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1. INTRODUZIONE

Per ottenere dall'impianto le migliori prestazioni ed assicurare alle sue parti la massima durata,
€ necessario attenersi scrupolosamente alle istruzioni per I'uso e alle norme di manutenzione
contenute in questo manuale. Nell'interesse della clientela si consiglia di fare eseguire la
manutenzione e, ove occorra, la riparazione dellimpianto presso le officine della nostra
organizzazione di assistenza, in quanto provviste di appropriate attrezzature e di personale
particolarmente addestrato. Tutte le nostre macchine ed apparecchiature sono soggette ad un
continuo sviluppo. Dobbiamo quindi riservarci modifiche riguardanti la costruzione e la
dotazione.

Caratteristiche principali e benefici:

- Generatore ad inverter completamente digitale. Eccellente stabilita d’arco e riduzione dei
consumi energetici.

- Eccellente precisione nelle impostazioni dei parametri.

- Funzione di registrazione delle ore di saldatura.

- Impostazione del diametro dell'elettrodo di tungsteno per ridurne il consumo nella fase di
innesco dell'arco TIG.

- Cinque forme d'onda nella modalita TIG AC: onda triangolare, onda mista, onda sinusoidale,
quadra irregolare, quadra standard per adattarsi al meglio al tipo di materiale e spessore.

- Laregolazione di numerosi parametri come corrente di picco, corrente di base, frequenza
della pulsazione, bilanciamento della corrente AC, frequenza AC, permettono di controllare il
rapporto tra pulizia / penetrazione e larghezza del cordone di saldatura, oltre a diminuire il
consumo dell'elettrodo di tungsteno.

- Possibilita di memorizzare fino a 30 parametri di saldatura.

- Pedale opzionale per il controllo della corrente di saldatura.

‘ 2. MANUTENZIONE ORDINARIA

L’esposizione ad ambienti polverosi, umidi o corrosivi & dannoso per la macchina.
Evitare che si accumuli polvere metallica all’interno dell'impianto.
Togliere alimentazione all’impianto prima di ogni intervento!
Controlli periodici al generatore:
» Effettuare la pulizia interna utilizzando 'aria compressa a bassa pressione e
pennelli a setola morbida.
« Controllare le connessioni elettriche e tutti i cavi di collegamento.
‘ Per la manutenzione e I'uso dei riduttori di pressione consultare i manuali

specifici.

Nota bene: la mancata manutenzione puo definire lI'indisponibilita e annullamento della

garanzia.

3. USO CONSENTITO

Gli impianti di saldatura della gamma ALUX sono stati sviluppati per applicazioni TIG DC, TIG
AC, TIG DC PULSATO, TIG AC PULSATO ed ELETTRODO con gamma fino a 315 A (ALUX
306) 500 A (ALUX 506). Sono utilizzati per la saldatura di acciaio al carbonio, acciaio
inossidabile, rame, titanio, alluminio e leghe Al-Mg.

* Ogni applicazione diversa da quelle elencate non é consentita e pué compromettere la
sicurezza di lavoro e I'affidabilita dell'impianto.

E sconsigliato 'uso dei generatori ALUX 306/506 AC/DC (versione standard):

* In ambienti con alta concentrazione di umidita e polvere.

* Con cavi di alimentazione di lunghezza superiore ai 50 mt.
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Rivolgersi al centro di assistenza per consigli e precauzioni d’'uso, qualora l'installazione e
'uso dovessero svolgersi in condizioni simili a quelle sopra esposte.

E consigliata una procedura di manutenzione ordinaria ogni 2-3 mesi da concordare
con il centro di assistenza.
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4. PRECAUZIONI GENERALI

Le operazioni di saldatura, se non opportunamente eseguite, rappresentano un rischio per
la salute di operatori e di quanti si trovano nelle immediate vicinanze. Si raccomanda
pertanto, di osservare alcune fondamentali norme di sicurezza riassumibili in:

- Limitare I'area esposta a fumi e radiazioni provenienti dalla saldatura delimitandola con
speciali schermi ANTIRIFLESSO o, se possibile, riservare a questi processi industriali
appositi locali.

- Proteggere il corpo, in tutte le sue parti, con indumenti o accessori (maschere, elmetti
ecc.) e possibilmente aderenti al corpo; utilizzare scarpe di gomma al fine di risultare
opportunamente isolati.

- Limitare la formazione di fumi e gas utilizzando pezzi di metallo non trattati, puliti e privi
di ruggine; in caso contrario si raccomanda l'utilizzo di maschere per favorire la
respirazione. Realizzare inoltre un sistema di ventilazione o aerazione che permetta un
buon ricambio d’aria.

Posizionamento dell’impianto

Per un corretto posizionamento dell'impianto attenersi a queste semplici
35‘ regole:
/ - Garantire un facile accesso ai comandi e alle attrezzature di lavoro.
- Non posizionare I'impianto in ambienti angusti.

- Non posizionare I'impianto su di un piano con inclinazione maggiore di
10° rispetto al piano orizzontale.

Avvertenze sull’uso delle bombole di GAS

Attenzione! Le bombole di gas inerte contengono gas sotto pressione e possono
esplodere nel caso non vengano assicurate le condizioni minime di trasporto,
mantenimento e uso.
- Avvitare sempre il coperchio di protezione della valvola durante il trasporto, la
messa in servizio e ogni qualvolta le operazioni di saldatura siano terminate.
- Per evitare cadute o urti meccanici accidentali, fissare sempre le bombole
verticalmente a pareti o ad altro supporto con mezzi idonei, catene, cinghie etc.
- Non esporre le bombole direttamente ai raggi solari e a sbalzi elevati di
temperatura. Non esporre le bombole a temperature troppo rigide o troppo
elevate.
- Le bombole non devono entrare in contatto con fiamme libere, con archi elettrici,
con torce e pinze portaelettrodo e con le proiezioni incandescenti prodotte dalla

0 4 saldatura.
= Q - Tenere lontano le bombole dai circuiti di saldatura e dai circuiti di corrente in
genere.

- Tenere la testa lontano dal punto di fuoriuscita del gas quando viene aperta la
valvola della bombola.

- Chiudere sempre la valvola della bombola quando le operazioni di saldatura
sono terminate.

- Non eseguire mai saldature su una bombola di gas in pressione.
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4.1 NORME DI SICUREZZA ELETTRICHE

- Evitare di lavorare con cavi che siano in qualungue modo deteriorati e realizzare
correttamente la connessione delle fasi e della terra con una spina normalizzata.

- Non avvolgere mai i cavi di torcia o di massa sul corpo.
- Evitare di operare in luoghi umidi o bagnati senza le adeguate precauzioni.

- Evitare di operare con il generatore privo di pannelli o coperture di protezione per
salvaguardare la sicurezza dell'impianto e dell'operatore.

4.2 NORME DI SICUREZZA ANTINCENDIO

- Attrezzare I'area di lavoro con degli appositi estintori e controllarne periodicamente
I'efficienza.

- Posizionare su un piano solido e orizzontale il generatore assicurandosi che ci sia una
buona aerazione ed evitarne il surriscaldamento ostruendo i pannelli anteriore e
posteriore.

- Adottare tutte le norme necessarie nel caso in cui si debbano eseguire saldature su
contenitori di lubrificanti o combustibili in genere.
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5. DESCRIZIONE SIMBOLI

WARNING o
. _ o
Operare con attenzione —E‘ Frequenza in TIG AC espressa in 3
rREQUENCY | HErtZ =
"Il" Attenzione, fare riferimento al Iren | Corrente di picco in modalita
libretto di istruzioni pulsazione

E’ vietato gettare rifiuti Bilanciamento in % tra corrente di
elettronici insieme all’ordinaria BALANCE picco e corrente di base (I LOW) in
mmmm | SPAzzatura. modalita pulsazione
Modalita “Channel” (JOB) per

AL,

FREQUENCY| Frequenza della pulsazione

. Ch | salvare o richiamare fino a 30 - :
programmi di lavoro ¢ | espressa in Hertz
. . I - . RS
[ V | Tensione di saldatura = g&gggfﬂg' base in modalita
. A Parametri relativi alle .&\ Modalita TIG AC

regolazioni in percentuale

. A Corrente di saldatura e di preset B2 | Modalita TIG DC

in ampere
Parametri relativi ai tempi s .

. S espressi in secondi WU | Modalita pulsato in TIG DC o AC
Parametri relativi alle m .

. Hz regolazioni in frequenza (Hertz) MMA (modalita elettrodo)

AC Bilanciamento in percentuale tra
BALANCE ‘ Parametri relativi al gas di saldatura

semionda positiva e negativa in
O TIGAC

© Only qualified electricians may install and operate. ETI C H ETT A D I AVVE RT E N Z A

& O GASES AND FUMES can be

-
DO NOT REMOVE THIS MARKING )
DANGEROUS! WARNING! | O Read the operating manual carefully before installation

© ELECTRIC SHOCK can kil ’ dangerous & hazardous to your health

:*'3?\ © e mewnseen | figin o re e ein st || | '@tiChetta con le avvertenze e posta sulla
0od groundin ; .
o 8 s i copertura della macchina.

A

© ARC RAYS, Spatter can injure eyes O FIRE, EXPLOSION can be caused by

and skins. hot slag, spatter and sparks

A
_2 © NOISE can cause prmanent hearing AFE | O Remove combusiies from working N O N d eve esserer | mossa o0 vern | C | ata.

area.
© Wear protective clothing and welding w © Provide fire watch as well as fire
shield with filter appliance in the working area. )

(.
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6. DESCRIZIONE COMANDI

Descrizione generale

Fare riferimento alle Figure 1 e 2.

POS. 1 Pannello operativo: per settare i parametri, vedi Fig. 3 — 4.

POS. 2 Presa di uscita (-).

POS. 3 Raccordo per uscita gas.

POS. 4 Raccordi rapidi per mandata acqua (BLU) e ritorno acqua (ROSSO).

POS. 5 Tappo per riempimento acqua e indicatore di livello MAX.

POS. 6 Tappo per svuotamento serbatoio acqua, da utilizzare in caso di sostituzione
liquido refrigerante. Non visibile in foto, vedi carrello da sotto.

POS. 7 Presa per comando pulsante torcia, piedini 1 e 2, e collegamento pedale

(opzionale, vedi Cap. 12).
POS. 7A Spina 6-poli per collegamento alla torcia (in dotazione all'impianto).

POS. 8 Presa di uscita (+).

POS. 9 Interruttore ON/OFF di accensione.

POS. 10 Cinghie per fissaggio bombola gas (catene su ALUX 506 AC/DC).
POS. 11 Ventilatore per raffreddamento componenti interni alla macchina.

NOTA: quando la macchina & in stand-by il ventilatore non viene alimentato, inizia a
funzionare nella fase di saldatura e continua per circa 10 min una volta terminata. Questo
permette di ridurre la rumorosita della macchina, 'accumulo di polvere all'interno della stessa
e la riduzione dei consumi energetici.

POS. 12 Griglia con radiatore per raffreddamento acqua, NON ostruire in nessun
modo.

POS. 13 Vano portabombola.

POS. 14 Rubinetto per estrazione dell’eventuale aria nel circuito pompa.

Aprire leggermente per far uscire I'aria e richiudere con cura, in genere viene
utilizzato al riavvio dopo la sostituzione del liquido refrigerante.

POS. 15 Raccordo per ingresso gas.

POS. 16 Cavo di alimentazione.

POS. 17 Presa 6-poli per collegamento controller remoto digitale, NON collegata in
guesta versione di macchina.

POS. 18 Fusibile di protezione.




Manuale Istruzioni ALUX 306/506 AC/DC

Descrizione pannello frontale
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Fig. 4
Fare riferimento alle Figure 3 e 4.

POS. 19 Display per visualizzazione corrente di saldatura, codici di errore / allarmi
e parametro selezionato.

POS. 19A LED per indicazione unita di misura del display:
A = Corrente in Ampere
S = Tempo in secondi
% = Percentuale del parametro selezionato
Hz = Frequenza in Hertz del parametro selezionato

POS. 20 Pulsante per selezione ciclo di saldatura: 2 tempi (2T), 4 tempi (4T),
REPEAT o SPOT (timer), vedi Par. 8.5.

POS. 21 Pulsante per selezione modalita di saldatura: TIG AC, TIG DC, TIG
pulsato.

POS. 22 Pulsante per selezione modalita di saldatura: TIG o MMA (elettrodo).

POS. 23 Manopola ADJ per regolazione parametro e corrente di saldatura.
NOTA: tenere premuta la manopola e ruotarla per ottenere una regolazione
piu rapida.
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POS. 24 Manopola SET per impostare il parametro da regolare. O regolazione ARC
FORCE in modalita elettrodo.

POS. 24A LED dei parametri di saldatura, ruotare la manopola SET (24) per la scelta
ed eseguire la regolazione con la manopola ADJ (23).
Dopo 10 s, la macchina esce automaticamente dal menu SET parametri e
salva la modifica, se non viene eseguita nessun’altra azione.

POS. 25 Pulsante F/S per selezionare la regolazione dei parametri COMPLETA o
RAPIDA.
Se il LED é ACCESO i parametri saranno tutti regolabili.
Se il LED é SPENTO si ottiene la regolazione solo dei parametri riportati in
Tabella 1. In questo modo 'operatore potra eseguire piu rapidamente le
regolazioni piu frequenti.

Modalita Manopola SET Manopola ADJ
saldatura (POS. 24 — Fig. 3) (POS. 23 - Fig. 3)
DC CORRENTE
DC pulsato BALANCE (POS. 30 - Fig. 4) CORRENTE di PICCO
AC AC BALANCE (POS. 36 — Fig. 4) | CORRENTE
AC pulsato BALANCE (POS. 30 - Fig. 4) CORRENTE di PICCO
MMA (elettrodo) | ARC FORCE CORRENTE

Tabella 1: regolazioni rapide

POS. 26 Pulsante Fn/Test gas.
Premere per meno di 5 s per accedere al SOTTOMENU REGOLAZIONI,
vedi Par. 8.6.
Premere per piu di 5 s per abilitare la funzione TEST GAS per regolarne la
corretta portata. Il gas uscira automaticamente per circa 30 s, premere
nuovamente il pulsante se si vuole interrompere anzitempo.

POS. 27 Pulsante per selezione FORMA D’ONDA TIG AC.
Onda triangolare, onda mista, onda sinusoidale, quadra irregolare,
quadra standard per adattarsi al meglio al tipo di materiale e spessore.
Vedi Par. 8.3.

POS. 28 Display per visualizzazione tensione di saldatura e parametro
selezionato.

POS. 28A LED per indicazione unita di misura del display:
Ch = Modalita Channel (JOB)
V = Tensione di uscita macchina
% = Percentuale del parametro selezionato
A = Corrente in Ampere

POS. 29 LED corrente di picco in modalita pulsato.

POS. 30 LED bilanciamento % tra il valore impostato corrente di picco e | LOW
(corrente di base) in modalita pulsato.

POS. 31 LED tempo di rampa di discesa.

POS. 32 LED corrente finale 13.

POS. 33 LED tempo di postgas.

POS. 34 LED frequenza di pulsazione in modalita pulsato

POS. 35 LED corrente di base I low in modalita pulsato.
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POS. 36 LED bilanciamento % tra semionda positiva e negativa in TIG AC.

POS. 37 LED frequenza in modalita TIG AC. <D
POS. 38 LED tempo di pregas. o
POS.39  LED corrente iniziale I1. =
POS. 40 LED tempo di rampa di salita. T
POS. 41 LED corrente di saldatura. =

Per la regolazione di questi parametri fare riferimento al Cap 8.

7. INSTALLAZIONE
7.1 Collegamento del cavo di alimentazione

/1Y

Attenzione! Queste operazione devono essere eseguite da personale
con sufficienti conoscenze professionali sulla parte elettrica e la
conoscenza globale in materia di sicurezza. Gli operatori devono
essere in possesso di certificati di qualifica validi che possono
dimostrare la loro professionalita e conoscenza in materia.

DD Prima di collegare I'impianto alla linea di utenza controllare che la tensione e
la frequenza di rete corrispondano a quelle riportate sulla targa dati
dell'impianto e che l'interruttore sia sulla posizione "0".

L'allacciamento alla rete puo essere eseguito mediante il cavo in dotazione all'impianto

collegando:

- il conduttore giallo-verde all'impianto di terra;

- i restanti conduttori alla rete.

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata di portata adeguata e

predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore automatico. Assicurarsi che il

terminale di terra sia collegato al conduttore di terra (GIALLO-VERDE) della linea di

alimentazione.

Nota: eventuali prolunghe del cavo di alimentazione devono essere di sezione adeguata,

in nessun caso inferiore a quella del cavo in dotazione.

POWER
SOURCE

7.2 Fissaggio della bombola di GAS
Prima dell'installazione leggere
attentamente le avvertenze sull’'uso
delle bombole di GAS indicate a
pag. 5 del presente manuale. :
1. Verificare che sulla bombola sia avvitato -
correttamente il coperchio di protezione della valvola. v
2. Posizionare la bombola sul carrello .
porta bombola (A) indicato in figura.
3. Fissare in modo sicuro la bombola con la cinghie (B). GAS
4. Svitare il coperchio di protezione della BOTTLE
valvola della bombola. Bump
5. Auvvitare il regolatore di pressione (C).
6. Collegare il tubo gas in dotazione all'impianto al B fee
riduttore di pressione (D). ]
7. Aprire il regolatore (F).
8. Regolare il flusso del gas al valore ||
appropriato 5-6 I/min. A-’@ -@
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7.3 Installazione ELETTRODO (MMA)

Fare riferimento alle Figure 1, 2 e 3.

- Assicurarsi che l'interruttore (9) sia nella posizione “0”.

- Collegare la PINZA PORTAELETTRODO alla presa (8) (+) della macchina.
- Collegare il CAVO DI MASSA alla presa (2) (-) della macchina.

(Nel caso si vogliano utilizzare elettrodi con polarita invertita, collegare PINZA
PORTAELETTRODO alla presa (2) (-) e CAVO DI MASSA alla presa (8) (+)).
- Fissare I'atra estremita del cavo di massa al pezzo da saldare assicurandosi che vi sia
un buon contatto elettrico.

- Accendere la macchina con l'interruttore (9).

- Premere il pulsante TIG/IMMA (22) per selezionare la modalita MMA.

- Impostare la corrente di saldatura con la manopola ADJ (23).

La corrente viene visualizzata sul display.

Generalmente, i valori di saldatura sono quelli sotto elencati:

® elettrodo (MMA) 2.0 40-70A

® elettrodo (MMA) 2.5 60-90A

® elettrodo (MMA) 3.25 90-140A
® elettrodo (MMA) 4.0 130-170A
® elettrodo (MMA) 5.0 180-230A
® elettrodo (MMA) 6.0 210-260A

- Impostare il valore di Arc Force con la manopola SET (ARC FORCE) (24), a seconda del
tipo di elettrodo in uso. Vedi Par. 8.1.

- Regolare se necessario i valori di Hot Start e Knee point voltage, vedi Par. 8.1.

- La macchina € ora pronta per la saldatura.
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7.4 Installazione TIG AC - TIG DC - TIG PULSATO
Fare riferimento alle Figure 1, 2 e 3.

- Assicurarsi che l'interruttore (9) sia nella posizione “0”.
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- Posizionare la bombola di gas nel vano (13).

- Fissare la bombola con le cinghie (10). Catene su ALUX 506 AC/DC.

- Awvitare il riduttore di pressione alla bombola.

- Collegare il tubo GAS al riduttore di pressione della bombola.

- Collegare I'altra estremita del tubo GAS al raccordo (15).

- Aprire il regolatore della bombola di gas.

- Riempire il serbatoio del gruppo refrigerante dal tappo (5).

- Riempire fino al livello massimo indicato nella tacca sotto al tappo.

- Collegare la TORCIA TIG alla presa (2) (-) della macchina.

- Collegare il CAVO DI MASSA alla presa (8) (+) della macchina.

- Fissare I'atra estremita del cavo di massa al pezzo da saldare assicurandosi che vi sia
un buon contatto elettrico.

- Collegare il tubo GAS al raccordo (3).

- Collegare la spina del pulsante torcia (7A) alla presa (7), il comando pulsante torcia
va collegato sui piedini 1 e 2.

- Collegare i tubi di mandata (blu) e ritorno (rosso) acqua ai raccordi rapidi (4).

- Accendere la macchina con l'interruttore (9).

- Premere il pulsante TIG/IMMA (22) per selezionare la modalita TIG.

- Premere il pulsante MODE (21) per selezionare TIG AC, TIG DC, TIG AC PULSATO,
TIG DC PULSATO. Vedi Par. 8.4.

- Premere il pulsante CYCLE (20) per selezionare il CICLO 2 TEMPI, 4 TEMPI, REPEAT
o SPOT (Timer). Vedi Par. 8.5.

- Regolare il flusso di gas al valore appropriato (5-8 I/min). Vedi TEST GAS, Par. 8.2.

- Impostare la corrente di saldatura con la manopola ADJ (23).

Ruotare tenendo premuta la manopola per ottenere unaregolazione piu rapida.
La corrente viene visualizzata sul display.

- Regolare gli altri parametri di saldatura come descritto nel Par. 8.2.

- La macchina é ora pronta per la saldatura.
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7.5 Innesco HF / LIFT ARC

Nella modalita TIG I'innesco dell’arco pud avvenire in due modi:
con sistema Alta Frequenza (HF) o con sistema LIFT ARC.
Vedi Par. 8.6 per 'impostazione HF ON / OFF.

a) Innesco HF.

Awviene senza toccare il pezzo da saldare tramite una scarica ad alta tensione e
garantisce alta durabilita della punta dell’elettrodo di tungsteno. Permette inoltre di evitare
contaminazioni di tungsteno nel bagno di saldatura.

Awvicinare I'elettrodo al pezzo da saldare mantenendo una distanza di circa2 —3 mm e
premere il pulsante sulla torcia. Vedi anche Par. 8.5.

b) Innesco LIFT ARC.

Avviene per contatto dell’elettrodo di tungsteno sul pezzo da saldare. E’ adatto ad
ambienti dove I'uso dell’alta frequenza & limitato o proibito, es. ospedali, centrali termiche
ed elettriche, banche dati etc. Procedere come segue:

Appoggiare la ceramica della torcia al
pezzo da saldare.

Premere il pulsante sulla torcia.

Con un movimento rotatorio, rispetto al
punto di appoggio della ceramica, portare
a contatto I'elettrodo di tungsteno con il
pezzo da saldare.

Ritornare nella posizione iniziale con il
movimento di ritorno: I'arco risultera
acceso.

Per interrompere I'arco, rilasciare il
pulsante sulla torcia.
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8. FUNZIONAMENTO PANNELLO FRONTALE

Fare riferimento alla Fig. 3.

- Premendo il pulsante TIG/IMMA (22) é possibile selezionare il processo di saldatura TIG
0 MMA (elettrodo).

|
o
C
8
S

- Premendo il pulsante MODE (21) si possono scegliere le modalita di saldatura: TIG AC,
TIG DC, TIG AC PULSATO e TIG DC PULSATO.

- Premendo il pulsante CYCLE € possibile selezionare i cicli di saldatura comandati dal
pulsante sulla torcia: 2 Tempi, 4 Tempi, REPEAT e SPOT (Timer), vedi Par. 8.5.

- Premere il pulsante F/S (25) per selezionare la regolazione dei parametri COMPLETA o
RAPIDA. Vedi Tabella 1.

- Premere il pulsante Fn/TEST GAS (26) per entrare nel sottomenu regolazioni o per
eseguire il test gas. Vedi Par. 8.6.

- Premere il pulsante (27) per impostare la forma d’onda desiderata nella modalita TIG
AC. Vedi Par. 8.3.

Ruotare la MANOPOLA “SET” (24) per selezionare il parametro e regolarlo con la
MANOPOLA “ADJ” (23). Ruotare tenendo premuta la manopola per ottenere una
regolazione piu rapida.

NOTA BENE: tutti i valori impostati possono essere ripristinati al valore di fabbrica
procedendo come descritto al Cap. 11.

15D
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8.1 Impostazioni Elettrodo (MMA)

Dopo aver eseguito l'installazione come
descritto nel Par. 7.2, selezionare la modalita
MMA premendo il pulsante TIG/IMMA (22) di
Fig. 3.

Corrente di ARC FORCE:

guesta funzione aiuta a migliorare la stabilita
dell’arco di saldatura in elettrodo. La corrente
aumenta automaticamente, del valore
impostato, quando 'arco diventa troppo corto.
Permette di evitare incollature e spegnimenti
durante la saldatura.

Per es. con elettrodi rutilici impostare valori
bassi di Arc Force, per elettrodi basici
impostare valori medio-alti.

Eseguire la regolazione ruotando la
manopola (24). E’ regolabile da 10 a 200 A,
valore di fabbrica 20 A.

CEEIA [

@: Bs @ B

Wch @v @% WA

Corrente di HOT START:

guesta funzione serve a migliorare I'innesco
all'inizio della saldatura elettrodo.
All'accensione dell'arco la corrente aumenta
del valore di HOT START regolato, rispetto
alla corrente di saldatura impostata.

Per eseguire la regolazione selezionare il
codice di sottomenu HCu riportato in Tabella
3 del Par. 8.6.

CEEIA [

Tempo di HOT START:

la durata della corrente di HOT START puo
essere regolata come segue.

Selezionare il codice di sottomenu Hiti

o @Y B @4 ©n @s @% @5 ] | riportato in Tabella 3 del Par. 8.6.
CEE A [ Knee Pom_t Voltage: questa fu.n2|on.e
permette di regolare la soglia di tensione del
“ginocchio” per l'intervento della funzione di
ARC FORCE.
Ec@v @% @a B: Bs B% B Selezionare il codice di sottomenu Uln

riportato in Tabella 3 del Par. 8.6.
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8.2 Impostazioni TIG DC

Impostare questa modalita di saldatura per ottenere una saldatura in corrente

continua.
Dopo aver eseguito I'installazione come
G descritto nel Par. 7.2, selezionare la modalita
B Mma TIG premendo il pulsante TIG/IMMA (22) di
g Fig. 3.

Selezionare 2T con il pulsante CYCLE (20).
Per gli altri cicli di saldatura vedi Par. 8.5.

|
o
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Selezionare DC con il pulsante MODE (21).
AC

r =

o
TEST GAS:
per eseguire il TEST GAS, premere il
pulsante (26) per piu di 5 s.
Il gas uscira per circa 30 s per permettere di
eseguire la regolazione della portata,

E premere nuovamente per interrompere la

PUSH>5s fuoriuscita prima dello scadere dei 30 s.

FUNCTION
KEY

Ruotare la manopola SET (24) di Fig. 3 e
selezionare il LED PREGAS.

T Regolare'il tempo con _Ia manopola ADJ (23): Il
L [ ] F“"\ - oy pregas é_ll tempo che mterco_rre da quando viene
P DLIEJ . | premuto il pulsante sulla torcia a quando avviene
l A @ | linnesco dell’arco di saldatura. Regolare valori alti
‘B TEEE | per ottenere una maggiore protezione gassosa sul
pezzo in saldatura all'innesco dell’arco.

E’ regolabile da 0 (OFF) a 10,0 s.
Valore di fabbrica 0,2 s.

up
SLOPE

17D
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I2

—

Ipeak

D-

AC
FREQUENCY

up )
SLOPE
o AC
PREGA! BALANCE
-

‘—1_'_‘ FREQUENCY
| ; DOWN
Tow

EI‘AQEIL_J R_‘LE [E]
_I

POSTGAS

Ruotare la manopola SET (24) di Fig. 3 e
selezionare il LED 11 (Corrente iniziale).

Regolare il valore con la manopola ADJ (23). Viene
utilizzata nei cicli di saldatura 4 Tempi (4T) e Repeat
per ottenere il giusto preriscaldo del pezzo.

Vedi Par. 8.5.
E’ regolabile da 4/8 A a 315/500 A (Alux 306 / 506).
Valore di fabbrica 50 A.

Treak

s @

PREGAS

AC
BALANCE

‘_U_‘ FREQUENCY
D . DOWN
AC aaLAnce| [ow

FREQUENCY

PR VY

POSTGAS

Ruotare la manopola SET (24) di Fig. 3 e
selezionare il LED UP SLOPE (Rampa di salita).
Regolare il valore con la manopola ADJ (23).
Questo ¢ il tempo che la corrente di saldatura
impiega per portarsi dal valore 11 al valore
impostato. Utile in fase di preriscaldo del bagno di
saldatura.

E’ regolabile da 0 (OFF) a 10,0 s.
Valore di fabbrica 0,1 s.

PREGAS

—

Ipeak

D..

AC
FREQUENCY

‘—1_'_‘ FREQUENCY
| ; DOWN
Tow

EIAAQE;L_J R_‘LE [E]
_I

POSTGAS

Ruotare la manopola SET (24) di Fig. 3 fino a che il
LED I2 e acceso, impostare la corrente di
saldatura ruotando la manopola ADJ (23).

E’ regolabile da 4/8 A a 320/500 A.
Valore di fabbrica 100 A.

Ipeax

Ruotare la manopola SET (24) di Fig. 3 e
selezionare il LED DOWN SLOPE (Rampa di

PREGAS

AC
BALANCE

Lok ] FPHE . discesa). Regolare il tempo con la manopola ADJ
i % J T N (‘% i (23). Questo ¢ il tempo che la corrente di saldatura
- L I - ¥ | impiega per portarsi dal valore impostato al valore
PREDAS SALAlcE Trosios I3. Utile in fase di chiusura del cratere del bagno di
saldatura.
E’ regolabile da 0 (OFF) a 15,0 s.
Valore di fabbrica 0,4 s.
Ruotare la manopola SET (24) di Fig. 3 e
Trsan selezionare il LED I3 (Corrente finale).
I ‘_U_‘FHE()UEN(IY .
o EREESE T oy Regolare il valore con la manopola ADJ (23).
i ,‘ﬁ — s B i | Questo valore di corrente viene usato nel ciclo 4T
- ag|PREGUENCY o | per la chiusura del cratere del bagno di saldatura.
PREGA BALANCE TGA
= = E’ regolabile da 4/8 A a 315/500 A.
Valore di fabbrica 50 A.
Ruotare la manopola SET (24) di Fig. 3 e
selezionare il LED POSTGAS.
oo Regolare il tempo con la manopola ADJ (23). Il
Lk ] . postgas & il tempo che intercorre da quando si
sLoPe P P SLOPE interrompe I'arco di saldatura e il termine della
iil L gy AN Lo L @ fuoriuscita del gas di protezione. Serve a proteggere

I'elettrodo di tungsteno e il bagno di saldatura alla
fine della stessa. Va regolato in base al diametro del
tungsteno, alla corrente di saldatura e alla portata
del gas. E’ regolabile da 0 (OFF) a 60,0 s.

Valore di fabbrica 15,0 s.




Manuale Istruzioni ALUX 306/506 AC/DC

8.3 Impostazioni TIG AC

Impostare questa modalita di saldatura per ottenere una saldatura in corrente alternata
per la saldatura dell’alluminio e sue leghe.

~
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Selezionare 2T con il pulsante CYCLE (20).
Per gli altri cicli di saldatura vedi Par. 8.5.

C \ Selezionare AC con il pulsante MODE (21).

L
Bnn

Eseguire le regolazioni di PREGAS - 11 - UP SLOPE - 12 - DOWN SLOPE - I3 - POST
GAS con le stesse modalita del'impostazione TIG DC, vedi Par. 8.2.

In aggiunta a queste impostazioni, sara possibile regolare la FREQUENZA AC (Hz), il
BILANCIAMENTO (%) e scegliere tra 5 diverse forme d’onda come descritto di seguito.

Ruotare la manopola SET (24) di Fig. 3 e
selezionare il LED FREQUENZA AC (Hz).

Lreax Regolare il valore con la manopola ADJ (23).

B E’ la frequenza con cui avviene il cambio della

1. 4 |polarita di uscita della macchina.

1 @ | In genere vengono regolate frequenze alte per bassi
" valori di corrente e frequenze basse per alti valori di

corrente. E’ regolabile da 40 a 250 Hz.

Valore di fabbrica 60 Hz.

I2

up
SLOPE
. Iwﬁ_'-‘
=

AC
PREGAS BALANCE

Ruotare la manopola SET (24) di Fig. 3 e
selezionare il LED BILANCIAMENTO AC (%).

Regolare il valore con la manopola ADJ (23).

- In questo caso viene regolato il rapporto tra
L ] FUTF"E"UEN"V semionda positiva rispetto a quella negativa. Serve a

up - - DOWN
SLOPE
i Iwﬁ_‘ Trow
(]

Shont regolare piu pulizia o pit penetrazione nel bagno di
; FH%W -u- R—E l!l saldatura. Valori tendenti al negativo garantiranno
PREGAS -I

wsms | MMAggiore penetrazione, minor pulizia e minor
consumo dell’elettrodo di tungsteno. Valori tendenti
al positivo daranno minor penetrazione ma maggiore
pulizia (decapaggio dell’alluminio) e maggiore
consumo dell’elettrodo.

Regolare valori tendenti al negativo per alte correnti
e valori positivi per basse correnti. Gli effetti del
bilanciamento sono illustrati in Tabella 2.

E’ regolabile da - 50 % a + 40 %.

Valore di fabbrica 0 %.

19D




Manuale Istruzioni

Regolazione
BILANCIAMENTO AC _(\ .m m +

o —

Effetto sulla saldatura

e Cordone stretto e e Cordone largo e poco
profondo profondo
e Maggiore penetrazione e Minore penetrazione
e Minor pulizia e Maggior pulizia
Elettrodo a (-) Elettrodo a (-)

Forma dell’onda della

corrente V ?ﬁ
Elettrodo a (+) A Elettrodo a (+)

Consumo elettrodo di

MINORE MAGGIORE
tungsteno

Tabella 2: illustrazione degli effetti del bilanciamento in TIG AC

Funzione AC BIAS: questa ulteriore funzione é regolabile accedendo al SOTTOMENU regolazioni,
vedi codice display “rAC” Tabella 3.

E’ utile per regolare il giusto rapporto tra pulizia e penetrazione. Regolando valori bassi di BIAS si
ottiene maggiore decappaggio mentre con valori alti si ottiene maggiore penetrazione, alta produttivita
e maggiore durata dell’elettrodo di tungsteno.

Regolabile da — 50 % a + 100 %, valore di fabbrica 0.

Forma D’ONDA AC: premere il pulsante (27) per selezionare la forma d’onda AC piu adatta alla
saldatura del tipo di materiale e lo spessore. Onda QUADRA standard, onda IRREGOLARE, onda
SINUSOIDALE, onda MISTA, onda TRIANGOLARE.

Nelle immagini a seguire saranno indicate le polarita dell’elettrodo di tungsteno e del pezzo da saldare
e le caratteristiche di ogni tipologia di forma d’onda.

= ELETTRODO TUNGSTENO
[ ] = PEZZO DA SALDARE
| Onda QUADRA standard
el @ Arco reattivo con passaggi per
wirure [ lo zero rapidi e corrente di picco
sivus [l JRaNA r ridotta.
Arco stabile con buon controllo
0 J t del bagno di saldatura e velocita
— di spostamento elevata, riduce
al minimo il surriscaldamento
Q dell’elettrodo di tungsteno.

D20
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TrianGLE [
mixture [

STANDARD
SQUARE

Aavs

ol HCR

o

V.

\/

Onda IRREGOLARE

Arco piu robusto con passaggi
per lo zero lenti e riduzione del
rumore.

Ideale per ottenere una buona
penetrazione.

TrianGLE [

MIXTURE

IRREGU
SQUARE

STANDARD
SQUARE

[N/

SO | HCS

[—)

V

\/

Onda SINUSOIDALE
Forma d'onda tradizionale a
forma smussata.

Arco morbido con minore
rumorosita. ldeale per medi
spessori.

TRIANGLE

IRREGUL
SQUARE

STANDARD
SQUARE

(=]

il
I

]
1

Onda MISTA

Maggiore penetrazione e minor
contaminazione dell’elettrodo di
tungsteno sul bagno di
saldatura.

L’arco risultera un “mix” tra
funzionamento AC e DC.

| valori in TIG AC rimangono
regolabili come descritto al Par.
8.3.

MIXTURE

sivus [l

IRREGUL
SQUARE

STANDARD
SQUARE

e | oH HE

g

V

\/ t

Onda TRIANGOLARE

Riduzione di apporto termico al
pezzo e buona velocita di
esecuzione.

Picchi elevati per le applicazioni
anodizzate.

|
o
C
8
S
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8.4 Impostazioni TIG PULSATO in TIG DC e TIG AC

Impostare i parametri di saldatura come descritto in precedenza per la modalita TIG.

TIG pulsato: questa modalita permette di saldare in TIG ad una corrente pulsante dal
valore di picco Ipeak, al valore di base ILOW.

La pulsazione aiuta a preservare il materiale saldato dal deterioramento dovuto
all’'apporto termico (minore perdita di cromo e nichel negli acciai inossidabili).

Si ottengono, inoltre, minori deformazioni dei pezzi e nelle frequenze elevate, migliora la
stabilita e la concentrazione dell’arco di fusione.

E’ possibile inoltre regolare la frequenza di pulsazione (Hz) e il bilanciamento (%
BALANCE) ossia la percentuale di corrente di picco, rispetto alla corrente di base.

La pulsazione puo essere impostata con cicli 2 o 4 tempi e con 0 senza rampe.

| AC Selezionare la modalita PULSAZIONE con il
— pulsante MODE (21).
D—C-\ Selezionare pulsato AC o DC con I'accensione
del relativo LED insieme a quello della
pulsazione.

Esegquire le regolazioni di PREGAS - 11 - UP SLOPE - 12 - DOWN SLOPE - 13 - POST
GAS con le stesse modalita del'impostazione TIG DC, vedi Par. 8.2.

In aggiunta a queste impostazioni, sara possibile regolare la FREQUENZA della
pulsazione (Hz) e il rapporto (%) tra valore di picco Ipeak e valore di base ILOW come
descritto di seguito.

Ruotare la manopola SET (24) di Fig. 3 e
selezionare il LED Ipeak.

- . o Regolare il valore con la manopola ADJ (23).
..!n's "ﬁ ] » '?_I -nés E’ regolabile:
- ‘m- " | da 4/8 A a 320/510 A (ALUX 306/506)
Valore di fabbrica 100 A.

Ruotare la manopola SET (24) di Fig. 3 e
selezionare il LED FREQUENZA di
PULSAZIONE (Hz).

Regolare il valore con la manopola ADJ (23).

s [

up )
SLOPE
» j n - D -
!l hﬁ FREGUENCY SALANCE = .

PREGAS BACAACE _Iv-nsmns

DOWN
SLOPE

E’ regolabile:

da0,2a999 Hz in TIG DC,
da0,2a250Hzin TIGAC
Valore di fabbrica 4 Hz.
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Ruotare la manopola SET (24) di Fig. 3 e
Tren selezionare il LED BALANCE.

\ o Regolare il valore con la manopola ADJ (23).
L{_ﬁ i | Verra indicato il rapporto % tra la corrente di
H

. [

up 1
SLOPE i
(] |1ﬁ - E‘ B
u FREQUENCY

AC
PREGAS BALANCE!

|
o
C
8
S

s | base ILOW e la corrente di picco Ipeak.

E’ regolabile dal 15 al 85 %.
Valore di fabbrica 40 %.

Ruotare la manopola SET (24) di Fig. 3 e

) ‘_qu selezionare il LED ILOW.
e 4 - 8- DOWN H
i ﬁ P P \L{_L ; Regolare il valore con la manopola ADJ (23).
It o BALAN ﬂ Is y HP .
\'-H:LBIAS EM":’\ENCEH‘: ' u "Dg“s E reQOIabIIe
- = da 4 A al valore Ipeak.

Valore di fabbrica 20 A.

8.5 Selezione CICLO PULSANTE TORCIA

Il ciclo di funzionamento TIG si divide in funzionamento 2 Tempi, 4 Tempi, REPEAT e
SPOT (Timer) comandati dal pulsante torcia e selezionabili tramite il pulsante CYCLE
posto sul pannello frontale.

Simboli grafici del pulsante sulla torcia (P.T.) TIG.

s

Pressione del P.T. Pressione del P.T. Rilascio del P.T.
mantenendo premuto

23D
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Ciclo 2 TEMPI: premere il pulsante CYCLE e selezionare il LED 2T.

Alla pressione del pulsante torcia inizia un tempo di pre-gassificazione (*)
dopo il quale viene abilitata la funzione di innesco arco e, una volta instaurato
I'arco TIG, la corrente di uscita si porta al livello I2 impostato. Rilasciando il
pulsante torcia la corrente si porta rapidamente a zero con lo spegnimento
dell'arco (*). Inizia a questo punto la fase di post-gassificazione (*). Questa
funzione e utilizzata per rapide puntature.

(*) Possono essere regolati come descritto nel Par. 8.2.

[ eseor \

[ repeat %/ﬁ:‘
{

=y s

PRE-GAS UP-SLOPE CURRENT DOWN-SLOPE POST-GAS

Ciclo 4 TEMPI: premere il pulsante CYCLE e selezionare il LED 4T.

Alla pressione del pulsante torcia inizia il tempo di pre-gassificazione (*) dopo
il quale viene abilitata la funzione di innesco arco. L’innesco dell’arco TIG
avviene ad un valore di corrente Il (*) e rimane a tale valore fino a che non
viene rilasciato il pulsante torcia.

Al rilascio del pulsante torcia la corrente di uscita si porta al valore I2
impostato e visualizzato sullo strumento digitale. Premendo nuovamente |l
pulsante torcia inizia la fase di decremento della corrente che portera il
segnale di uscita al valore I3 (*). La corrente si mantiene al valore I3 finché
non viene rilasciato il pulsante torcia; inizia a questo punto la fase di post-
gassificazione (*).

(*) Possono essere regolati come descritto nel Par. 8.2.
i | i !
o

12

I1 I3

PRE-GAS START UP-SLOPE CURRENT DOWN-SLOPE STOP ARC POST-GAS
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Ciclo REPEAT: premere il pulsante CYCLE e selezionare il LED REPEAT.
Questo tipo di ciclo permette di eseguire la saldatura ad un valore fisso I2 e
di modificarlo ogniqualvolta viene premuto il pulsante torcia.

In questo caso la corrente si portera al valore I3.

Per interrompere il ciclo allontanare la torcia dal pezzo.

La variazione tra I3 e I2 pud avvenire anche con rampe di salita e/o discesa

inserite.
’ I
[t

gﬁég fs
R N

12 12

|
o
C
8
S

_ Pulloff arc

I1 I3 13

PRE-GAS START UP-SLOPE CURRERT DONK-SLOPE | STOP ARC | UP-SLOPE CURRERT DONH-SLOPE [ STOP ARC POST-GAS !

Ciclo SPOT (Timer): premere il pulsante CYCLE e selezionare il LED SPOT.

Questo tipo di ciclo permette la saldatura in puntatura o comunqgue in modalita
temporizzata.

Premendo il pulsante torcia, dopo la fase di pre-gassificazione, la macchina si

portera alla corrente di saldatura e questa durera per il tempo impostato con il
parametro SPOT.

Impostare il tempo di Spot (timer) dal SOTTOMENU parametri, vedi SPt su
Tabella 3.

i

7 |
S

PRE-GAS IIP-SLOPE CURRENT DOWN-SLOPE POST-GAS

SPOT WELDING TIME

25D
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8.6 SOTTOMENU parametri

Altri parametri sono regolabili entrando nel SOTTOMENU come descritto di seguito.
Tutti i valori impostati possono essere ripristinati al valore di fabbrica procedendo
come descritto al Cap. 11.

Nella tabella 3 sono riportati i parametri che si possono regolare.

Accesso al SOTTOMENU.

Accendere la macchina.

Premere il pulsante (26) per NON piu di 5 s.
Il LED “Function Key” rimarra acceso.

Se il pulsante viene premuto per piu di 5s
sara attivata la funzione TEST GAS, vedi Par.
8.2.
CEEI A
Sul display compariranno i codici del
SOTTOMENU parametri.
Bch @v B WA EAr Bs B% BH:z

Ruotare la manopola SET (24) per selezionare
il parametro da regolare.

Eseguire la regolazione con la manopola ADJ
(23).

Per uscire dal SOTTOMENU parametri e
confermare la modifica, premere nuovamente
per NON piu di 5 s il pulsante (26).

Il LED “Function Key” si spegnera.

Nota: durante le regolazioni da sottomenu il
pulsante torcia viene disabilitato.
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Modalita Codice sul Valore di
o
Diametro elettrodo Eld 0.8 — 6.0 mm 50 mm %
di tungsteno ' ' ' =
Unita di
TIG raffreddamento H20 on/OFF On
Selezione
Channel (JOB) CHA n0-n29 no
Vedi Cap 9.
Reset valori di fabbrica.
Vedi Cap 11. FAC no/YES YES
Selezione HF HF on / OFF On
TIG Tempo ciclo _
SPOT (Timer) SPt oFF-10.0s 0.1s
Selezione uscita
GAS in continuo GAS on/OFF OFF
Regolazione
TIGAC | ACBIAS. rAC |-50/100 0
Vedi Par. 8.3.
TIG DC Polarita innesco P-S POS — NEG NEG
arco
Corrente di
HOT START HCu 10-200 A 50 A
MMA Tempo di .
(Elettrodo) | HOT START Hti 01-20s 05s
Knee point
voltage Uln 15-30V 15V
Funzione Timer lavoro t-H 000000 — 9999:59 000 h
macchina. Vedi Cap 13. t-L ' ' 0.00 min
Selezione comando remoto
Vedi Cap 12. ret oFF/onl/on2/0on3 oFF

Tabella 3: SOTTOMENU parametri
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9. MODALITA’ Channel (JOB)

pulsato ed elettrodo.

salita e discesa, postgas etc.

Per migliorare la ripetitivita delle operazioni di saldatura, la modalita Channel (JOB)
permette di memorizzare 30 diverse impostazioni macchina in TIG DC, TIG AC, TIG

Oltre a questi vengono memorizzati tutti gli altri parametri quali per es. pregas, rampa di

9.1 Come SALVARE un Channel (JOB)

PUSH<5s

Accendere la macchina.

Impostare tutti i parametri di saldatura che si

desidera SALVARE in un JOB.

Premere il pulsante (26) per NON piu di 5 s.
Il LED “Function Key” rimarra acceso.

Sul display compariranno i codici del
SOTTOMENU parametri.

CEEIA M
Wch @v @% WA Ba Bs B% WHz

Selezionare CHA con la manopola SET (24).

Selezionare il n° di JOB da 0 a 29 con la
manopola ADJ (23).
Per es. n 06.

L
P

B 1

Premere per almeno 3 s il pulsante MODE
(21).

CEGEI A [

Bc @y B% WA Br Bs W% BH:

In display indichera P06 a conferma della
memorizzazione del JOB.

Per uscire dal SOTTOMENU parametri
premere nuovamente per NON piu di 5 s il
pulsante (26).

Il LED “Function Key” si spegnera.
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9.2 Come RICHIAMARE un Channel (JOB)

PUSH<5s

Premere il pulsante (26) per NON piu di 5 s.
Il LED “Function Key” rimarra acceso.

Sul display compariranno i codici del
SOTTOMENU parametri.

CEGEI A [

BA Bs B% BH:

Selezionare CHA con la manopola SET (24).

Selezionare il n° di JOB da 0 a 29 con la
manopola ADJ (23).

Per es. P 06.

Premere il pulsante CYCLE (20), il LED Ch si
accendera a confermare il caricamento del
JOB scelto.

A questo punto i pulsanti e la manopola ADJ
(23) sul pannello frontale saranno disabilitati.
Rimane attiva la manopola SET (24) per poter
visualizzare i valori all’interno del JOB.

Ripremere il pulsante CYCLE (20) per uscire
dal JOB e poter eseguire le regolazioni.

|
o
C
8
S
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9.3 Come ELIMINARE un Channel (JOB)

PUSH<5s

Premere il pulsante (26) per NON piu di 5 s.
Il LED “Function Key” rimarra acceso.

Sul display compariranno i codici del
SOTTOMENU parametri.

CEEIA M Selezionare CHA con la manopola SET (24).
- - Selezionare il n° di JOB da 0 a 29 con la
_ manopola ADJ (23).
Bc @y B% WA Br Bs W% BH:
Per es. P 06.
e
B mmA Premere per almeno 3 s il pulsante TIG/MMA
(22).
In display indichera n 06 anziché P 06.
CEEIA M Uscire dal SOTTOMENU parametri premendo
nuovamente per NON piu di 5 s il pulsante
(26).
Bch @v B% @A BA Bs B% BH:

Il LED “Function Key” si spegnera e il JOB
sara CANCELLATO.
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10. CODICI DI ERRORE

In caso di anomalia o protezione automatica della macchina, dei codici di errore compariranno sul 8
display del pannello frontale. La tabella 4 ne riporta | significati. @©
| numeri riportati con la dicitura “(POS. xx)” si riferiscono alla lista ricambi indicata al Cap. 17. ©
)
Errore Problema Causa Soluzione
1. Possibile guasto agli :
IGBT secgndari 9 1. Controllare e riparare.
E1E |Sovra tensione. > Possibile uastd alla 2. Sostituire (POS. 13 ALUX
: 9 306, POS. 8 ALUX 506).
scheda di controllo.
1. Il pulsante torcia é stato
premuto per piudi2se 1. Rilasciare il pulsante torcia e
la macchia é andata in riprovare.
No saldatura, no .
E10 ulsante torcia autoprotezione.
P ' 2. Guasto sulla torcia, 2. Riparare o sostituire la
pulsante o cablaggio in torcia.
corto circuito.
1.1 Spostare la saldatrice in un ambiente
1. Cause ambientali: con .temperatura mfenore, per es. non
. R lasciandola sotto il sole.
1.1 Latemperatura ambiente & o .
superiore a 40 °C. 1.2 \{erlflgare chelle prese d’aria della} .
12 La presa daria della saldatrice & saldatrice siano pulite e libere da sporcizia.
ostruita. 21 Diminuire il carico di | f d
2. Errato UtiliZZO: L Iminuire II carico .I ayoro ggen [0}
, - . riferimento alla targa dei dati tecnici.
; 2.1 L'uso della saldatrice supera il
E19 Protezione per carico di lavoro nominale
sovratemperatura. 3. Guasti elettri 3.1 Controllare o sostituire la ventola
- _Luast eletiricl. (POS. 58 ALUX 306, POS. 5 ALUX 506)
3.1 Guasto della ventola. 3.2 Riparare o sostituire la scheda di
3.2 Guasto della scheda di controllo. controllo (POS. 13 ALUX 306, POS. 8
3.3 Fili di alimentazione alla ventola | A yx 506). ’
danneggiati. 3.3 Riparare i fili e controllare le
3.4 Guasto della capsula connessioni.
termostatica. 3.4 Controllare o sostituire la capsula
termostatica.
1. Livello liquido di 1. Rabboccare liquido di
raffreddamento raffreddamento. o
insufficiente. 2. Controllare o sostituire
EpA | Circolazione 2. Possibile guasto o pPOO”;pf‘O SSOLER TN
acqua anormale. blocco pompa. (POS. NIT).
L 3. Controllare o sostituire
3. Possibile guasto
flussostato (POS. 20 COOLER
flussostato. UNIT)
4. Torcia danneggiata. 4. Sostituire torcia.
Possibile cablaggio N o
in?;]:;";ﬁ‘az'one 2. Possibile guasto alla interne alla macchina.
E40 | .cchina scheda di controllo. 2. gggt'gugfu(;g(%)w ALUX 306,
3. Possibile guasto alla o '
anormale. 9 3. Sostituire (POS. 9 ALUX 306,
scheda pannello POS. 3 ALUX 506).
frontale (display).

Tabella 4;: CODICI di errore
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Importante! Qualora dovesse comparire un codice di errore diverso da quelli elencati,
rivolgersi al centro di assistenza. Comunicare codice errore e numero di serie della
macchina.

11. RIPRISTINO DATI DI FABBRICA

E’ possibile ripristinare tutti i dati di fabbrica procedendo come segue.
In questo caso tutte le impostazioni verranno perse.

Premere il pulsante (26) per NON piu di 5 s.
Il LED “Function Key” rimarra acceso.

Sul display compariranno i codici del
SOTTOMENU parametri.

PUSH<5s

CEEIA [
- - Selezionare FAC con la manopola SET (24).
Wch @v @% WA Ba Bs B% WHz

Premere il pulsante TIG/IMMA (22) per 3 s.

PUSH 3 s

CEI A [ Il display di destra indichera YES a conferma
- - del reset macchina ai dati di fabbrica.
Uscire dal SOTTOMENU parametri premendo
Eon @V @% EA @ Es 8% 8] hyovamente per NON piul di 5 s il pulsante
(26).
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12. REGOLAZIONE CON COMANDO A DISTANZA

Nella modalita TIG é possibile regolare a distanza la corrente di saldatura, con il
comando a distanza PEDALE (OPZIONALE, Codice 1719C).

Impostare la corrente MASSIMA alla quale si
vorra saldare con il pedale premuto al
massimo, per es. 100 A. Il pedale regolera dal
minimo fino a 100 A cosi da ottenere una
regolazione piu fine su spessori sottili.

Collegare il PEDALE alla presa (7) di Fig. 1
sul pannello frontale della macchina.

Impostare la macchina in 2T e le rampe di
salita e discesa (UP SLOPE e DOWN
SLOPE), a 0. Vedi Par. 8.2 e 8.5.

PUSH <5s

Premere il pulsante (26) per NON piu di 5 s.
Il LED “Function Key” rimarra acceso.

Sul display compariranno i codici del
SOTTOMENU parametri.

CE@AU

DCh Bv B% B BA Bs B% BH:

Selezionare rEt con la manopola SET (24).
Selezionare on2 con la manopola ADJ (23).

Uscire dal SOTTOMENU parametri premendo
nuovamente per NON piu di 5 s il pulsante
(26).

eseguire la regolazione.

Premere il pedale per far innescare 'arco di saldatura e premerlo piu a fondo per

Durante la saldatura il display indichera il valore regolato dal comando a distanza.
In figura e rappresentato il pin-out della presa per comando a distanza pedale.

N° Pin Descrizione

1,2 Pulsante torcia

3 Abilitazione a comando remoto (se a GND)
4 Uscita alimentazione 10VDC
(riferita a GND pin 6)
5 CNT regolazione corrente
6 GND

|
o
C
8
S
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13. FUNZIONE TIMER LAVORO MACCHINA

Questa macchina registra automaticamente le ore di lavoro in saldatura.
E’ possibile visualizzarle in ogni momento entrando nel sottomenu regolazioni ed é
possibile resettare il timer riportandolo a 0.

13.1 Come VISUALIZZARE le ore lavoro macchina

Premere il pulsante (26) per NON piu di 5 s.
Il LED “Function Key” rimarra acceso.

Sul display compariranno i codici del
SOTTOMENU parametri.

PUSH <5s

Selezionare t-H (per la lettura dei valori alti) e

CES] A t-L (per la lettura dei valori bassi) con la
manopola SET (24).
La lettura di entrambi i valori dara il tempo
Bo @y B @ D4 Bs @ B complessivo misurato.
Per es. se t-H =993 e t-L = 3.20,
significa che il tempo lavoro macchina e
CEE A [ 9933.20 e cioe novemila — novecento -
trentatré ore e venti minuti.
- - Uscire dal SOTTOMENU parametri premendo
Wch @y @ WA Br Bs @ B nuovamente per NON piu di 5 s il pulsante
(26).

13.2 Come RESETTARE le ore lavoro macchina

Per eseguire il reset del timer, e quindi
@ e riportare t-H e t-L a 000, premere il pulsante
B vmA TIG/IMMA (22) per 3 s.

Uscire dal SOTTOMENU parametri premendo
nuovamente per NON piu di 5 s il pulsante

P
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14. AVVERTENZE

Verificare che:

-- La saldatrice sia collegata all'impianto di terra.

-- Tutti i collegamenti siano corretti. Particolare attenzione deve essere fatta al
collegamento del pezzo da saldare ed al cavo di massa.

-- | terminali della pinza portaelettrodo e cavo di massa non siano in corto circuito.
-- La polarita di uscita sia corretta.

|
o
C
8
S

14.1 Ambiente di lavoro.

A.: La saldatura dovrebbe essere fatta in un ambiente relativamente asciutto con una
umidita inferiore al 90%.

B.: La temperatura dell'ambiente di lavoro deve essere compresa tra -10°C e +40°C.

C.: Se si usa l'impianto all'aperto proteggerlo dal contatto diretto del sole e della pioggia.
Non lasciare mai che l'acqua si infiltri all'interno della macchina.

D.: Se si usa l'impianto in un'area molto sporca proteggerlo dalla presenza di gas e acidi
COITOSIVi.

E.: Attenzione alle correnti d'aria molto forti perché potrebbero disturbare il gas di
protezione della saldatura.

14.2 Buona ventilazione.

Il corretto funzionamento dell'impianto alle alte correnti di saldatura & garantito anche dalla
ventilazione forzata. Assicurarsi che il ventilatore giri e che copertura e pannelli laterali
siano sempre ben chiusi.

14.3 Latensione di alimentazione deve essere corretta.

Il corretto funzionamento dell'impianto & garantito se il valore della tensione di
alimentazione (Volt) e la sua frequenza (Hz) sono corretti. Prima di allacciare I'impianto
l'utilizzatore li deve sempre conoscere e considerare la massima tolleranza ammessa
(+/-10%). Superati leggermente (+/- 5%) questi limiti la macchina si spegne
automaticamente, oltre c'e il rischio di un serio danno all'impianto.

14.4 |l sovraccarico di corrente di saldatura e proibito.

L'utilizzatore deve sempre conoscere la massima corrente di saldatura disponibile anche
in relazione al suo duty cycle dichiarato in targa caratteristiche. Superare questo limite
significa richiedere l'intervento della protezione termica che a lungo andare riduce la vita
della macchina stessa.

14.5 Protezione da sovratemperatura interna.

Nel caso si sovratemperatura interna, la macchina accendera il led sul frontale che indica
lo stop della saldatura fino al raffreddamento interno. Tutto si ripristinera automaticamente
dopo pochi minuti se il ventilatore funziona correttamente.
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1. INTRODUCTION

To obtain the best performance from the machine and ensure the longest possible life of all its
components you must carefully follow the instructions for use and maintenance detailed in this
manual. In the interest of our customers we suggest any maintenance or repair of the
equipment has to be made by qualified personnel.

All our products are subject to a constant development. We are therefore compelled to reserve
the right to make any necessary or useful changes in design and equipment.

Main features and benefits:

- Fully digital inverter power source. Excellent arc stability and reduction in energy
consumption.

- Excellent precision in parameter settings.

- Welding hours recording function.

- Setting the diameter of the tungsten electrode to reduce consumption during the striking
phase of the TIG arc.

- Five waveforms in TIG AC mode: triangular wave, mixed wave, sine wave, irregular square,
standard square to best adapt to the type of material and thickness.

- The adjustment of numerous parameters such as peak current, base current, pulse
frequency, AC current balance, AC frequency, allow you to control the ratio between cleaning /
penetration and width of the welding seam, as well as decreasing the consumption of the
tungsten electrode.

- Possibility to memorize up to 30 welding parameters.

- Optional pedal for welding current control.

2. ORDINARY MAINTENANCE

Exposure to extremely dusty, damp, or corrosive air is damaging to the
‘ welding machine.
Avoid any deposit of metallic dust inside the generator.
Disconnect the generator from the net, before operating any servicing!
Standard checks to the generator:
» Operate an internal cleaning by using low pressure compressed air and soft
bristle brushes.
‘ » Check the electrical connections and all the rest of the connecting cables.
For the maintenance and the use of gas regulators consult the specific handbook.

Please note that: lack of maintenance can spell to the unavailability and cancel-lation of
the guarantee.

3. POSSIBLE APPLICATION

Power sources type ALUX are suited for TIG DC, TIG AC, TIG DC PULSED, TIG AC PULSED
and ELECTRODE welding in the range of 315 A (ALUX 306) 500 A (ALUX 506).

They are used for welding carbon steel, stainless steel, copper, titanium, aluminum and Al-Mg
alloys.

* It is forbidden to use the equipment for different application from the ones listed in
this manual. A different use from the one here after described can compromise the
security of work and the reliability of the equipment.

We suggest not to use the Inverter Power Source ALUX 306/506 AC/DC (standard
version):

* In environments with high concentration of humidity and dust.

* With Input cables longer than 50 m.

EV 4
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Contact the service center for advice and precautions, in case the unit must be installed and
used under the above listed conditions.

It is suggested to make a maintenance cleaning of the unit every 2-3 months of work, for
this operation, please contact the service center.

4. GENERAL PRECAUTIONS

Welding, if not opportunely carried out, represent a risk for the safety of the operator and
of all the people which are within the immediate vicinities. It is recommended therefore, to
observe some fundamental safety rules such as:

- Limit the exposed area to smoke and radiation coming from the welding area by using
special welding light screens (ANTIREFLEX) or, if possible, reserve a proper room for
these industrial processes.

- Protect the body, in all its parts, with protective clothing and accessories (masks,
helmets, etc...) and if possible, clothing needs to be adherent to the operator’s body; use
shoes with rubber soles in order to be opportunely isolates.

- Limit the fumes and gas formation by using clean, not rusted and not treated metal
pieces; contrary, if not possible to operate as above, is recommended the use of masks in
order to favor the operator’s breathing. Vacuums and ventilation systems should be built in
order to grant a continuous air flow.

Positioning of the implant
To correctly position the system, follow these simple rules:

ﬁﬁ - Ensure easy access to controls and work equipment.

/ - Do not place the system in a confined space.

- Do not place the system on a surface with an inclination greater than 10°

from the horizontal plane.

Warnings on the use of GAS cylinders

Warning! Inert gas cylinders contain pressurized gas and may explode if the

minimum transport and storage conditions are not ensured.

- Always tighten the valve protection cover during transport, commissioning
and whenever welding operations are completed.

- To avoid accidental mechanical drops or shocks, always fix the cylinders
vertically to walls or other support with suitable means, chains, belts, etc.

- Do not expose the cylinders directly to sunlight and high temperature
changes. Do not expose the cylinders to too cold or too high
temperatures.

- The cylinders must not come into contact with open flames, electric arcs,
torches and electrode holders and the incandescent projections produced

9 by welding.

=] Q - Keep cylinders away from welding circuits and current circuits in general.

- Keep the head away from the point where the gas leaks when the cylinder

valve is opened.

- Always close the cylinder valve when the welding operations are finished.

- Never perform welding on a pressurized gas cylinder.

5 ED
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4.1 ELECTRICAL EMERGENCY NORMS

- Avoid to work with cables that are in any way deteriorated and make sure to correctly
connect the AC phases and earth on a certified plug.

- Never wrap ground and/or torch cables around the operator’s body.
- Avoid to operate in humid or wet places without the proper precautions.

- Avoid to operate if the machine protective panels (sides and cover) have been removed in
order to grant the safety of both, the operator and the system.

4.2 ANTIFIRE EMERGENCY NORMS
- Equip the workspace with proper fire extinguishers and periodically check the efficiency.

- Position on a solid and horizontal surface the generator, making sure of the presence of a
good aeration, do not obstruct the front and rear panel, this will let the machine overheat.

- Follow all the regulations applicable when welding has to be carried out on containers of
lubricants or flammable substances.
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5. SYMBOLS DESCRIPTION

WARNING

Frequency in TIG AC expressed in

Cautions in operation AC
P Frequency | Hertz

=
.

Ipeak

HII" Items need special instruction Peak current in pulsed mode

It's forbidden to dispose electric
K waste together with other

ordinary waste. Please take BALANCE
M= | care of our environment.

Balance in % between peak current
and base current (I LOW) in pulsed
mode

alk,

. Ch “Channel” mode (JOB) to save | FREQUENCY

or recall up to 30 work programs —l* Pulse frequency expressed in Hertz
. Tiow .
. VY | Welding voltage Base current in pulsed mode
0 Parameters relating to AC
. %o B a=ry | TIG AC mode

adjustments in percent

. A Welding and preset current in .2_\ TIG DC mode

amperes

. S Time parameters expressed in W

TIG DC and AC pulsed mode
seconds

Parameters related to frequency
B Hz adjustments (Hertz) m MMA mode (electrode)

AC Percentage balance between
BALANCE | ositive and negative half-wave l Welding gas related parameters
0 in TIGAC

-
DO NOT REMOVE THIS MARKING 7)
DANGEROUS! WARNING! | O Read the operating manual carefully before installation

© Only qualified electricians may install and operate. WARN I N G LAB E L

O GASES AND FUMES can be

© ELECTRIC SHOCK can kil dangerous & hazardous to your health

A
32\ T — @% 0 remseamewmain i || The label with the warnings is placed on the
A

and exhaust.
good grounding.

O Keep your head out of the fumes. m aCh | ne cover.

O ARC RAYS, Spatter can injure eyes O FIRE, EXPLOSION can be caused by

and skins. hot slag, spatter and sparks

AN
O NoISE cancause pemanenthearing | A\FE | O Remove combustiles fom woring It must NOT be removed or painted.

area

AT
.
loss.
3 O Wear protective clothing and welding QO Provide fire watch as well as fire
§ shield with filter, appliance in the working area )
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6. COMMANDS DESCRIPTION

General description

Fig. 1

Rfer to Figures 1 and 2.

POS. 1 Operation panel: to set the parameters, see Fig. 3 — 4.

POS. 2 Output socket (-).

POS. 3 Gas outlet fitting.

POS. 4 Quick connectors for water delivery (BLUE) and water return (RED).

POS. 5 Cap for water filling and MAX level indicator.

POS. 6 Cap for extracting the water from the tank, to be used when changing the

coolant. Not visible in photos, see trolley below.

Socket for torch switch command, pins 1 and 2, and foot pedal connection
(optional, see Chap. 12).

POS. 7A 6-pole plug for connection to the torch (supplied with the system).

POS.

\l

POS. 8 Output socket (+).

POS. 9 ON/OFF main switch.

POS. 10 Belts for securing the gas cylinder (chains on ALUX 506 AC/DC).
POS. 11 Fan for cooling components inside the machine.

NOTE: when the machine is in stand-by the fan is not powered, it starts to work in the
welding phase and continues for about 10 minutes once finished.

This allows to reduce the noise of the machine, the accumulation of dust inside it and the
reduction of energy consumption.

POS. 12 Grid with radiator for water cooling, DO NOT obstruct in any way.

POS. 13 Gas cylinder position slot

POS. 14 Tap for extracting any air in the pump circuit. Open slightly to let the air out
and close carefully, it is generally used when restarting after changing the coolant.

POS. 15 Inlet gas fitting.

POS. 16 Power supply cable.

POS. 17 6-pole socket for digital remote controller connection, NOT connected in this
version of the machine.

POS. 18 Protection fuse.
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Front panel description:

28 19
28A TRIANGLE g — 1 9A
[ Repeat
27 — —20
IRREGUL D
SQUARE o o ,
stavounD U @ch @v W% DA] [[E]"A @s B BH )
FUNCTION SLOPE SLOPE
26 I i % H; Liow Is . 21
e FREQUENCY D
PREGAS BALANCE POSTGAS
24A
(IR
25 m="_’$ E_ 29
B Mma
_ (SET - [ ADJ]
ARC F E) MMANCURRENT
24 23
29
41 Iee 30
EQUENCY
40 — /W~ 31
39 ) : 32
f /%A BALANCE| 10w i
38———F yf/ FREQUENCY =33
PREGAS ANCE POSTGAS
37 > = 34
36 / 35

Fig. 4

Rfer to Figures 3 and 4.

POS. 19 Display for welding current, error / alarm codes and selected parameter.
POS. 19A LED for display unit of measure indication:
A = Current in Ampere
S = Time in seconds
% = Percentage of the selected parameter
Hz = Frequency in Hertz of the selected parameter
POS. 20 Button for selection welding cycle: 2 times (2T) or 4 times (4T), REPEAT or
SPOT (timer), see Par. 8.5.
POS. 21 Button for selection welding mode: TIG AC, TIG DC, TIG pulsed.
POS. 22 Button for selection welding mode: TIG or MMA (electrode).
POS. 23 ADJ knob for parameter and welding current adjustment.
NOTE: press and hold the knob and turn it for faster adjustment.
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POS. 24 SET knob to set the parameter to be adjusted. Or ARC FORCE adjustment
in electrode mode.

POS. 24A LED welding parameters, rotate the SET knob (24) to choose and adjust with
the ADJ knob (23).
After 10 s, the machine automatically exits the SET parameters menu and
saves the change, if no other action is performed.

POS. 25 F/S button to select FULL or QUICK parameter adjustment.
If the LED is ON the parameters will all be adjustable.
If the LED is OFF, only the parameters shown in Table 1 can be adjusted.
This way the operator will be able to carry out the most frequent adjustments

more quickly.

, SET knob ADJ knob

Welding mode i .
(POS. 24 — Fig. 3) (POS. 23 - Fig. 3)

DC CURRENT
DC pulsed BALANCE (POS. 30 - Fig. 4) PEAK CURRENT
AC 2\)0 BALANCE (POS. 36 — Fig. CURRENT
AC pulsed BALANCE (POS. 30 — Fig. 4) PEAK CURRENT
MMA ARC FORCE CURRENT
(electrode)

Table 1: quick adjustments

POS. 26 Fn/Test gas button.
Press for less than 5 s to access the SETTINGS SUBMENU, see Par. 8.6.
Press for more than 5 s to enable the GAS TEST function to adjust the
correct flow rate.
The gas will come out automatically for about 30 sec. Press again the button
to stop.

POS. 27 Button for TIG AC WAVEFORM selection.
Triangular wave, mixed wave, sine wave, irregular square, standard
square to best adapt to the type of material and thickness.
See Par. 8.3.

POS. 28 Display for viewing welding voltage and selected parameter.

POS. 28A  LED for shown unit of measurement indication:
Ch = Channel (JOB) mode
V = Output voltage
% = Percentage of the selected parameter
A = Current in Amperes

POS. 29 Peak current LED in pulsed mode.

POS. 30 Balance % LED between the set value Ipeak and | LOW (base current) in
pulsed mode.

POS. 31 Down slope time LED.

POS. 32 Final current 13 LED.

POS. 33 Postgas time LED.

POS. 34 Pulse frequency LED in pulsed mode.

POS. 35 Base current | LOW LED in pulsed mode.

POS. 36 Balance % LED between positive and negative half-wave in TIG AC.

ED 10
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POS. 37 Frequency LED in TIG AC mode.
POS. 38 Pregas time LED.

POS. 39 Initial current I1 LED.

POS. 40 Up-slope time LED.

POS. 41 Welding current LED

To adjust these parameters, refer to Chap 8.

7. INSTALLATION

7.1 Connection of the line of user

Warning! These operations must be performed by personnel with
sufficient professional knowledge on the electrical part and the global
knowledge on safety. Operators must have valid qualification

certificates that can demonstrate their professionalism and knowledge

on the matter.

DD Before connecting the system to the net, check that the input voltage (V) and
work frequency (Hz) correspond to the values that are printed on the

machine serial number sticker and make sure that the main switch is on the

“0” position.

The electrical connection to the net can be operated through the equipped cable as follows:

- yellow-green cable to earth;

- the remaining wires to the net.

Connect a certified plug with the correct capacity to the input cable, predispose a net socket

with safety fuses or an automatic safety switch OFF. Ensure that the earth cable is securely

connected to the input net line’s earth conductor (YELLOW-GREEN).

Note: if input cable extensions are needed, make sure to use the correct size, which does

not have to be smaller than the one that the machine is equipped with.

7.2 Fixing of the GAS cylinder
Before installation, carefully read

the warnings on the use of the
gas cylinders indicated on page 5

of this manual.

Proceed as follows:
1. Make sure that the gas cylinder is screwed on
correctly the valve protection cover.

2. Place the gas cylinder on the

compartment (A) indicated in the figure.

3. Secure the gas cylinder with the belts (B). BOTTLE

4. Unscrew the protective cover of the

gas cylinder valve. B =

5. Screw in the pressure regulator (C). POWER

6. Connect the GAS hose to the

pressure regulator (D). B = ] SOURCE

7. Open the regulator (F).

8. Adjust the gas flow to the value J’

appropriate 5-8 l/min. A—}@

11END
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7.3 ELECTRODE installation (MMA)
Refer to Figures 1, 2 and 3.
- Make sure the switch (9) is in the "0" position.
- Connect the ELECTRODE HOLDER to the positive socket (8) (+) of the machine.
- Connect the GROUND CABLE to the negative socket (2) (-) of the machine.
(In case of use of inverted polarity electrodes, reverse polarity of the cables + and -).
- Secure the other end of the ground cable to the base material, making sure that a good
electrical contact is established.
- Turn ON the power source with the switch (9).
- Push the button TIG/IMMA (22) to select MMA mode.
- Set the welding current with the ADJ knob (23).
The value is visualized on the digital display.
Generally, the welding values are those listed below:
® electrode (MMA) 2.0 40-70A
@ electrode (MMA) 2.5 60-90A
® electrode (MMA) 3.25 90-140A
® electrode (MMA) 4.0 130-170A
@ electrode (MMA) 5.0 180-230A
® electrode (MMA) 6.0 210-260A
- Set the Arc Force value with the SET (ARC FORCE) knob (24), depending on the type
of electrode in use. See Par. 8.1.

- Adjust the Hot Start and Knee point voltage values if necessary, see Par. 8.1.

- The power source is now ready for welding.
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7.4 TIGDC-TIG AC - TIG PULSED installation

Refer to Figures 1, 2 and 3.

- Make sure the switch (9) is in the "0" position.

- Place the gas cylinder in the compartment (13).

- Secure the cylinder with the belts (10). Chains on ALUX 506 AC/DC.
- Screw the pressure reducer to the gas cylinder.

- Connect the GAS hose to the cylinder pressure reducer.

- Connect the other end of the GAS hose to the fitting (15).

- Open the gas cylinder regulator.

- Fill the cooling unit tank from the cap (5).

- Fill to the maximum level indicated in the line under the cap.

- Connect the TIG TORCH to the negative socket (2) (-) of the machine.

- Connect the GROUND CABLE to the positive socket (8) (+) of the machine.

- Secure the other end of the ground cable to the base material, making sure that a good
electrical contact is established.

- Connect the GAS hose to connector (3).

- Connect the torch switch plug (7A) to socket (7), the torch button control must be
connected to pins 1 and 2.

- Connect the water delivery (blue) and return (red) hoses to the quick couplings (4).
- Turn ON the power source with the switch (9).

- Push the button TIG/IMMA (22) to select TIG mode.

- Press the MODE button (21) to select TIG AC, TIG DC, TIG AC PULSED, TIG DC
PULSED. See Par. 8.4.

- Press the CYCLE button (20) to select the 2 TIME, 4 TIME, REPEAT or SPOT CYCLE
(Timer). See Par. 8.5.

- Adjust the gas flow to the appropriate value (5-8 I/min). See GAS TEST, Par. 8.2.

- Set the welding current with the ADJ knob (23).

Rotate while pressing the knob for faster adjustment.

The value is visualized on the digital display

- Adjust the other welding parameters as described on Par. 8.2.

- The power source is now ready for welding.

13END
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7.5 HF/LIFT ARC ignition

In TIG mode, arc ignition can occur in two ways:
with High Frequency (HF) system or with LIFT ARC system.
See Par. 8.6 for the HF ON / OFF setting.

a) HF ignition.

It works without touching the piece to be welded through a high voltage discharge and
ensures high durability of the tungsten electrode tip. It also allows to avoid tungsten
contamination in the weld puddle.

Bring the electrode closer to the piece to be welded maintaining a distance of about 2 - 3
mm and press the button on the torch. See also Par. 8.5.

b) LIFT ARC ignition.

It works by contact of the tungsten electrode on the piece to be welded. It is suitable for
environments where the use of high frequency is limited or prohibited, eg. hospitals,
thermal and power stations, data banks etc. Proceed as follows:

Place the ceramic of the torch on the
piece to be welded.

Press the torch switch on the torch.

With a rotating movement, in relation to
the ceramic support point, make contact
between the tungsten electrode and the
piece to be welded.

Return to the initial position with the
return movement: the arc will be on.

To stop the arc, release the button on the
torch.



https://www.reverso.net/traduzione-testo#sl=ita&tl=eng&text=Con%20un%20movimento%20rotatorio,%20rispetto%20al%20punto%20di%20appoggio%20della%20ceramica,%20portare%20a%20contatto%20l%E2%80%99elettrodo%20di%20tungsteno%20con%20il%20pezzo%20da%20saldare.
https://www.reverso.net/traduzione-testo#sl=ita&tl=eng&text=Con%20un%20movimento%20rotatorio,%20rispetto%20al%20punto%20di%20appoggio%20della%20ceramica,%20portare%20a%20contatto%20l%E2%80%99elettrodo%20di%20tungsteno%20con%20il%20pezzo%20da%20saldare.
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8. FRONT PANEL OPERATION

Refer to Figure 3.

- By pressing the TIG/IMMA button (22) you can select the TIG or MMA (electrode) welding
process.

- By pressing the MODE button (21) you can choose the welding modes: TIG AC, TIG DC,
TIG AC PULSED and TIG DC PULSED.

- By pressing the CYCLE button it is possible to select the welding cycles controlled by the
button on the torch: 2 Times, 4 Times, REPEAT and SPOT (Timer), see Par. 8.5.

- Press the F/S button (25) to select FULL or QUICK parameter adjustment. See Table 1.

- Press the Fn/GAS TEST button (26) to enter the adjustments submenu or to perform the
gas test. See Par. 8.6.

- Press the button (27) to set the desired waveform in TIG AC mode. See Par. 8.3.

Turn the “SET” KNOB (24) to select the parameter and adjust it with the “ADJ” KNOB
(23). Rotate while holding pressed the knob for faster adjustment.

NOTE: all the set values can be restored to the factory value by proceeding as
described in Chap. 11.

15END
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8.1 Electrode setting (MMA)

After installing as described in Par. 7.2,
select the MMA mode by pressing the
TIG/MMA button (22) in Fig. 3.

CEE A MM

W o
W v

ma

Mo @y @% @A Er @5 @ Bk

: P )
ey —

[2 AC

v oo
P i o
o
0L

I

sHonTELT
REv

1ARE: FORGE|

ARC FORCE current:

this function helps to improve the stability of
the electrode welding arc. The current
automatically increases by the set value
when the arc becomes too short.

It allows you to avoid sticking and
shutdowns during welding.

For example. with rutile electrodes set low
Arc Force values, for basic electrodes set
medium-high values.

Perform the adjustment by turning the knob
(24).

It is adjustable from 10 to 200 A.

Factory preset value 20 A.

HOT START current:
this function is used to improve the ignition

Wch@v W @A EA Bs W% Wz

CEBIA at the start of the electrode welding.
When the arc is ignited, the current
increases by the adjusted HOT START
I —r 8 @5 B @ value, compared to the set welding current.
To adjust, select the HCu submenu code
shown in Table 3 of Par. 8.6.
CEI A HOT START time:
the duration of the HOT START current can
be adjusted as follows.
Select the submenu code Hti shown in
@cn @V @ @A @ @ @ Table 3 of Par. 8.6.
CERA Knee Point Voltage:

this function allows you to adjust the "knee"
voltage threshold for the intervention of the
ARC FORCE function.

Select the submenu code Uln shown in
Table 3 of Par. 8.6.

&N 16
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8.2 TIG DC setting

Set this welding mode to obtain a continuous current welding.

After installing as described in Par. 7.2,
select the TIG mode by pressing the
TIG/MMA button (22) in Fig. 3.

Selezionare 2T con il pulsante CYCLE (20).
Per gli altri cicli di saldatura vedi Par. 8.5.

Selezionare DC con il pulsante MODE (21).

GAS TEST:

to perform the GAS TEST, press the button
(26) for more than 5 s.

FUNCTION
KEY

The gas will go out for about 30 s to allow

you to adjust the flow rate, press again for 1

E s to stop the flow before the 30 s has

PUSH>5s elapsed.

Turn the SET knob (24) in Fig. 3 and select the
PREGAS LED.

—[D— — Adjust the time with the ADJ knob (23).
-  ooun The pregas is the time that elapses from when the
SLOPE SLOPE . .
y ) = LD}‘%“J I button on the torch is pressed to when the welding
L B | arc starts. Adjust high values to obtain greater

e | gaseous protection on the piece being welded
when the arc is ignited.
It is adjustable from 0 (OFF) to 10,0 s.

Factory preset value 0,2 s.

17END
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Tpeax

_D_ FREQUENCY

up D DOWN
SLOPE SLOPE
. 8- -~ Tiow Is .
D FRé‘acusucv BALANCE D
PREGAS aathice POSTBAS
AD

Turn the SET knob (24) in Fig. 3 and select the 11
LED (initial current).

Adjust the value with the ADJ knob (23).

It is used in 4-Times (4T) and Repeat welding
cycles to obtain the right pre-heating of the piece.
See Par. 8.5.

It is adjustable from 4/8 A to 315/500 A (Alux 306 /
5086).

Factory preset value 50 A.

Tpenx
FHEUUENCY

? DOWN
f?) SLOPE
i AC BALANCE| LLOW
B ~BF FREQUENCY
PREGAS nathice PDSTEAS

Turn the SET knob (24) in Fig. 3 and select the
UP SLOPE LED.
Adjust the time with the ADJ knob (23).

This is the time it takes for the welding current to
rise from the value I1 to the set value. Useful during
pre-heating of the welding puddle.

It is adjustable from 0 (OFF) to 10,0 s.

Factory preset value 0,1 s.

Tpenx

4D7 FHEUUENEY
DOWN

= SLOPE
saLance| 1LOW
PDSTGAS

—E-

AC
FREQUENCY

Turn the SET knob (24) in Fig. 3 and select the
12 LED.

Adjust the welding current with the ADJ knob
(23). It is adjustable from 4/8 A to 320/500 A.

Factory preset value 100 A.

Tpeax
FREQUENCY

v -
SLOPE
. I FREL-NCV EALAENEE Tiow 4] .
] . ]
PREGAS BALANCE POSTBAS
-

Turn the SET knob (24) in Fig. 3 and select the
DOWN SLOPE LED.

Adjust the time with the ADJ knob (23).

This is the time it takes for the welding current to
go from the set value to the value I3. This is Useful
when closing the crater filler.

It is adjustable from 0 (OFF) to 15,0 s.

Factory preset value 0,4 s.

Tpenx
FHEUUENEY

DOWN

up e
SLOPE SLOPE
. T AC saLance| TLow
[ FREQUENCY
PREGAS nathice usm\s

Turn the SET knob (24) in Fig. 3 and select the
I3 LED. Adjust the value with the ADJ knob (23).

This current value is used in the cycle 4T for closing
the crater filler.

It is adjustable from 4/8 A to 315/500 A.
Factory preset value 50 A.

Ipeax

ﬂ FHEOUENE\‘
DOWN

up
SLOPE SLOPE
. I AC BaLAnce| 1Low
B FREQUENCY
AC
PREGAS BALANCE

Turn the SET knob (24) in Fig. 3 and select the
POSTGAS LED.

Adjust the time with the ADJ knob (23). The
postgas is the time that elapses from when the
welding arc is interrupted and the end of the
protection gas coming out. It is used to protect the
tungsten electrode and the welding puddle at the
end of the weld. It must be adjusted according to
the tungsten diameter, welding current and gas
flow rate.

It is adjustable from 0 (OFF) to 60,0 s.
Factory preset value 15,0 s.
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8.3 TIG AC setting

Set this welding mode to obtain an AC welding for welding aluminum and its alloys.

~

Selezionare 2T con il pulsante CYCLE (20).
Per gli altri cicli di saldatura vedi Par. 8.5.

Selezionare AC con il pulsante MODE (21).

ar
Wy,
W

Make the settings of PREGAS - |1 - UP SLOPE - 12 - DOWN SLOPE - I3 - POST GAS in the same
way as the TIG DC setting, see Par. 8.2.

In addition to these settings, it will be possible to adjust the AC FREQUENCY (Hz) and BALANCE
(%) as described below and choose from 5 different waveforms as described below.

Turn the SET knob (24) in Fig. 3 and select the

AC FREQUENCY LED.

- Adjust the time with the ADJ knob (23).

R It is the frequency with which the change of the

LD}‘%“J s‘”"ﬁ i output polarity of the machine occurs.

BALANEE m In general, high frequencies are regulated for low
| current values and low frequencies for high current

values.
It is adjustable from 40 to 250 Hz.

Factory preset value 60 Hz.

Turn the SET knob (24) in Fig. 3 and select the
AC BALANCE (%) LED.

Adjust the time with the ADJ knob (23).

- In this case, the ratio of the positive half-wave to
I FE_Fr_%'i“f“ the negative one is adjusted. It is used to regulate

DOWN

suore ; T\ SO more cleaning or more penetration into the weld
VBALANI:E Tiow Is

PREGAS

é 16 - FRECU:W & puddle. Values tending to negative will ensure
PREGAS g POSTBAS greater penetration, less cleaning and less
‘ﬂ’ consumption of the tungsten electrode. Values
tending to positive will give less penetration but
greater cleanliness (aluminum pickling) and

greater electrode consumption.

Adjust values tending to negative for high currents
and positive values for low currents.

The effects of balancing are shown in Table 2.
It is adjustable from - 50 % to + 40 %.
Factory preset value 0 %.
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AC BALANCE adjustment

- @z N+

Effect on welding

@

e Narrow and deep bead
e More penetration
e Less cleaning

——<——

e Wide and shallow bead
e Less penetration
e More cleaning

Welding current waveform

Electrode to (-)

Electrode to (-)

2

Electrode to (+) /i

Electrode to (+)

77

Tungsten electrode
consumption

LESS

MORE

Table 2: illustration of the effects of the balance in TIG AC

AC BIAS function: this further function can be adjusted by accessing the adjustments SUBMENU,
see display code “rAC” Table 3.

To adjust the right balance between cleaning and penetration. By setting low values of BIAS you get
more pickling while higher values you get greater penetration, high productivity and longer service life
of the tungsten electrode.

Adjustable from — 50 % to + 100 %.

AC WAVEFORM: press the button (27) to select the AC waveform most suitable for welding the
type of material and thickness. Standard SQUARE wave, IRREGULAR wave, SINE wave, MIXED
wave, TRIANGULAR wave.

The following images will indicate the polarities of the tungsten electrode and the piece to be welded
and the characteristics of each type of waveform.

= TUNGSTEN ELECTRODE

= WORKPIECE

TRIANGLE [ Standard SQUARE wave

wixrune [ Reactive arc with fast zero
crossings and low peak
current.

Stable arc with good weld
pool control and high travel
speed, minimizes overheating
of the tungsten electrode.

SOk [ H<C3
I
[ |

EN 20
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TrianGLE [
wmixTure [

STANDARD
SQUARE

ol HCR

=

[
VERVE

IRREGULAR wave
Stronger arc with slow zero
crossings and noise
reduction.

Ideal for obtaining good
penetration.

rianGLE [

STANDARD
SQUARE

AW

oo MG

o)

VoV

SINE wave
Traditional blunt waveform.

Soft arc with less noise. Ideal
for medium thicknesses.

IRREGUL
SQUARE

STANDARD
SQUARE

o

T
I Il

MIXED wave

Greater penetration and less
contamination of the tungsten
electrode on the weld pool.
The arc will be a "mix"
between AC and DC
operation.

The TIG AC values remain

adjustable as described in
Par. 8.3.

IRREGUL
SQUARE

STANDARD
SQUARE

g

TRIANGULAR wave
Reduction of heat input to the
piece and good execution
speed.

High peaks for anodized
applications.
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8.4 PULSED in TIG DC and TIG AC setting

value ILOW.
loss of chrome and nickel in stainless steels).
concentration of arc melting are better.

the peak current, compared to the base current.

This pulse mode allows TIG welding with a pulsating current from the peak value Ipeak, to the base
Pulsation helps to protect the welded material from the deterioration due to thermal contribution (less
In addition, you can obtain less deformation of the parts and in high frequencies, stability and

It is possible to adjust pulsation frequency (Hz) and balance (% BALANCE), that is the percentage of

Pulsation can be adjusted with 2 or 4 Times cycles and with or without slopes.

B

DC
<l

Select the PULSATION mode with the MODE
button (21).

Select AC or DC pulse by switching on the
relevant LED together with that of the pulse.

way as the TIG DC setting, see Par. 8.2.

Make the settings of PREGAS - |1 - UP SLOPE -

In addition to these settings, it will be possible to adjust the PULSE FREQUENCY (Hz) and the
RATIO (%) between the Ipeak value and the ILOW base value as described below.

12 - DOWN SLOPE - I3 - POST GAS in the same

Iz
up
SLOPE
' T %-
B FREQUENCY
AC
PREGAS BALANGE POSTGAS

Turn the SET knob (24) in Fig. 3 and select the
Ipeak LED.

Adjust the value with the ADJ knob (23).

It is adjustable:

from 4/8 A to 320/510 A (ALUX 306/506)
Factory preset value 100 A.

. I DM
[ FREQUENCY
AC
PREGAS BALANCE

Turn the SET knob (24) in Fig. 3 and select the
PULSE FREQUENCY LED.
Adjust the value with the ADJ knob (23).

It is adjustable:

from 0,2 to 999 Hz in TIG DC,
from 0,2 to 250 Hz in TIG AC
Factory preset value 4 Hz.

ED 22




Instruction Manual ALUX 306/506 AC/DC

Turn the SET knob (24) in Fig. 3 and select the
BALANCE LED.

L = Adjust the value with the ADJ knob (23).
SLU'%'D gEc‘i\gé
. I Low In .
] rlecy RD'LPUEM The % ratio between the base current ILOW and

- ‘@3- the peak current Ipeak will be indicated.
It is adjustable from 15 to 85 %.
Factory preset value 40%.

o Turn the SET knob (24) in Fig. 3 and select the
L ] r‘}”‘““““ ILOW LED.

up
i IWH-D =~ i Adjust the value with the ADJ knob (23).
s e ~ It is adjustable:
FRELAS BALANCE| PDSTGAS
-l

from 4 A to Ipeak value
Factory preset value 20 A.

8.5 TORCH SWITCH CYCLE selection

The TIG operating cycle is divided into a 2-times or 4-times, REPEAT and SPOT

(Timer) operation, controlled by the torch button and selectable using the CYCLE button
on the front panel.

Graphic symbols of the button on the TIG torch, Torch Switch (T.S.).

Press the T.S. Press and hold the T.S. Release the T.S..
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I ®@spor
[ RepeaT

2 TIMES cycle: press the button CYCLE and select the 2T LED.
When the torch button is pressed, a pre-gasification time (*) begins,
after which the arc trigger function is enabled and, once the TIG arc
is established, the output current goes to the set level 12.

By releasing the torch button, the current is quickly switched off by
turning the arc off (*). The post-gasification stage (*) begins at this
point. This function is used for quickly tack welding.

(*) Can be adjusted as described on the Par. 8.2.
7 |
Dfﬁjﬁz
{

=y b

PRE-GAS UP-SLOPE CURRENT DOWN-SLOPE POST-GAS

4 TIMES cycle: press the button CYCLE and select the 4T LED.
When the torch button is pressed, the pre-gasification time (*)
begins, after which the arc trigger function is enabled. The trigger of
the TIG arc occurs at a current value I1 (*) and remains at this value
until the torch button is released.

When the torch button is released, the output current is set to the I2
value set and displayed on the digital instrument. Pressing the torch
button again starts the current decreasing phase that will take the
output signal to I3 (*). The current remains at I3 until the torch
button is released; the post-gasification stage (*) begins at this point.

(*) Can be adjusted as described on the Par. 8.2.
| 7
i % 7 | 7 |

12

I1 I3

PRE-GAS START UP-SLPE CURRENT DOWN-SLOPE STOP ARC POST-GAS
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REPEAT cycle: press the button CYCLE and select the REPEAT
LED.

This type of cycle allows welding to be carried out at a fixed I2 value
and it will change each time the torch button is pressed.

In this case the current will go to the value I3. To interrupt the cycle,
move the torch away from the workpiece.

The variation between I3 and 12 can also occur with up and / or
down slopes inserted.

;ﬁé: S A
Jh fh gl fde e

12 12

_ Pulloff arc

I1 I3 I3

PRE-GAS START IP-SLOPE CURRERT DOWK-SLOPE | STOP ARC | UP-SLOPE CURRERT DOWK-SLOPE | STOP ARC POST-GAS

SPOT WELDING cycle: press the button CYCLE and select the
SPOT LED.

This type of cycle allows spot welding or in any case in timed mode.
By pressing the torch button, after the pre-gasification phase, the
machine will go to the welding current and this will last for the time
set with the SPOT parameter.

Set the Spot (timer) welding time from the SUBMENU parameters,
see SPt on Table 3.

P
L

PRE-GAS UP-SLOPE CURRENT DOWN-SLOPE POST-GAS

SPOT WELDING TINE
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8.6 SUBMENU parameters

below.

Other parameters can be adjusted by entering the SUBMENU parameters as described

All the set values can be reset to the factory value by proceeding as described in
Chap. 11. Table 3 shows the parameters that can be adjusted.

PUSH<5s

Access to the SUBMENU.
Turn on the machine.

Press the button (26) for NO more than 5 s.
The “Function Key” LED will remain lit.

If the button is pressed for more than 5 s
the GAS TEST function will be activated,
see Par. 8.2.

CEE A [

Bch @v B WA

Oa @s B% @Hz

The display will show the codes of the
SUBMENU parameters.

CE B A [

Wc @y W Wr
-

Hr Hs He BH
Tren

zzzzzzzzz

Turn the SET knob (24) to select the
parameter to be adjusted.

Adjust with the ADJ knob (23).

To exit the parameters SUBMENU and
confirm the change, press button (26) again
for NO more than 5 s.

The “Function Key” LED will turn off.

Note: during adjustments from the submenu
the torch button is disabled.
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Welding CODE on Factor
mode | PARAMETER display Range Valuey
Tungsten
electrode Eld 0.8-6.0mm 2.0 mm
diameter
TIG Cooler Unit H20 on / OFF On
Channel (JOB)
setting CHA n0-n29 no
See Chap 9.
Reset factory values.
See Chap 11. FAC no/YES YES
HF setting HF on/ OFF On
TIG SPOT (Timer) _
eycle time SPt oFF-10.0s 0.1s
Continuous GAS
output selection GAS on/OFF OFF
AC BIAS
TIG AC | adjustment rAC -50 /100 0
See Par. 8.3.
TIG DC | Arc ignition polarity P-S PoS - nEG nEG
HOT START
current HCu 10-200 A 50 A
MMA HOT START .
(Elettrodo) | time Htl 01-20s 05s
Knee point
voltage Uin 15-30V 15V
. . : t-H 000 h
Machine work timer function. 0000:00 — 9999:59
See Chap 13. t-L ' ' 0.00 min
Remote control setting.
See Chap 12. ret oFF/onl/on2/on3 oFF

Table 2: SUBMENU parameters
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9. Channel (JOB) MODE

to store 30 different machine settings in TIG

slope, postgas etc.

To improve the repeatability of welding operations, the Channel (JOB) mode allows you

DC, TIG AC, TIG pulsed and electrode.

In addition to these, all other parameters are stored such as eg. pregas, up and down

9.1 How to SAVE a Channel (JOB)

PUSH<5s

Turn on the machine.

Set all welding parameters that you want
to SAVE in a JOB.

Press the button (26) for NO more than 5 s.
The “Function Key” LED will remain lit.

The display will show the codes of the
SUBMENU parameters.

CEEI A

e @V @M% WA

Er @s @% @H:

Select CHA with the SET knob (24).

Select the number of JOB from 0 to 29 with
the ADJ knob (23).
For example. n 06.

-

=4
(] (]
-

PUSH 3 s

Press the MODE button (21) for at least 3 s.

CEBIA [

@BchBv B WA

Er Bs

W% WHz

The display will indicate P06 to confirm that the
JOB has been stored.

To exit the parameters SUBMENU, press button
(26) again for NO more than 5 s.
The “Function Key” LED will turn off.




Instruction Manual ALUX 306/506 AC/DC

9.2 How to RECALL a Channel (JOB)

Press the button (26) for NO more than 5 s.
The “Function Key” LED will remain lit.

The parameters SUBMENU codes will
appear on the display.

PUSH<5s

CEBIA Select CHA with the SET knob (24).

Select the number of JOB from 0 to 29 with
the ADJ knob (23).

EA Bs W% BH:z

For example P 06.

Press the CYCLE button (20), the Ch LED
will light up to confirm loading of the chosen
JOB.

At this point the buttons and the ADJ knob
(23) on the front panel will be disabled.

The SET knob (24) remains active to be
able to view the values within the JOB.

Press the CYCLE button (20) again to exit
the JOB and be able to make the
adjustments.

29END
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9.3 How to DELETE a Channel (JOB)

Press the button (26) for NO more than 5 s.
The “Function Key” LED will remain lit.

The parameters SUBMENU codes will
appear on the display.

PUSH<5s

CEBI A Select CHA with the SET knob (24).

Select the number of JOB from 0 to 29 with
the ADJ knob (23).

@ch Bv @% @A BEr @s B% Bz

For example P 06.

Press the TIG/IMMA button (22) for at least
3s.

PUSH5 s

The display will indicate n 06 instead
of P 06.

CEBIA
Exit the parameters SUBMENU by pressing
button (26) again for NO more than 5 s.
@ch @V W% WA BEA Bs W% BH:z

The “Function Key” LED will turn off and
the JOB will be DELETED.
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10. ERROR CODES

In the event of an error or automatic protection of the machine, error codes will appear on the front
panel display. Table 4 shows their meanings.
The numbers shown with the wording “(POS. xx)” refer to the spare parts list indicated in Chap. 17.
Error Issue Cause Solution
L :DGO;_SI_I?;e”jreeCOHdaI’y 1. Check and repair
E1E |Overvoltage > Possible corﬁrol board 2. Replace (POS. 13 ALUX
B 306, POS. 8 ALUX 506).
failure. ’ )
1. The torch button was
pressed for more than 2 3. Release the torch trigger
seconds and the and try again.
E10 No welding, no machine went into self-
torch switch. protection. 4. Repair or replace the
2. Torch button torch.
malfunction or electrical
wiring fault.
1. Mechanical . 1.1 Move the welding machine to a lower
. echanica C"’?us.es- temperature environment, e.g. not
1.1 Ambient temperature is higher leaving it under the sun
than 40 °C. .
1.2 The air intake of the welder is too 1.2 Check that the welder_s air intakes
close to a wall or other surface. are clean and free from dirt.
2. Error in use: 2.1 Redu<_:e the workload by referring to
Overheating 2.1 Use of the welder exceeds the the technical data plate.
E19 rotection rated workload.
P ' _ 3.1 Check or replace the fan (POS. 58
3. Electrical faults: ALUX 306, POS. 5 ALUX 506)
3.1 Fan failure. _ 3.2 Repair or replace control board
3.2 Fan control board failure. - (POS. 13 ALUX 306, POS. 8 ALUX 506).
3.3 Damaged power supply wires to 3.3 Repair wires and check
the fan. _ connections.
3.4 Failure of the thermostatic capsule. 3.4 Check or replace the thermostatic
capsule.
1. Insufficient coolant 1. Top up coolant.
level. 2. Check or replace pump
2. Possible pump failure or (POS. 10 COOLER UNIT).
Abnormal water
EOA | . blockage. 3. Check or replace flow
circulation. : : .
3. Possible flow switch switch (POS. 20 COOLER
failure. UNIT).
4. Damaged torch. 4. Replace torch.
1. Possible loose or 1. Check the internal
disconnected wiring. connections of the
Internal machine 2. Possible control board machine.
E40 |communication failure. 2. Replace (POS. 13 ALUX 306,
abnormal. 3. Possible failure of the POS. 8 ALUX 506).
front panel board 3. Replace (POS. 9 ALUX 306,
(display). POS. 3 ALUX 506).

Table 4: error CODES

31END
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Important! If an error code other than those listed should appear, contact the service
center. Communicate the error code and serial number of the machine.

11. RESTORE TO FACTORY DATA

In this case all settings will be lost.

It is possible to restore all the factory data by proceeding as follows.

PUSH<5s

Press the button (26) for NO more than 5 s.
The “Function Key” LED will remain lit.

The parameters SUBMENU codes will
appear on the display.

CEBIA [

Mch @v W% WA EA Bs W% BWHz

Select FAC with the SET knob (24).

PUSH 3 s

Press the TIG/IMMA button (22) for 3 s.

CEBIA [

EA Bs W% BWHz

Mch @v W% WA

The right display will indicate YES to confirm
the machine reset to factory data.

Exit the parameters SUBMENU by pressing
button (26) again for NO more than 5 s.
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12. ADJUSTMENT WITH REMOTE CONTROL

In TIG mode it is possible to remotely adjust the welding current, with the PEDAL
remote control (OPTIONAL, Code 1719C).

Set the MAXIMUM current at which you
want to weld with the pedal pressed fully,
e.g. 100 A. The pedal will adjust from
minimum up to 100 A so as to obtain a finer
adjustment on thin thicknesses.

Connect the PEDAL to the socket (7) in Fig.
1 on the front panel of the machine.

Set the machine in 2T and UP SLOPE -
DOWN SLOPE to 0. See Par. 8.2 and 8.5.

Press the button (26) for NO more than 5 s.
The “Function Key” LED will remain lit.

The parameters SUBMENU codes will
appear on the display.

PUSH<5s

CEBIA Select rEt with the SET knob (24).
Select on2 with the ADJ knob (23).

Exit the parameters SUBMENU by pressing
Mo @y W% WA Es Es B @ button (26) again for NO more than 5 s.

Press the pedal to ignite the welding arc and press it deeper to perform the adjustment.
During welding, the display will indicate the value adjusted by the remote control.

The figure shows the pin-out of the pedal remote control socket.

Pin No. Description

1,2 Torch switch

3 Remote control enabling (if GND)

10VDC power output

. . 4 (referred to GND pin 6)
) P 5 CNT current regulation
6 GND

33END
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13. MACHINE WORK TIMER FUNCTION

This machine automatically records welding work hours.
It is possible to view them at any time by entering the adjustments submenu and it is
possible to reset the timer bringing it back to O.

13.1 How to VIEW the machine working hours

Press the button (26) for NO more than 5 s.
The “Function Key” LED will remain lit.

The parameters SUBMENU codes will
appear on the display.

PUSH<5s

Select t-H (for reading high values) e
i
ceel A t-L (for reading low values) with the SET
knob (24).

@ch @v @% @A B Bs B% B time measured.

Reading both values will give the overall

For example. if t-H = 993 and t-L = 3.20,
it means that the machine working time is
CEEIA 9933.20, i.e. nine thousand - nine hundred -

thirty-three hours and twenty minutes.
Exit the parameters SUBMENU by pressing
@c @V @ @A = Es @% BR[| putton (26) again for NO more than 5 s.

13.2 How to RESET the machine working hours

B 16 To reset the timer, and then reset
t-H and t-L to 000, press the TIGIMMA
0 mma 7 button (22) for 3 s.

Exit the parameters SUBMENU by pressing
button (26) again for NO more than 5 s.
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14. CAUTION

Check whether:

-- The power source is connected with earth cable

-- All the connections are available. Particular attention should be drawn to the connection
of earth clamp and work piece

-- The output terminal of electrode holder and earth cable is not short-circuited;

-- The polarity of output terminals are correct

14.1 Working Environment

A. Welding should be carried out in a relatively dry environment with its humidity of 90%
or less.

B. The temperature of the working environment should be within -10°C to 40°C.

C. Avoid welding in the open air unless sheltered from sunlight and rain, and never let
rain or water go into the machine.

D. Avoid welding in dusty area or environment with corrosive chemical gas.

E. Avoid gas shielded arc welding in environment with strong airflow.

14.2 Good Ventilation

This welding machine has so big welding current when working that nature ventilation can
not meet the cooling demand, while the inner fan enables the machine to work steadily by
its effective cooling. Operator should make sure the louvers are uncovered and unblocked.
The minimum distance between the machine and nearby objects should be 30cm. Good
ventilation is of critical importance to the normal performance and service life of the
machine.

14.3 Over-voltage is forbidden

The power supply voltage has been showed in the main parameter table. General
speaking, the voltage in the welding machine will compensate the circuit automatically, for
ensuring the welding current in the permitted range. If the voltage exceeds the permitted
limit, the machine will be damaged. The users should know this situation, and take the
corresponding measures. So pay attention to the changes in voltage. Once over-voltage
occurs, stop welding and switch off the power.

14.4 Over-load is forbidden

The users should check the max permitted load current at any time (relatively the fixed
duty cycle). The welding current can’t exceed the max permitted load current. Over-loaded
current will cut the welding machine use life remarkably, and maybe burn the welding
machine.

14.5 Over-heating Protection

Over-heating protection appears while the machine is of overload status because of
continuous welding for a long time, and a sudden halt of welding occurs. In this case, it is
unnecessary to restart the machine, but just wait for the over-heating LED to go out, and
welding can be recovered.

35END
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1. INTRODUCTION

Pour obtenir la performance optimale de cette installation et assurer une durée maximale
a ses composants, il est impératif de suivre rigoureusement les instructions pour
l'utilisation et I'entretien qui se trouvent dans ce manuel de I'utilisateur.

Dans votre intérét, nous vous conseillons de vous adresser au personnel spécialisé pour
I'entretien et, si nécessaire, pour la réparation de l'installation.

Toutes nos machines sont soumises a une évolution continue. Nous nous réservons donc
la possibilité d’effectuer des modifications concernant la production ainsi que I'équipement.

Caractéristiques principales et bénéfices:

-Générateur onduleur entierement numérique. Excellente stabilité de I'arc et réduction de la
consommation d'énergie.

- Paramétrage de haute précision.

-Fonction d'enregistrement des heures de soudage.

- Réglage du diametre de I'électrode en tungsténe pour réduire la consommation lors de la
phase d'amorcage de l'arc TIG.

- Cinq formes d'onde en mode TIG AC : onde triangulaire, onde mixte, onde sinusoidale, carré
irrégulier, carré standard pour s'adapter au mieux au type de matériau et a I'épaisseur.

- Le réglage de nombreux parametres tels que le courant de créte, le courant de base, la
fréquence d'impulsion, I'équilibre du courant alternatif (AC), la fréquence alternative (AC),
permettent de contréler le rapport entre nettoyage/pénétration et largeur du cordon de
soudure, ainsi que de diminuer la consommation de I'électrode en tungstene.

- Possibilité de mémoriser jusqu'a 30 parameétres de soudage.

- Pédale optionnelle pour le contréle du courant de soudage.

2. ENTRETIEN ORDINAIRE

L’exposition aux milieux poussiéreux, humides ou corrosifs est dangereuse pour
la machine. Eviter 'accumulation de poussiére métallique a l'intérieur de
l'installation.

Couper l'alimentation a l'installation avant toute intervention!

Contréles périodiques au générateur:

« Effectuer le nettoyage interne en utilisant I'air comprimé a basse pression et des
pinceaux a poils souples.

» Contréler les connexions électriques et tous les cables de raccordement.

Pour I'entretien et I'emploi des réducteurs de pression consulter les manuels
spécifiques.

Nota bene: I'absence d’entretien peut comporter I'indisponibilité et I’annulation de la
garantie.

3. EMPLOI CONSENTI

Les générateurs type ALUX sont développés pour soudage TIG DC, TIG AC, TIG DC
PULSE, TIG AC PULSE et ELETTRODO avec gamme jusqu'a 315 A (ALUX 306), 500 A
(ALUX 506). lIs sont utilisés pour souder I'acier au carbone, I'acier inox, le cuivre, le titane,
'aluminium et les alliages Al-Mg.

* Il n'est pas consenti l'usage des machines et de ses parties pour des applications
difféerents de celles indiquées dans ce manuel.

L'usage des générateurs ALUX 306/506 AC/DC (version standard) est déconseillé:

* En milieux avec haute concentration d'humidité et poussiére.

* Avec des cables d'alimentation de longueur supérieure a 50 m.

Y
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Adressez-vous au centre d'assistance pour conseils et précautions d'usage, quand
I'installation et 'usage doivent se passer dans une des conditions décrites ci-dessus.

Une procédure d’entretien ordinaire tous les 2-3 mois, a concorder avec le centre
d'assistance, est conseillée.

4. PRECAUTIONS GENERALES

Les opérations de soudage, si elles ne sont pas exécutées correctement, représentent un
risque pour la santé des opérateurs et de tous ceux qui se trouvent a proximité. Il est
conseillé, par conséquent, d'observer quelques regles de sécurité fondamentales a savoir:

- Limiter la zone exposée aux fumées et aux radiations provenant du soudage en la
délimitant avec des écrans spéciaux ANTI REFLET ou, si possible, réserver a ces proces
industriels des locaux appropriés.

- Protéger le corps, dans toutes ses parties, avec des vétements ou des accessoires
(masques, casques, etc...) et possiblement adhérents au corps; utiliser des chaussures en
gomme pour étre correctement isolé.

- Limiter la formation de fumées et de gaz en utilisant des pieces de métal non traitées,
nettoyées et sans rouille; dans le cas contraire I'utilisation de masques pour favoriser la
respiration est recommandée. Réaliser en outre un systeme de ventilation ou une aération
permettant un bon rechange d'air.

Positionnement de I'installation
ﬁ Pour un positionnement correct de I'installation suivre les simples regles ci-

—p dessous:

] - Permettre un acces facile aux commandes et aux équipements de travail.

- Ne pas positionner I'installation dans des lieux exigus.

- Ne pas positionner I'installation sur un plan incliné de plus de 10° par
rapport au plan horizontal.

Avertissement sur I'utilisation des bonbonnes de GAZ

Attention! Les bonbonnes de gaz inerte contiennent du gaz sous pression et
A peuvent exploser si des conditions minimales de transport ne sont pas assurées,

ainsi que d’entretien et utilisation.

- Visser toujours le couvercle de protection de la soupape pendant le transport, la
mise en service et chaque fois que les opérations de soudages sont terminées.

- Pour éviter des chutes ou des chocs mécaniques accidentels, fixer les
bonbonnes verticalement aux parois ou a tout autre support par des moyens
aptes, des chaines, des sangles, etc.

- Ne pas exposer les bonbonnes directement aux rayons solaires et aux écarts
importants de température. Ne pas exposer les bonbonnes a des températures
trop rigides ou trop élevées.

- Les bonbonnes ne doivent pas entrer en contact avec des flammes nues, avec

des arcs électriques, des torches et des pinces porte électrodes et avec les
9 projections incandescentes produites pendant la soudure.
= Q - Gardez les bonbonnes loin des circuits de soudage et des circuits électriques en
général.

- Tenir la téte loin du point de sortie du gaz au moment de I'ouverture de la
soupape de la bonbonne.

- Fermez toujours la soupape de la bonbonne quand les opérations de soudage
sont terminées.

- Ne jamais faire des soudures sur une bonbonne de gaz en pression.

5 (D




Manuel de I'utilisateur ALUX 306/506 AC/DC

4.1 NORMES DE SECURITE ELECTRIQUES

- Eviter de travailler avec des cables qui soient de quelque fagon détériorés et réaliser
correctement la connexion des phases de la terre avec une fiche électrique normalisée.

- Ne jamais envelopper les cables de la torche ou de masse sur le corps.
- Eviter d’opérer en milieux humides ou mouillés sans les précautions adéquates.
- Eviter d’opérer avec le générateur dépourvu de panneaux ou de couvertures de
protection pour sauvegarder la sécurité de l'installation et de 'opérateur.

4.2 NORMES DE SECURITE ANTI-INCENDIE

- Equiper la zone de travail avec des extincteurs appropriés, en contrélant périodiqguement
I'efficacité.

- Positionner sur un plan solide et horizontal le générateur en s'assurant d’avoir une bonne
aération et éviter la surchauffe en obstruant le panneau postérieur.

- Adopter toutes les regles nécessaires si il faut exécuter des soudages sur des
containeurs de lubrifiants ou de combustibles en général.
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5. DESCRIPTION SYMBOLES

WARNING

exprimés en secondes

Faire attention en travaillant .Ac Freéquence en TIG AC exprimée en
FREQUENCY | HlErtz
l.l] Attention, faire référence au Irene | courant de pointe en mode
I I manuel de ['utilisateur | :! | pulsation
Il est interdit de jeter des Equilibre en % entre courant de
déchets électroniques avec la BAL.ANCE créte et courant de base (I LOW) en
s | POUDbelle ordinaire. mode pulsation
Mode.« Channel » (JOB) pOLft FREQUENCY Fréquence d'impulsion exprimée en
. Ch | enregistrer ou rappeler jusqu'a B~ Hertz
30 programmes de travail
. \/ | Tension de soudage | I.mw | Courant de base en mode pulsation
o Paramétres de réglage en AC e
B % ourcantag WAL | Modalité TIG AC
[ A | Courantde soudage et de B2 | Modalité TIG DC
préréglage en ampeéres
. S Paramétres relatifs aux temps WU | Modalité TIG DC ou AC pulsé

Parameétres de réglage de la
fréquence (Hertz)

MMA (modalité électrode)

Parametres correspondants aux
gaz de soudage

o

JiN
Zt

ST
AC Pourcentage d’équilibre entre
BALANCE : i
les demi-ondes positives et
0 négatives dans le TIG AC
( DO NOT REMOVE THIS MARKING )
DANGEROUS! WARNING! | O Read the operating manual carefully before installation.
O Only qualified electricians may install and operate.
® A O GASES AND FUMES can be
= © ELECTRIC SHOCK can kill . 0 dangerous & hazardous to your health.
-, @ Keep the welder and work piece in &?{éﬁ‘ (@] :::l; :::Ssutate ventilation, anti-dust
good grounding. 4
j O Keep your head out of the fumes.
O ARC RAYS, Spatter can injure eyes & O FIRE, EXPLOSION can be caused by

and skins. hot slag, spatter and sparks.

O Remove combustibles from working
area

NOISE can cause permanent hearing
loss.

Y)
i

S

Wear protective clothing and welding
shield with filter.

O Provide fire watch as well as fire
appliance in the working area Y,

ETIQUETTE D'AVERTISSEMENT

Cette étiquette d'avertissement se trouve sur
le couvercle de la machine.

Elle NE doit PAS étre retirée ou peinte.
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6. DESCRIPTION DES COMMANDES

Description générale

Image 2

Faire référence aux Images 1 et 2.

POS. 1 Panneau de commande: pour réinitialiser les paramétres.voir Images 3 — 4.
POS. 2 Prise de sortie (-).

POS. 3 Raccord de sortie de gaz.

POS. 4 Raccordements rapides envoi (bleu) et retour eau (rouge).

POS. 5 Bouchon pour remplissage eau et indicateur de niveau liquide de

refroidissement.

POS. 6 Bouchon de vidange du réservoir d'eau a utiliser lors de la vidange du liquide
de refroidissement. Non visible sur les photos, voir dessous groupe.
POS. 7 Prise pour la commande du bouton de latorche, pieds 1 et 2,

et connexion pédale (optionnel, voir Chap. 12).
POS. 7A Fiche 6 pbles pour raccordement a la torche (fournie avec le systeme).

POS. 8 Prise de sortie (+).

POS. 9 Interrupteur machine ON/OFF.

POS. 10 Sangles de fixation des bouteilles de gaz (chaines sur ALUX 506 AC/DC).
POS. 11 Ventilateur de refroidissement des composants internes de la machine.

ANNOTATION: lorsque la machine est en mode stand-by le ventilateur n’est pas alimenté, il
commence a fonctionner pendant la phase de soudage et continue pendant environ 10
minutes une fois celle-ci terminée. Cela réduit le bruit de la machine, 'accumulation de
poussiére a I'intérieur de la machine et la consommation d’énergie.

POS. 12 Grille avec radiateur pour le refroidissement de I’eau, NE PAS bloquer pour
aucun motif.

POS. 13 Vano portabombola.

POS. 14 Purgeur pour vider l'air éventuellement présent dans le circuit de la pompe.

Ouvrez légérement pour laisser sortir 'air et refermez soigneusement (il est généralement
utilisé au redémarrage aprés un changement du liquide de refroidissement.

POS. 15 Raccord entrée gaz.

POS. 16 Cable d’alimentation.

POS. 17 Prise a 6 pbles pour connexion a la télécommande numérique, NON connectée
dans cette version de I'appareil.

POS. 18 Fusible pour protection 2A.
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Description panneau avant
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Image 4

Faire référence aux Images 3 et 4.

POS. 19 Affichage pour visualiser le courant de soudage, les codes d'erreur/alarmes
et le paramétre sélectionné.

POS. 19A LED pour affichage de I'unité de mesure :

A = Courant en amperes

S = Temps en secondes

% = Pourcentage du parametre sélectionné

Hz = Fréquence en Hertz du paramétre sélectionné

POS. 20 Bouton de sélection du cycle de soudage : 2 temps (2T), 4 temps (4T),
REPEAT ou SPOT (minuterie), voir Par 8.5.

POS. 21 Bouton de sélection des modes de soudage : TIG AC, TIG DC, TIG pulsé.

POS. 22 Bouton de sélection du mode de soudage : TIG ou MMA (électrode).

POS. 23 Bouton ADJ pour le réglage des parametres et du courant de soudage.
REMARQUE : appuyer et maintenir le bouton et le faire tourner pour obtenir
un réglage plus rapide.

POS. 24 Bouton SET pour régler le paramétre a ajuster. Ou réglage ARC FORCE en
mode électrode.

A
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POS. 24A LED des parametres de soudage, tourner le bouton SET (24) pour la
sélection et ajuster le réglage avec le bouton ADJ (23).
Aprés 10 s, la machine quitte automatiquement le menu des parametres SET
et enregistre la modification si aucune autre action n'est effectuée.

POS. 25 Bouton F/S pour sélectionner le réglage des paramétres COMPLET ou
RAPIDE.
Sila LED est ALLUMEE, tous les paramétres seront réglables.
Sila LED est ETEINTE, il est possible de régler uniquement les
parametres indiqués dans le Tableau 1. De cette fagon, I'opérateur pourra
effectuer plus rapidement les réglages les plus fréquents.

Modalité Bouton SET Bouton ADJ
soudage (POS. 24 — Fig. 3) (POS. 23 — Fig. 3)
DC COURANT
DC pulsé BALANCE (POS. 30 — Fig. 4) COURANT de CRETE
AC AC BALANCE (POS. 36 — Fig. 4) | COURANT
AC pulsé BALANCE (POS. 30 - Fig. 4) COURANT de CRETE
MMA(électrode) | FORCE de I’'ARC COURANT

Tableau 1: Ajustements rapides

POS. 26 Bouton Fn/Test gaz.
Appuyer pendant moins de 5 s pour accéder au SOUS-MENU REGLAGES,
voir Par. 8.6.
Appuyer pendant plus de 5 s pour activer la fonction GAS TEST et régler le
débit correct. Le gaz sortira automatiquement pendant environ 30 s, appuyer
a nouveau sur le bouton pour le stopper avant.

POS. 27 Bouton de sélection de FORME D'ONDE TIG AC.
Onde triangulaire, onde mixte, onde sinusoidale, carré irrégulier, carré
standard pour s'adapter au mieux au type de matériau et a I'épaisseur.
Voir le Par. 8.3.

POS. 28 Affichage pour visualiser la tension de soudage et le paramétre
sélectionneé.

POS. 28A LED pour affichage de I'unité de mesure :
Ch = Mode Channel (JOB)
V = Tension de sortie de la machine
% = Pourcentage du parametre sélectionné
A = Courant en amperes

POS. 29 LED de courant de créte en mode pulsé.

POS. 30 LED équilibre % entre la valeur de consigne du courant de créte et | LOW
(courant de base) en mode pulsé.

POS. 31 LED temps de rampe de descente.

POS. 32 LED courant final 13.

POS. 33 LED temps de postgas.

POS. 34 LED fréquence en mode TIG AC.

POS. 35 LED courant de base | low en mode pulsé.

POS. 36 LED d’équilibre % entre les semi-ondes positive et négative en TIG AC.

POS. 37 LED fréquence en mode TIG AC.

POS. 38 LED temps de pregas.

@® 10
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POS. 39 LED courant initial I1.
POS. 40 LED temps de rampe de montée.
POS. 41 LED courant de soudage.

Pour le réglage de ces parameétres, se reporter au Chap 8.

7. INSTALLATION

7.1 Raccordement au réseau électrique

Attention! Ces opérations doivent étre exécutées par du personnel avec
des connaissances professionnelles suffisantes sur la partie électrique
et une connaissance globale en matiéere de sécurité. Les opérateurs

doivent étre en possession de certificats de qualification valables,

pouvant démontrer leur professionnalisme ainsi que leurs

DD connaissances en la matiére.

Avant de relier l'installation au réseau électrique contrdler que sa tension et
sa fréquence correspondent a celles reportées sur la plaque des données de
I'installation et que l'interrupteur soit sur la position "0".

Le raccordement au réseau peut étre exécuté avec le cable en dotation a l'installation en
connectant:

- le conducteur électrique jaune-vert a l'installation de terre;

- les restants conducteurs au réseau.

Relier au cable d'alimentation une fiche normalisée de portée adéquate et prévoir une
prise de réseau dotée de fusibles ou de disjoncteur automatique. S'assurer que le terminal
de terre soit relié au conducteur de terre (JAUNE-VERT) de la ligne d'alimentation.

NOTE: éventuelles rallonges du cable d'alimentation doivent étre de section adaptée, en
aucun cas inférieur a celle du cable en dotation.

7.2 Fixation de labonbonne de GAZ LR EEEEEEE L
Avant l'installation lire attentivement ()
les avertissements sur I'utilisation
des bonbonnes de GAZ indiquées D'—}

a page 5 de ce manuel.

Procéder comme ci-dessous: :

1. Vérifier que sur la bonbonne le couvercle de 1

protection de la soupape soit correctement vissé. S
2. Positionner la bonbonne sur le charriot

porte bonbonne (A) indiqué sur I'image. GAS

3. Fixer de maniére sdre la bonbonne avec BOTTLE

des sangles (B). B (e

4. Dévisser le couvercle de protection de la soupape

de la bonbonne. POWER
5. Visser le régulateur de pression (C). B e et SOURCE
6. Connecter le tuyau gaz au réducteur [

de pression (D).

7. Ouvrir le régulateur (F). A-}@F
8. Régler le flux du gaz a la valeur appropriée '@
5-8 I/min.
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7.3 Installation ELECTRODE (MMA)
Faire référence aux Images 1, 2 et 3.

- S’assurer que l'interrupteur (9) soit en position “0”.
- Connecter la PINCE PORTE ELECTRODE a la prise (8) (+) de la machine.
- Connecter le CABLE DE MASSE a la prise (2) (-) de la machine.
(Dans le cas d'utilisation d’électrodes avec polarité inversée, connecter la PINCE PORTE
ELECTRODE a la prise (2) (-) et le CABLE DE MASSE a la prise (8) (+)).
- Fixer l'autre extrémité du cable de masse a la piéce a souder en s’assurant d’avoir un
bon contact électrique.
- Allumer la machine avec l'interrupteur (9).
- Appuyer le bouton TIG/MMA (22) pour sélectionner la modalité MMA.
- Paramétrer le courant de soudage avec le bouton ADJ (23).
Le courant est affiché sur I'afficheur.
Généralement, les valeurs de soudure sont celles listées ci-apres:
@ électrode (MMA) 2.0 40-70A
@ électrode (MMA) 2.5 60-90A
® électrode (MMA) 3.25 90-140A
® électrode (MMA) 4.0 130-170A
@ électrode (MMA) 5.0 180-230A
@ électrode (MMA) 6.0 210-260A
- Régler la valeur Arc Force avec le bouton SET (ARC FORCE) (24), en fonction du type
d'électrode utilisée. Voir Par. 8.1.

- Ajuster les valeurs si nécessaire Hot Start et Knee point voltage, voir Par. 8.1.

- La machine est maintenant préte pour le soudage.
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7.4 Installation TIG DC - TIG AC - TIG Pulsé
Faire référence aux Images 1, 2 et 3.

- S'assurer que l'interrupteur (9) est en position « 0 ».

- Placer la bouteille de gaz dans le compartiment (13).

- Fixer la bouteille avec les sangles (10). Chaines sur ALUX 506 AC/DC.

- Visser le détendeur sur la bouteille

- Raccorder le tuyau de GAZ au détendeur de la bouteille.

- Relier l'autre extrémité du tuyau de GAZ au raccord (15).

- Ouvrir le régulateur de la bouteille de gaz.

- Remplir le réservoir du groupe réfrigérant par le bouchon (5).

- Remplir jusqu'au niveau maximum indiqué dans la graduation sous le bouchon.

- Connecter la TORCHE TIG a la prise (2) (-) de la machine.

- Connecter le CABLE DE TERRE a la prise (8) (+) de la machine.

- Fixer l'autre extrémité du céble de masse a la piéce a souder en s'assurant d'un bon
contact électrique.

- Raccorder le tuyau GAZ au raccord (3).

- Connecter la fiche du bouton torche (7A) a la prise (7), la commande du bouton
torche doit étre connectée aux pieds 1 et 2.

- Raccorder les flexibles d'arrivée d'eau (bleu) et de retour (rouge) aux raccords rapides
(4).

- Allumer la machine avec l'interrupteur (9).

- Appuyer sur le bouton TIG/IMMA (22) pour sélectionner le mode TIG.

- Appuyer sur le bouton MODE (21) pour sélectionner TIG AC, TIG DC, TIG AC PULSE,
TIG DC PULSE. Voir le Par. 8.4.

- Appuyer sur le bouton CYCLE (20) pour sélectionner le CYCLE 2 TEMPS, 4 TEMPS,
REPEAT ou SPOT (Minuterie). Voir le Par. 8.5.

- Régler le débit de gaz a la valeur appropriée (5-8 Lt/min). Voir TEST DE GAZ, Par. 8.2.
- Régler le courant de soudage avec le bouton ADJ (23).

Tourner tout en maintenant le bouton enfoncé pour un réglage plus rapide.

Le courant est lisible sur I'écran.

- Ajuster les autres parametres de soudage comme décrit au Par. 8.2.

- La machine est maintenant préte a souder.

7.5 Amorce HF/LIFT ARC

En mode TIG 'amorce de 'arc peut se faire de deux maniéres:
avec systéme Haute Fréquence (HF) ou avec systeme LIFT ARC.
Voir le Par. 8.6 pour le réglage HF ON/OFF.

a) Amorce HF.

Elle a lieu sans toucher la piece au moyen d’'une décharge a haute tension et assure une
grande durabilité de la pointe de I'électrode en tungstene. Elle permet aussi d’éviter la
contamination du tungsténe dans le bain de soudure.

Approcher I'électrode a la piece a souder en gardant une distance d’environ 2-3 mm et
appuyer le bouton sur la torche. Voir aussi Par. 8.5.

b) Amorce LIFT ARC.
Elle a lieu par le contact de I'électrode de tungsténe sur la piéce a souder. Elle convient
aux environnements ou l'utilisation de la haute fréquence est limitée ou interdite, par

13D
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exemple les hépitaux, les centrales thermiques ou électriques, les banques de données,
etc. Procéder comme suit:

Appuyer la céramique du chalumeau sur
la piéce a souder.

Appuyer le bouton sur la torche.

Par un mouvement de rotation, par
rapport au point d’appui de la céramique,
amener I'électrode de tungsténe en
contact avec la piéce a souder.

Revenir a la position initiale avec le
mouvement de retour: I'arc s’allume.

Pour interrompre I'arc, relacher le bouton
de la torche.
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8. FONCTIONNEMENT PANNEAU AVANT

Se référer a 'lmage 3.

- En appuyant sur le bouton TIG/IMMA (22), vous pouvez sélectionner le processus de
soudage TIG ou MMA (électrode).

- En appuyant sur le bouton MODE (21) vous pouvez choisir les modes de soudage : TIG
AC, TIG DC, TIG AC PULSE et TIG DC PULSE.

- En appuyant sur le bouton CYCLE, il est possible de sélectionner les cycles de soudage
controlés par le bouton de la torche : 2 Temps, 4 Temps, REPEAT et SPOT (Minuterie),
voir Par. 8.5.

- Appuyer sur le bouton F/S (25) pour sélectionner le réglage des parametres COMPLET
ou RAPIDE. Voir le Tableau 1.

- Appuyer sur le bouton Fn/GAS TEST (26) pour accéder au sous-menu de réglages ou
pour effectuer le test de gaz. Voir le Par. 8.6.

- Appuyer sur le bouton (27) pour régler la forme d'onde souhaitée en mode TIG AC. Voir
le Par. 8.3.

Tourner le BOUTON “SET” (24) pour sélectionner le paramétre et réglez-le avec le
BOUTON “ADJ” (23). Tourner en maintenant le bouton pour obtenir un réglage plus
rapide.

NOTA BENE: toutes les valeurs paramétrées peuvent étre restaurées aux valeurs
d’usine en suivant la procédure indiquée au Chap. 11.
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8.1 Paramétres Electrode (MMA)

Aprés avoir réalisé l'installation selon la
description du Par. 7.2, sélectionner le mode
MMA en appuyant sur la touche TIG/IMMA
(22) de I'lmage 3.

Courant de ARC FORCE:
cette fonction contribue a améliorer la stabilité
P de I'arc de soudage a I'électrode. Le courant

- augmente automatiquement de la valeur
. M q @ réglée lorsque Il'arc devient trop court.
Mch @y W% @A WA @5 W% W ma

- | Cela permet d'éviter des collages ou des
arréts en phase de soudage.
Par exemple. avec les électrodes rutiles,
définir de faibles valeurs d'Arc Force, pour les
électrodes basiques, régler sur des valeurs
moyennes-élevées.
Effectuer le réglage en tournant le bouton
(24). Il est réglable de 10 a 200 A, valeur
usine 20 A.

Courant de HOT START:
cette fonction sert 8 améliorer 'amorce au
CE ] A\ début de la soudure électrode.

Lorsque I'arc est amorcé, le courant

augmente de la valeur de HOT START

réglée, par rapport au courant de soudage
Wc @Y @ WA @ Bs % Wx: réglé.

Sélectionner le code du sous-menu HCu
indiqué dans le Tableau 3 du Par. 8.6.

o D

CeE A I Temps de di HOT START:
la durée du courant de HOT START peut etre
m M réglée comme suit.
Sélectionner le code du sous-menu Hti
@ By @% @5 @» @s @ Bw ) | indiqué dans le Tableau 3 du Par. 8.6.
CEI A

Knee Point Voltage: cette fonction permet
de régler le seuil de tension « genou » pour

I'intervention de la fonction ARC FORCE.
Wch @v @ WA Er Bs B% M

@® 16
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8.2 Parametres TIG DC

Paramétrer cette modalité de soudage pour obtenir une soudure en courant continu.

Aprés avoir réalisé l'installation selon la
description du Par. 7.2, sélectionner le
mode TIG en appuyant sur la touche
TIG/IMMA (22) de I'lmage 3.

Sélectionner 2T avec le bouton CYCLE

(20).
Pour les autres cycles de soudage, voir le
Par. 8.5.

AC Sélectionner DC avec le bouton MODE (21).

-

TEST DU GAZ:

pour effectuer le TEST GAZ, appuyer sur le
bouton (26) pendant plus de 5 s.

L
Le gaz sortira pendant environ 30 secondes
pour permettre le réglage du débit, appuyer
a nouveau pendant 1 seconde pour

E interrompre la sortie du gaz avant que les

PUSH>5s 30 secondes ne se soient écoulées.

FUNCTION
KEY

Tourner le bouton SET (24) de I'lmage 3 et
sélectionner le LED PREGAS.

e Régler le temps avec le bouton ADJ (23). Le
I il rreauEkcy pregaz est le temps qui s’écoule entre le moment
sLoe ™\ 300k ou le bouton de la torche est enfoncé et
| L F&:m Euj I é 'amorgage de l'arc de soud_age. Ajuster des
b ealSice s | Valeurs élevées pour obtenir une plus grande
protection gazeuse sur la piéce a souder lors de

I'amorcage de l'arc
Ajustable de 0 (OFF) a 10,0 s.
Valeur d'usine 0,2 s.

BALANCE|
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Tourner le bouton SET (24) de I'lmage 3 et

b sélectionner le LED 11 (courant initial).
Iz = §

v B o Régler la valeur avec le bouton ADJ (23).
SLOPE SLOPE e
i = B s Elle est utilisée dans les cycles de soudages 4
FredUEnCY " J = | Temps (4T) et Repeat pour obtenir un

HALAAENCE POSTGAS

préchauffage correct de la piéce. Voir Par. 8.5.
Ajustable de 4/8 A a 315/500 A (Alux 306 / 506).

Valeur d’'usine 50 A.

Tourner le bouton SET (24) de I'lmage 3 et
sélectionner le LED UP SLOPE (Rampe de

Trian montée). Ajuster la valeur avec le bouton ADJ
I _D_FHEI]UEPfEV (23)

DOWN

-
(] SLO| ; . 7 .
i f:. -~ tm- -m | B, | Vsagitdutemps nécessaire au courant pour
BALANCE]|
b

B o [P passer de la valeur |1 a la valeur réglée. Utile en
PREGAS BALAFICE phase de préchauffage du bain de soudage.

Ajustable de 0 (OFF) a 10,0 s.
Valeur d’'usine 0,1 s.

Tpeax

il Tourner le bouton SET (24) di Image 3 jusqu’a
™ 0 I'allumage du LED 12, ajuster le courant de
8- ,,MBE%«J ﬁ 1o & soudage en tournant le bouton ADJ (23).
FREQUENCY
mses | Ajustable de 4/8 A a 320/500 A.

Valeur d’usine 100 A.

Tourner le bouton SET (24) de la Image 3 et

Treas sélectionner le LED DOWN SLOPE (Rampe de
- T descente).
i hs“’” B - |, | Aluster le temps avec le bouton ADJ (23). Il s'agit
= . mibueer @ | du temps nécessaire au courant de soudage pour
PREERS BALACE w1 passer de la valeur paramétrée a la valeur |13.

Utile en phase de cléture du cratére du bain de
soudage.

Ajustable de 0 (OFF) a 15,0 s.

Valeur d'usine 0,4 s.

Tourner le bouton SET (24) de la Image 3 et

Trenx sélectionner le LED 13 (Courant final).
FREQUENCY
e L B oo Ajuster la valeur avec le bouton ADJ (23).
i - 8- ;HE%“J i Cette valeur de courant est utilisée dans le cycle
. e [T ' | 4T pour la cl6ture du cratére du bain de soudage.
o | Ajustable de 4/8 A 2 315/500 A.

Valeur d’'usine 50 A.

Tourner le bouton SET (24) de la Image 3 et
sélectionner le LED POSTGAS.

Ajuster le temps avec le bouton ADJ (23).

Lpeax

. I i T - Le postgaz est le temps qui s’écoule entre le
i stk i B B SLOFE moment ou I'arc de soudage s’arréte et la fin de la
- L el eney WNDE%“J % sortie du gaz de protection. Il sert a protéger
PREGS a¥ice I'électrode en tungsténe et le bain de soudage

quand il se termine. Il doit étre ajusté en fonction
du diameétre du tungsténe, du courant de soudage
et du débit de gaz. Ajustable de 0 (OFF) a 60,0 s.

Valeur d’'usine 15,0 s.
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8.3 Impostazioni TIG AC

Paramétrer cette modalité de soudage pour obtenir une soudure en courant alternatif pour le
soudage de I'aluminium et ses alliages.

Sélectionnez 2T avec le bouton CYCLE (20).

Pour les autres cycles de soudage, voir le Par.
8.5.

C

\ Sélectionner AC avec le bouton MODE (21).
)
B UL

Executer les réglages de PREGAS - 11 - UP SLOPE - 12 - DOWN SLOPE - I3 - POST GAS avec le
memes modalités du parameétrage TIG DC, voir Par. 8.2.

En plus de ces parametres, il est possible de régler la FREQUENCE AC (Hz) et le
BALANCEMENT (%) comme indiqué ci aprés et choisir parmi 5 formes d'onde différentes
comme décrit ci-dessous.

Tourner le bouton SET (24) de la Image 3 et
sélectionner le LED FREQUENCE AC (Hz).

41} Ajuster la valeur avec le bouton ADJ (23).

FREQUENCY
— o C’est la fréquence avec laquelle on obtient le
;EE%"J A changement de polarité de sortie de la machine.
PDEM En général les hautes fréquences sont réglées
| pour les basses valeurs de courant et les basses
fréquences pour les hautes valeurs de courant.
Ajustable de 40 a 250 Hz. Valeur d’'usine 60 Hz.

Tourner le bouton SET (24) de la Image 3 et
sélectionner le LED BALANCEMENT AC (%).

Ajuster la valeur avec le bouton ADJ (23).

.- Dans ce cas, le rapport entre la demi-onde
— I} Freauenc positive et la demi-onde négative est réglé. Il sert
e — 200 a réguler plus de propreté ou plus de pénétration
i oo — a8 ;Q;%VJ » i | dans le bain de soudure. Les valeurs tendant vers
B gy B | le négatif assureront une plus grande pénétration,
o 1@# ~ | moins de propreté et moins de consommation de
I'électrode de tungsténe. Les valeurs tendant vers
le positif donneront moins de pénétration mais
plus de propreté (décapage de I'aluminium) et plus
de consommation de I'électrode.
Régler les valeurs négatives pour les courants
élevés et les valeurs positives pour les courants
faibles. Les effets de I'équilibrage sont présentés
dans le Tableau 2. Ajustable de - 50 % a + 40 %.
Valeur d’usine 0 %.
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Réglage BALANCEMENT
e - Om M+

A
Effet sur la soudure %

e Cordon étroit et profond
e Plus grande pénétration
e Moins de propreté

e Cordon large et peu
profond

e Moins de pénétration

e Plus grande propreté

Electrode a (-) Electrode a (-)
Forme de 'onde du

courant Electrode a (+) % Electrode a (+) m

Consommation électrode
de tungsténe

REDUITE ACCRUE

Tableau 2: illustration des effets du balancement TIG AC

Fonction AC BIAS : cette fonction supplémentaire peut étre réglée en accédant au SOUS-MENU de
réglages, voir le code d'affichage « rAC » Tableau 3.

Utile pour ajuster le correct rapport entre nettoyage et pénétration.

En fixant des valeurs basses de BIAS, on obtient plus de décapage tandis que avec des valeurs
élevées on obtient une plus grande pénétration, une productivité élevée et une plus longue durée de
I'électrode en tungsténe. Réglable de — 50 % a + 100 %, valeur d’usine 0.

FORME D'ONDE AC : appuyer sur le bouton (27) pour sélectionner la forme d'onde AC la plus
adaptée au soudage, selon le type de matériau et son épaisseur. Onde CARREE standard, onde
IRREGULIERE, onde SINUSOIDALE, onde MIXTE, onde TRIANGULAIRE.

Les images suivantes indiqueront les polarités de I'électrode de tungsténe et de la piéce a souder ainsi
que les caractéristiques de chaque type de forme d'onde.

= ELECTRODE DE TUNGSTENE

une vitesse de déplacement
élevée minimise la surchauffe
de I'électrode en tungsténe.

[ ] = PIECE A SOUDER
= | Onde CARREE standard

TRIANGLE
Arc réactif avec passages a

mucrure [ zéro rapides et faible courant de

sius [ [EQNA r créte.
Un arc stable avec un bon
0 J t contréle du bain de soudage et
-

@ 20
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Vague IRREGULIERE

TriangLE [
mixrure [ Arc plus solide avec passages a
zéro lents et réduction du bruit.
0 U U t Idéal pour obtenir une bonne
pénétration.
STANDARD
SQUARE

ol G

Onde SINUSOIDALE
Forme d'onde traditionnelle de
/\ / forme émoussée.

t Arc souple avec moins de bruit.
Idéal pour les épaisseurs

moyennes.

TriangLE [l

o

STANDARD
SQUARE

oo MG

Onde MIXTE

Meilleure pénétration et moindre
contamination de I'électrode en

|—||_| |_||_| |_ tungsténe sur le bain de fusion.

J ; L'arc sera un "mélange" entre

un fonctionnement AC et DC.

Les valeurs en TIG AC restent
réglables comme décrit au Par.
8.3.

(=1

IRREGUL
SQUARE

STANDARD
SQUARE

Onde TRIANGULAIRE
Réduction de transmission de
/\ / chaleur a la piéce et bonne

0 \/ v : vitesse d’exécution.
Pics élevés pour les applications

anodisées.

IRREGUL
SOUARE

STANDARD
SQUARE D

of [fez | Y Hes
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8.4 Parameétres PULSE en TIG DC et TIG AC

Configurer les paramétres de soudage comme indiqué en modalité TIG.

TIG pulsé: cette modalité permet de souder en TIG a un courant pulsant ayant une valeur de créte
Ipeak, a la valeur de base ILOW.

La pulsation aide a préserver le matériel soudé de la détérioration causée par I'apport thermique
(mineur perte de chrome et nickel pour les aciers inoxydables).

On obtient, en outre, des plus petites déformations des pieces et aux fréquences élevées, elle
améliore la stabilité et la concentration de I'arc de fusion.

En outre, vous pouvez régler la régulation de la fréquence de pulsation (Hz) et le balancement (%
BALANCE) c’est-a-dire le pourcentage du courant de créte, par rapport au courant de base.

La pulsation peut étre paramétrée avec des cycles 2 ou 4 temps et avec ou sans rampes.

B AC \ Sélectionner le mode PULSATION avec le bouton
— MODE (21).
D_C-\ Sélectionner AC ou DC pulsé en allumant la LED
correspondante en méme temps que celle de la
pulsation.

Executer les réglages de PREGAS - 11 - UP SLOPE - 12 - DOWN SLOPE - I3 - POST GAS avec le
memes modalités du parameétrage TIG DC, voir Par. 8.2.

En plus de ces parameétres, il sera possible de régler la FREQUENCE de la pulsation (Hz) et le
rapport (%) entre la valeur de crete Ipeak et la valeur de base ILOW comme indiqué ci aprés.

Tourner le bouton SET (24) de I'lmage 3 et
B sélectionner le LED Ipeak.
' I - 8-

5 Al L Ajuster la valeur avec le bouton ADJ (23).
PREGAS T%f s | || est réglable:
de 4/8 A 4 320/510 A (ALUX 306/506)
Valeur d’usine 100 A.

Tourner le bouton SET (24) de I'lmage 3 et
sélectionner le LED FREQUENCE de la PULSATION
(Hz).

Ajuster la valeur avec le bouton ADJ (23).

Ajustable:

de 0,22 999 Hz en TIG DC,

de 0,22 500 Hz en TIG AC

Valeur d’'usine 4 Hz.

Iz
up
SLOPE
' T - &

AC
FREQUENCY

AC
PREGAS BALANCE

o
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Tourner le bouton SET (24) de I'lmage 3 et

Lrcae sélectionner le LED BALANCE.
swgr;d_& [ 0 Ajuster la valeur avec le bouton ADJ (23).
i & i L Le rapport en % entre le courant de base ILOW et le
s 2%3 e e | coOUrant de pic Ipeak est affiché.

Ajustable de 15 a 85 %.
Valeur d’'usine 40 %.

- Tourner le bouton SET (24) de I'lmage 3 et
L ] F&fbﬂuj@ sélectionner le LED ILOW.
&

DOWN
LOPE

up : .
i S“"H-D .m ﬁ i Ajuster la valeur avec le bouton ADJ (23).
I AC BALAN| m Is -
= FREQUENCY = Il est réglable:
PREGAS BALARGE u POSTGAS g
-l

de 4 A a la valeur Ipeak.
Valeur d’usine 20 A.

8.5 Sélection CYCLE BOUTONS de la TORCHE

Le cycle de fonctionnement TIG est scindé en fonctionnement 2 Temps, 4 Temps, RPEAT et SPOT
(Timer) commandé par le bouton torche et sélectionnables a partir du bouton CYCLE disposé sur le
panneau frontal.

Schéma du bouton sur la torche (B.T.) TIG.

Pression du B.T. Pression du B.T. Relache du B.T.
en maintenant appuyé
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Cycle 2 TEMPS: appuyer le bouton CYCLE et sélectionner le LED 2T.
Quand le bouton torche est pressé, un temps de pré-gazéification débute (*),
suivi par la mise en route de la fonction d’amorgage de I'arc; une fois établi
I'arc TIG, le courant de sortie atteint le niveau 12 réglé. En relachant le bouton
de la torche, le courant descend rapidement a zéro et I'arc s’éteint (*).

La phase de post-gazéification (*) débute.

Cette fonction est utilisée pour des points de soudage rapides.

(*) Ajustables selon la description au Par. 8.2.

[ ®@spor l

[ Repeat %’ﬁ:
1

=y i

PRE-GAS UP-SLOPE CURRENT DOWN-SLOPE POST-GAS

Cycle 4 TEMPS: appuyer sur le bouton CYCLE et sélectionner le LED 4T.
Quand le bouton torche est pressé, un temps de pré-gazéification débute (*),
suivi par la mise en route de la fonction d’amorgage de I'arc. L’amorgage de
I'arc TIG se déclenche a une valeur de courant I1 (*) et reste a cette valeur
jusqu’au relachement du bouton de la torche.

Au relachement du bouton de la torche le courant de sortie atteint la valeur 12
réglé et visualisé sur I'instrument digital. En appuyant de nouveau sur le
bouton de la torche, la phase de descente du courant débute pour atteindre le
signal de sortie a la valeur 13 (*). Le courant reste a la valeur 13 tant que le
bouton de la torche n‘est pas relaché; la phase de post-gazéification débute
).

(*) Ajustables selon la description au Par. 8.2.
| 7 |
fﬁjﬁ: S
I _
. H f l / /
S e — —

12

I1 I3

)
0 i
PRE-GAS START UP-SLOPE CURRENT DOWN-SLOPE ST0P ARC POST-GAS
T
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Cycle REPEAT: appuyer sur le bouton CYCLE et sélectionner le LED
REPEAT.

Ce type de cycle permet de réaliser le soudage a une valeur fixe 12 et de le
modifier chaque fois que le bouton de la torche est pressé.

Dans ce cas le courant atteindra la valeur 13. Pour interrompre le cycle,
éloigner la torche de la piéce.

La variation entre 13 et 12 peut également se produire avec des rampes de
montée et/ou de descente insérées.

;ﬁéz Aot s

A fd fh feds

12 12

_ Pulloff arc

I1 13 I3

PRE-AS START UP-SLOFE CURRERT DORN-SLOPE | STOP ARC | UP-SLOPE CURRENT DOK-SLOPE | STOP ARC POST-GAS !

Cycle SPOT (Timer): appuyer sur le bouton CYCLE et sélectionner le LED
SPOT.

Ce type de cycle offre un soudage a points ou quoiqu’il en soit un mode
temporisé.

En appuyant sur le bouton de la torche, apres la phase de pré-gazéification, la
machine atteindra le courant de soudage pour la durée réglée avec le
parameétre SPOT.

Régler le temps de Spot (timer) du SOUS-MENU parametres, voir SPt sur
Tableau 3.

P
"

PRE-GAS UP-SLOPE CURRENT DOWN-SLOPE POST-GAS

SPOT WELDING TIME

25D




Manuel de I'utilisateur ALUX 306/506 AC/DC

8.6 Parameétres du SOUS-MENU

D’autres parameétres sont réglables en entrant dans le SOUS-MENU paramétres selon la description
suivante. Toutes les valeurs réglées peuvent étre rétablies aux valeurs de fabrication en
procédant selon la description au Chap. 11.

Les parametres qui peuvent étre réglés sont indiqués dans le Tableau 3.

Accés au SOUS-MENU.

Allumer la machine.

Appuyer sur le bouton (26) pendant 5 s. MAXIMUM
La LED “Function Key” restera allumée.

Si le bouton est enfoncé pendant plus de 5 s, la
PUSH<S5s fonction GAS TEST sera activée, voir Par. 8.2.

CEEI A M

Les codes du SOUS-MENU des paramétres
apparaitront sur I'écran.

Bech @v B WA Ba Bs 8% B@H:z

Tourner le bouton SET (24) pour sélectionner le
CEE A

parameétre a régler.
som e | mm e #éz | Effectuer le réglage avec le bouton ADJ (23).

Pour quitter le SOUS-MENU des paramétres et
confirmer la modification, appuyer a nouveau sur le
bouton (26) pendant 5 s. MAXIMUM.

La LED “Function Key” s’éteindra.

Remarque : lors des réglages depuis le sous-menu,
le bouton de la torche est désactivé.
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Modalité N
Diameétre
électrode en Eld 0.8—-6.0 mm 2.0 mm
tungsténe
Unité de
TIG refroidissement H20 on/OFF On
Sélection Channel
(JOB) CHA |[n0-n29 no
voir Chap 9.
Réinitialisation valeurs FAC no /| YES YES
d’usine - voir Chap 11.
Sélection HF HF on / OFF On
TIG Temps de cycle _
SPOT (Minuterie) SPt OFF-10.0s 01s
Sélection sortie
GAZ en continu GAS on/OFF OFF
Réglage
TIG AC | ACBIAS. rAC -50/ 100 0
voir Par. 8.3.
TIG DC Zroc'a”te amorcage P-S |Pos-nEG NEG
Courant de
HOT START HCu 10-200 A 50 A
MMA Temp de .
(Elettrodo) | HOT START Hti  101-20s 05s
Knee point
voltage Uln 15-30V 15V
Fonction Minuterie t-H 000 h
fonctionnement machine 0000:00 — 9999:59
Voir Chap 13. t-L 0.00 min
Sélection commande a
distance ret oFF/onl/on2/o0on3 oFF
voir Chap 12.

Tableau 3: SOUS-MENU paramétres
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9. MODALITE Channel (JOB)

Pour améliorer la répétitivité des opérations de soudure, la modalité Channel (JOB) permet de
mémoriser 30 différents paramétrages machine en TIG DC, TIG AC, TIG pulsé et électrode.

En plus de ceux ci tous les autres parameétres sont mémorisés comme, par exemple pregaz, rampe de
montée et descente, postgaz etc.

9.1 Comment ENREGISTRER un Channel (JOB)

Allumer la machine.

Définir tous les paramétres de soudage que vous
souhaitez ENREGISTRER dans un JOB.

Appuyer sur le bouton (26) pendant 5 s. MAXIMUM
La LED “Function Key” restera allumée.

PUSH <5 s Les cocjes du SOIL,JS-MENU des parametres
apparaitront sur I'écran.

CER A Sélectionner CHA avec le bouton SET (24).
Sélectionner le nombre de JOBs de 0 & 29 avec le
bouton ADJ (23).
Par exemple. n°06.
Wch @V @ @A E: Bs @% Bx:

D AC
D D_C_\ Appuyer sur le bouton MODE (21) pendant au moins

3s.
B

L'écran indigquera P06 pour confirmer que le JOB a
CEEI A été stockeé.

Pour quitter le SOUS-MENU des parametres,
appuyer a nouveau sur le bouton (26) pendant 5 s.
MAXIMUM.

Wer @y @ @ Br Es B B La LED “Function Key” s'éteindra.

@ 28
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9.2 Comment RAPPELER un Channel (JOB)

Appuyer sur le bouton (26) pendant 5 s. MAXIMUM.
La LED “Function Key” restera allumée.

Les codes SOUS-MENU des parametres apparaitront
sur I'écran.

PUSH<5s

Sélectionner CHA avec le bouton SET (24).

Sélectionner le nombre de JOBs de 0 a 29 avec le
bouton ADJ (23).

EA Bs W% BH:z

Par exemple. PO6.

Appuyer sur le bouton CYCLE (20), la LED Ch
s'allumera pour confirmer le chargement du JOB
choisi.

A ce stade, les commandes et le bouton ADJ (23)
du panneau avant seront désactivés.

Le bouton SET (24) reste actif pour pouvoir visualiser
les valeurs au sein du JOB.

Appuyer & nouveau sur le bouton CYCLE (20) pour
quitter le JOB et pouvoir effectuer les réglages.
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9.3 Comment SUPPRIMER un Channel (JOB)

Appuyez sur le bouton (26) pendant 5 s. MAXIMUM.
La LED “Function Key” restera allumée.

Les codes SOUS-MENU des parametres apparaitront
sur I'écran.

PUSH<5s

L1 .
CEEIA Sélectionner CHA avec le bouton SET (24).

Sélectionner le nombre de JOBs de 0 a 29 avec le
bouton ADJ (23).
Bc BV B WA EA Bs B% DHz

Par exemple. PO6.

Appuyer sur le bouton TIG/IMMA (22) pendant au
moins 3 s.

PUSH5 s

L'écran indiquera n 06 au lieu de P 06.

CEE A _ \
Quitter le SOUS-MENU des parametres en appuyant
anouveau sur le bouton (26) pendant 5 s.
MAXIMUM.
MEch @V B EA Er Bs B% B

La LED “Function Key” s'éteindra et le JOB sera
ANNULE.
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10. CODES D’ERREUR

En cas d’anomalie ou protection automatique de la machine, des codes d’erreur apparaitront sur
I'afficheur du panneau frontal. Le Tableau 4 en reporte les significations. Les numéros reportés avec
l'indication “(POS. xx)” font référence a la liste des rechanges indiquée au Chap. 17.
Erreur Probléme Cause Solution
1. Possibilité de panne aux - .
_ IGBT secondaires 1. Vérifier et réparer.
E1E |Surtension. 5 Possibilité de anﬁe 3la 2. Remplacer (POS. 13 ALUX
' b 306, POS. 8 ALUX 506).
carte de contrble.
1. Le bouton torche a été A
. d us d 1. Relacher le bouton de la
appuye pendant plus de torche et essayer de
Pas de soudage, 2 s et la machine est nouveau
E10 |pas de bouton entrée en autoprotection. '
torche. 2. Panne sur la torche, . ,
A 2. Reéparer ou substituer la
bouton ou céble en
o torche.
court-circuit.
1. Causes externes: 1.1 Spostare la _saldatrice in un ambiente
1.1 La température ambiante est con .temperatura |pfer|ore, per es. non
supérieure a 40 °C. Iasmandqlg sotto il sole. o
1.2 La prise d’air du poste de soudage 1.2 V_erlflc_are che_le prgse d’aria della_l _
est trop proche d’une paroi ou autres saldatrice siano pulite e libere da sporcizia.
superficies. 2.1 Réduire la charge de travail en se
2. Utilisation erronée: refera'nt ala plgque signalétique des
R données techniques.
Protection contre 2.1 L'utilisation du poste de soudage
E19 la surchauffe dépasse la charge de travail nominale. | 3.1 Vérifier ou remplacer le ventilateur
' ‘lectri ) (POS. 58 ALUX 306, POS. 5 ALUX 506).
3. Pannes e_ec\fmques' 3.2 Réparer ou remplacer la carte de
3.1 Panne de la ventilation. contrdle (POS. 13 ALUX 306, POS. 8 ALUX
3.2 Panne de la carte de controle du | 50p).
ventilateur. 3.3 Réparer les fils et vérifier les
3.3 Lesfils d’alimentation de la connexions.
ventilation sont endommages. 3.4 Vérifier ou remplacer la capsule
3.4 Panne de la capsule thermostatique.
thermostatique.
1. Niveau de liquide de 1O'| Rl_em!z:” '5" resenvor____
refroidissement insuffisant. 5 ev',q_l;_' edere roll |sse| ent.
Circulation d'eau 2. Panne ou blocage ot IerOOSu rgrggjcer j
EOA anormale possible de la pompe. go\n;pgf_(P - | -ER :JNIT)'
' 3. Défaillance possible du : te[II er %u rg%ﬂ asg; 20
contréleur de débit. controleur de aebit (POS.
4 Torche endommagé COOLER UNIT).
- forche endommagee. 4. Remplacez la torche.
1. Possibilité de cablage - _
o cat desserré ou déconnecté. 1. Veérifier les connexions
in?enr]rzguér\]ll(;a lon 2. Défaillance possible de la internes a la machine.
E40 | chine carte de controle. 2. Eggnglifgi (SF(’)(;S- 13 ALUX 306,
| 3. Défaillance possible de la ' )
anormale. 3. Remplacer (POs. 9 ALUX 306,
carte du panneau avant POS. 3 ALUX 506).
(affichage).

Tableau 4: CODES d’erreur
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Important! En cas d’affichage d’'un code d’erreur différent de ceux listés, s’adresser au
centre d’assistance. Communiquer le code d’erreur ou le numéro de série de la machine.

11. REINITIALISATION DES DONNEES USINE

réglages seront perdus.

Il est possible de réinitialiser toutes les données usine en procédant comme suit. Dans ce cas tous les

PUSH<5s

Appuyer sur le bouton (26) pendant 5 s. MAXIMUM.
La LED “Function Key”restera allumée.

Les codes du SOUS-MENU des paramétres
apparaitront sur I'écran

CEE A [

Bch @V @% WA

Br @s @% OH:

Sélectionner FAC avec le bouton SET (24).

PUSH 3 s

Appuyer sur le bouton TIG/IMMA (22) pendant 3 s.

CeEI A [

@ch @v @ WA

EA Bs W% BH:z

L'écran de droite indiquera « YES »/OUI pour
confirmer la réinitialisation de la machine aux
données d'usine.

Quittez le SOUS-MENU des parameétres en appuyant
anouveau sur le bouton (26) pendant 5 s.
MAXIMUM.
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12. REGLAGE AVEC COMMANDE A DISTANCE

Dans la modalité TIG il est possible de régler & distance le courant de soudage, avec la commande a
distance Pédale (EN OPTION, Code 1719C).

Régler le courant MAXIMUM auquel vous souhaitez
souder avec la pédale enfoncée a fond, par ex. 100

A. La pédale ajustera du minimum jusqu'a 100 A afin
d'obtenir un réglage plus fin sur des épaisseurs fines.

Connecter la PEDALE & la prise (7) di Image 1 sur le
panneau avant de la machine.

Régler la machine en 2T et les rampes de montée et
de descente (UP SLOPE et DOWN SLOPE) a 0.
Voir Par. 8.2 et 8.5.

Appuyer sur le bouton (26) pendant 5 s. MAXIMUM.
La LED “Function Key” restera allumée.

Les codes SOUS-MENU des parametres apparaitront
sur I'écran.

PUSH<5s

Sélectionner rEt avec le bouton SET (24).
CeElsI A

Sélectionner on2 avec le bouton ADJ (23).

Quitter le SOUS-MENU des parameétres en appuyant
Wch @Y W% WA E: @s B W a nouveau sur le bouton (26) pendant 5 s.
MAXIMUM.

Appuyer la pédale pour faire amorcer I'arc de soudage et I'appuyer plus profondément pour effectuer
le réglage.
Pendant la soudure I'afficheur indiquera la valeur réglée par la commande a distance.

Le brochage de la prise pour commande au pied est indiqué sur la figure.

No Pin Description
4 3 1,2 Bouton torche
, (& , Habilitation de la télécommande (si a
. PN 3
5 N GND)
/ / @& @ \ 2
S T ot 4 Sortie d’alimentation 10VDC

(en référence a GND pin 6)

5 CNT réglage courant

6 GND
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13. FONCTION MINUTERIE TRAVAIL MACHINE

Cette machine enregistre automatiquement les heures de travail de soudage.
Il est possible de les visualiser a tout moment en entrant dans le sous-menu réglages et il est possible
de réinitialiser la minuterie en la ramenant a 0.

13.1 Comment VISUALISER les heures de travail de la machine

Appuyez sur le bouton (26) pendant 5 s. MAXIMUM.
La LED “Function Key” restera allumée.

Les codes du SOUS-MENU des paramétres
apparaitront sur I'écran.

PUSH<5s

Sélectionnez t-H (pour lire des valeurs élevées) et

CE ] A t-L (pour lire les valeurs basses) avec le bouton SET

(24).
La lecture des deux valeurs donnera le temps global
mesuré.
Wch @v @+ WA Er Bs @% W
Par exemple. si t-H =993 et t-L = 3,20,
cela signifie que le temps de travail de la machine est
CEEl A de 9933,20, soit neuf mille neuf cent trente-trois
heures et vingt minutes.
Quitter le SOUS-MENU des parameétres en appuyant
Ech @Y W% WA Er Bs B% Bw anouveau sur le bouton (26) pendant 5 s.

MAXIMUM.

13.2 Comment REINITIALISER les heures de travail de la machine

Pour réinitialiser la minuterie, puis signaler
t-H et t-L & 000, appuyer sur le bouton TIG/MMA (22)
pendant 3s.

Quitter le SOUS-MENU des paramétres en appuyant
a nouveau sur le bouton (26) pendant 5 s.
MAXIMUM.

PUSH 3 s
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14. AVERTISSEMENTS

Contréler que:

-- La soudeuse est branchée a l'installation de terre.

-- Tous les raccordements soient corrects. |l faut faire particulierement attention au
branchement de la piéce a souder et du cable de masse.

-- Les terminaux de la pince porte-électrode et le cable de masse ne soient pas en court-
circuit.

-- La polarité de sortie soit correcte.

14.1 Milieu de travail.

A. : Le soudage devrait étre effectué en milieu relativement sec avec une humidité
inférieure a 90%.

B. : La température du milieu de travail doit étre comprise entre -10° C et +40° C.

C. : Sil'installation est utilisée en plein air, la protéger contre I'exposition directe au soleil
et a la pluie. Ne jamais laisser I'eau s'infiltrer a I'intérieur de la machine.

D. : Sil'installation est utilisée en milieu trés sale, la protéger contre la présence de gaz et
d’acides corrosifs.

E. : Attention aux courants d’air trés forts car ils pourraient perturber le gaz de protection
du soudage.

14.2 Bonne ventilation.

Le fonctionnement correct de l'installation aux forts courants de soudage est aussi garanti
par la ventilation forcée. S’assurer que le ventilateur tourne et que les couvertures et les
panneaux latéraux soient toujours bien fermés.

14.3 La tension d’alimentation doit étre correcte.

Le fonctionnement correct de l'installation est garanti si la valeur de la tension
d’alimentation (Volt) et sa fréquence (Hz) sont correctes. Avant de brancher l'installation,
l'utilisateur doit toujours connaitre et considérer la tolérance maximale admise (+/-10%).
Une fois dépassé lIégérement ces limites (+/- 5%), la machine s’éteint automatiquement, si
on va au-dela, il y a un risque sérieux de dommage a l'installation.

14.4 Lasurcharge de courant de soudage est interdite.

L'utilisateur doit toujours connaitre le courant maximum de soudage disponible, en rapport
également avec le cycle de fonctionnement déclaré sur I'étiquette avec les
caractéristiques techniques. Dépasser ces limites signifie demander l'intervention de la
protection thermique qui, a long terme réduit, la durée de vie de la machine.

14.5 Protection contre la surchauffe interne.

En cas de surchauffe interne, la machine allumera la DEL sur le panneau avant qui
indique l'arrét du soudage jusqu’au refroidissement interne.

Tout sera rétabli automatiguement apres quelques minutes si le ventilateur fonctionne
correctement.
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15. TROUBLESHOOTING / RICERCA GUASTI

Warning!

Common Malfunction Analysis and Solution:

The following operation requires sufficient professional knowledge on
electric aspect and comprehensive safety knowledge. Operators should
be holders of valid qualification certificates which can prove their skills
and knowledge. Make sure the input cable of the machine is cut off
from the electricity utility before uncovering the welding machine.

NO. FAULT CAUSE REMEDY

Indicator light Phase loss p():gv?/gr( ggyger supply and
does not !ight on Check whether the fan,

o1 and welding Fuse (2A) is broken power transformer and
machine doesn’t control board are in
work when good condition
machine
switches on Wire disconnection Check and repair
Circuit breaker trips IGBT module, three phase Check and replace
automaticall rectifier, or output diode module

Y is damaged

02 | except working for
along time in high
welding current Short circuit Check and replace
Welding Phase loss Check pov(\j/er supply and

power cor

03 i

gg{fgt 's not Main control board is damaged Check and replace main
control board

04 | The welding current Inner line is broken Check and replace

is not adjustable Main control board is damaged

This product is being improved unceasingly, so differences may appear in parts except for
functions and operation. Thanks for understanding.
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16. TECHNICAL SPECIFICATIONS / SPECIFICHE TECNICHE

et By i Ut Model | ALUX 306 AC/DC | ALUX 506 AC/DC

Code 17055 1705V

Rated input voltage VAC 400 +10%

Frequency Hz 50/60

Fuse A T16 T28

Rated input MMA KVA 14,7 26

power TIG 10,2 19

Rated input | MMA A 21,2 37

current TIG 15 28,5

Welding MMA 15 - 315 20 - 500

current A

range TIG 4 -315 8 -500

Rated duty cycle ED (40°C) % 60 % at 315 A 60 % at 500 A

Permanent MMA

secondary A 244 387

current 100% | TG

No-load MMA 45 42

voltage TIG v 79 77

Pulsed frequency range Hz 0,2-999 inTiIcbc /0,2 —250in TIG DC

Pulsed ratio range % 15-85

AC frequency range Hz 40 - 250

AC balance range % -50 - +40

Downslope time S 0-15

Postgas time S 0-60

Overall efficiency % =85

Power factor cose 0.95

Insulation grade H

Remote control YES

Arc ignition mode HF / LIFT ARC

Standard EN 60974-1/ EN 60974-10

Noise db <70

Weight kg 102 129

Size  (WidthxHeightxLength) | mm | .°4#3| 700 x 1140 x 1030 700 x 1350 x 1060

Please note that the datas are indicative and may be changed in any time without notice.
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17. SPARE PARTS LIST /LISTA RICAMBI - ALUX 306 AC/DC
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Refer to Fig. 5.

ALUX 306/506 AC/DC

Pos. | Qty [DESCRIPTION ALLX 306 AC/DC
2 Quick socket 740002-00026
1 Control socket 740002-00012
2A 1 Control plug 6-pole J448SP
3 1 Gas outlet connector 766001-00719
4 2 knob 720031-00067
5 2 Knob protective cover 766003-00355
6 1 PC sticker 771001-02131
7 1 Plastic front panel 262005-01040
8 1 Front plate 262005-01039
9 1 Display board (*) V16709SC
10 1 Left side panel 262017-00757
11 1 Protection board (*) V16710SC
12 1 Anti-noise filter board V16711SC
13 1 Main control board (*) V16699SC
14 1 Power Board (*) V16712SC
15 1 Power transformer 763001-00035
16 1 Drive board (*) V16660SC
17 1 EMC Filter 752004-00017
18 1 Top cover 262029-00595
19 2 Handle 766003-02388
20 1 Main Circuit breaker K417IN
21 1 Rear panel 262011-00862
22 1 Control socket 740002-00012
23 1 Waterproof cable clamp 773002-00011
24 1 Fuse holder 740007-00004
25 1 Fan cover 766003-02403
26 1 Solenoid valve (*) K373EV
27 1 Right side panel 262023-00724
28 1 Polypropylene capacitor 722001-00070
29 1 Bottom plate 263065-00162
30 1 Commutator board V16713SC
31 1 Reactor 763004-00188
32 1 Cu-Al terminal 740016-00017
33 1 Current sensor M380SH
34 1 Arc coil 220431-00054
35 1 High -frequency box component 220263-00019
36 1 High -frequency arc board (*) V16673SC
37 1 Resistance 720005-00028
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38 1 Rack capacitor board 220293-00023
39 1 Isolation transformer 763003-00023
40 1 Polypropylene capacitor 722001-00073
41 1 Current inductance board (*) V16714SC
42 1 Resonant inductance 220521-00007
43 2 Resistance 720006-00034
44 1 Charging inductance 220095-00001
45 1 Charging rectifier board ALUX 306/506 (*) V16707SC
46 1 Main transformer 220629-00256
47 1 Varistor 720021-00017
48 1 Three -phase rectification module E826D
49 1 Polypropylene capacitor 722001-00067
50 1 IGBT protection board V16715SC
51 2 IGBT Module E805Q
52 1 Temperature relay 745008-00042
53 1 Current exchange inductor 220281-00008
54 2 Fast recovery diode E810D
55 1 Fast recovery diode E811D
56 2 Second IGBT component 220221-00001
57 1 Second IGBT protective board 220215-00001
58 1 Fan K375VE

(*) = Suggested spare parts / Ricambi consigliati
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SPARE PARTS LIST /LISTA RICAMBI - ALUX 506 AC/DC
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Refer to Fig. 6.

Pos. | Qty [DESCRIPTION ALLX 506 AC/DC
1 2 Quick socket 740002-00027
2 1 Potentiometer 720031-00067
3 1 Display board (*) V16663SC
4 2 Circuit breaker 745013-00006
5 2 Fan K375VE
7 1 Solenoid valve (*) K373EV
8 1 Main control board (*) V16664SC
9 1 Drive board (*) V16660SC
10 1 Protection board (*) V16716SC
11 1 Power transformer 763001-00052
12 1 Filter 752004-00017
13 1 Isolation transformer 763003-00023
14 1 Power resistor 200W 60Q 720006-00035
15 1 Current transformer 220149-00035
16 1 Polypropylene capacitor 5uf 500V 722001-00074
17 1 Voltage boosting transformer 220431-00056
18 1 Charging inductor 220095-00001
19 2 Charging rectifier board ALUX 306/506 (*) V16707SC
20 1 Main transformer 220629-00484
21 1 Arc starting HF board (*) V16673SC
22 1 -- --

23 1 Rack capacitor board 220293-00076

24 1 Wire-wound resistor 1K 20W 720005-00016

25 1 Output reactor 763004-00162

26 1 Current sensor M381SH

27 1 Power resistor 200W 10Q 720006-00041

28 1 Temperature relay 745008-00042
Polypropylene capacitor

29 ' | 0.47ur1200vAC 722001-00067

30 1 IGBT module E827D

31 1 IGBT protection board V16717SC

32 1 Three phase rectifier module K416D

33 1 Varistor 720021-00017

34 1 Polypropylene capacitor 20uf 1400V 722001-00070

35 1 IGBT module E806Q

36 1 Discharging board V16718SC

37 1 Current exchange inductor 220281-00008

38 1 Fast recovery diode module E815D
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DKR200AB60

39 1 Diode protection board V16719SC
Fast i I

40 1 ast recovery diode module £828D
FRS300BA50(W)

41 1 | Polypropylene capacitor 40uf 1250VDC 722001-00116

(*) = Suggested spare parts / Ricambi consigliati

SPARE PARTS LIST /LISTA RICAMBI - COOLER UNIT
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Refer to Fig. 7.

Pos. | Qty DESCRIPTION o R
1 1 |Plastic front panel 262005-01043
2 1 |Bottom plate -

3 1 |Water tank 766010-00027
4 1 |watertank cap 766010-00021
5 1 [Fixing bracket for water tank 766003-02733
6 1 |Left side panel 762017-00626
7 2 |Welding machine connection board 766003-02402
8 1 |Pump sealing rubber ring (static ring) 779009-00017
9 1 |Pump body mechanical sealer (moving ring) 361023-00076
10

11 1 |Pump AC400V for cooler unit (*) K365EP
12

13 1 |Radiator 264019-00079
14 1 |Protective iron ring for motor fan 261047-00017
15 1 |Fan blades 746003-00009
16 1 |Water inlet fitting (Red) 740002-00020
17 1 |Water outlet fitting (Blue) 740002-00022
18 1 |[Exhaust -

19 1 |Right side panel 262023-00611
20 1 |Flow switch for cooler unit (*) K366FL

21 1 [Starting capacitor of the motor 262047-00114
22 1 |Fixed seat for water tank 766003-02733
23 2 [Closing cap 773007-00005
24 1 |LOGO sticker 771001-01115
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ELECTRIC SCHEME / SCHEMA ELETTRICO
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Shandong Aotai Electric Co., LTD.

282 Bole Ave, High-tech Development Zone, Jinan, Shandong 250101, P.R. China
TEL: +86-531-81921006 FAX: +86-531-88876665
e-mail:sales@aotaiwelding.com - service@aotaiwelding.com
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