamme TIG STAR
CEBORA AC/DC en onde
carrée avec générateur
monophasé controlé
electroniquement est
composée des modéles
TIG STAR 16:P, TIG STAR
160, TIG STAR 200, TIG
STAR 250.

La gama TIG STAR
CEBORA AC/DC en
onda cuadrada con
generador monofdsico
controlado
electronicamente esta
constituida por los
modelos TIG STAR 16-P,
TIG STAR 160, TIG STAR
200, TIG STAR 250.
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