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General

With its small dimensions and low weight
the Bantam is a small and easily handled
welding transformer. Due to its design, ana
as it offers a wide current range, it can be
used to weld in a large variety of fields in
industry. Home owners and handicraft
workes will likewise find it an invaluabl
tool.

With an open-circuit voltage of 50 V, and a
current range of 50 A—140 A, welds can
be made using welding electrodes of 5/64
ins, 3/32 ins and 1/8 ins (2 mm, 2,5 mm,
3,25 mm)} diameter. The current can be
precisely selected for nine individual sett-
ings by means of a switch. In the 0-posi-
tion the transformer is switched off, As a
protection against overload the transformer
is equipped with a thermo-relay which auto-
matically cuts off the current if the trans-
former windings exceed the maximum tem-
perature value. Additional protection should
be provided by an external fuse which
should be 16 Amps for a 220 Volts supply.
However, if a welding electrode of up to
3/32 ins (25 mm) is used a 10 A fuse is
sufficient. A 10 A fuse is also sufficient if
the .supply voltage is either 380 V, 415 V
or 440 V,

All windings of the Bantam are made
high quality inorganic material which is
silicon impregnated. The complete unit is
constructed to resist both moisture and
acidic fumes. The external casing is made
from high-quality and impact resistent HD-
polyethelyne which is 13/64 ins (5 mm)
thick.
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1 Swvetsskdrm - Face Shild - Schweiischirm -
Ecran de Soudeur - Pantalla protectora.

2 Elektrodh&llare - Electrode Holder -

trodenhalter - Pince Porte-Electrode
efectrodo.

Elek-
- Porta-

3 Kontaktkldmma - Contact Clamp - Werkstick-
klemmg - Pince-Masse - Pinza de contacto.

4 Stickpropp - Plug - Metzstecker -
Enchufe.

Fiche -

Technical Data
Mains Voltages:

220 V, 50 or 60 cycles. (Supplied on order‘
for 380 V, 415 V or 440 V, 50 or 60 cycles).

Fuses:

Normally 16 amps.

(N.B. If electrode of up to 3/32 ins. (2,5 mm)
used, 10 amps fuse sufficient). Using 380V,
415 V or 440 V, 10 amps also sufficient.

Welding Current Range:

50 amps at 22 V to 140 amps at 27 V.

Nine selectable steps of: 50 A, 57 A, 66 A,
75 A, B5 A 95 A, 110 A, 125 A, 140 A.

Open-circuit voitage :
50 V.

Power Dissipation :
45 W (No load).

Efficiency Factor:
70 %—75 9%
Cos ¢ 0,65—0,70

Rating :
55 amps at 23 V, 60 9, Duty Cycle.
140 amps at 27 V, 10 9% Duty Cycle.

Weight:
44 lbs (20 kg)

Dimensions:

Height 9%/, ins. (245 mm)

Width 1013/,¢ ins. (275 mm)

Length  15'/3; ins. (380 mm)

ESAB reserve the right to alter these spe-
cifications without notice.
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Accessories

The Bantam is delivered complete with a
16 ft. 5 ins. (5 mtr.) connection cable; two
9 ft. 10 ins. (3 m.) length welding cables; an
electrode hoider; chipping hammer; a work-
piece clamp; face shield and 1 packet ESAB
OK 4332 electrodes in two sizes. The
complete equipment is delivered in a carton.

Supply Connection

The connection cable is not fitted with a
plug and therefore a plug of a suitable type
for the socket in use must be fitted. As the
transformer is double-insulated it does not
require earthing. Check from the front plate
that the model is for your mains network.
As is seen under Technical Data a 16 amps
fuse is used for a 220 V mains voltage
model while a 10 A fuse is sufficient for
the 380 V type. However, if welding with a
5/64 ins. or 3/32 ins. (2,0 or 2,5 mm) elec-
trode the transformer can, when using a
220 V mains voltage be protected by a
10 A fuse.

Note for
Experienced Welders

Welding with the Bantam is no different
from welding with larger type transformers
except that electrodes should be of the
Rutile type. However, Acidic-type electrodes
can be used. Basic electrodes such as the
OK 48.15 type should only be used in ex-
ceptional cases.
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Instructions for Beginners

Your Bantam does or welds the following:

1.

General steel (i.e. tubes, plates, angle-
iron, etc.)

Stainless steel and steels resistent to
acids.

Hardsurfacing (i.e. to lay a new surface
or protective metal coating).

Cast iron (Repair welding).

Cuts plates.

Safety

1.

The face shield is fitted with a dark lense
— its purpose is to protect the welder
from the injurious radiation of the arc
and the spatter from the welding melt.
Use it at all times. It is very important to
hold the shield close to the face both on
striking of the welding electrode and
during welding. Should the glass become
dirty it should be cleaned. If broken —
fit a new one. See your dealer about a
replacement.

Use overalls and gloves for personel
protection.

Preparation for Welding

i

Before welding the cable clamp should
always be fitted to the workpiece at a
point as close as possible to the joint
to be welded. N.B. If the workpiece
is painted or dirty it must be scraped
and cleaned with a file. The cleaner the
joint the better the weld.

The electrode hoider is of a screw-type.



The desired electrode is fitted into by
turning and screwing the head of the
electrode holder to the right.

3. Check that there is no inflammable
material such as oil, rags, etc. in the
neighbourhood. Welding spatter has a
high temperature (approx. 1500° C) and
therefore can cause a fire.

4. Connect the plug of the mains cable into
the mains socket.

W
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Rec_ommended QK Electrodes

OK Electrodes
Material Rutile | Acidic | Basic
Type | Type | Type
Construction Steel| 46.16 | 50.00 [(48.15)
" a 46.00
%/' ~ 43.32
SR 46.44
Stainless Steel R305( — —_
I-Fog V-Fog L-Fog
-lgint -loint -lgint R 605
-Fuge -Fuge -Fuge
:JL?:,?én :i}’,’,?én :Jlj)r',?c-tm Hardsurfacing H16 | — [(H15)
Cast Iron G6 - —

Welding Technique

A good welding result is dependent on how
the welder is able to control the molten
pool. The size of the molten pool depends

Ratt Fel )

Right Wrong on the following factors:

Richtig | Palseh 1. The inclination of the electrode in the
Correcto Incorrecto

joint. This can be varied dependent on
type of electrode and type of joint, As a
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rule the electrode should always be s.t
to give exactly the same distance bet-
ween the two faces of the joint (See
Fig. 3).

. In the direction of welding the electrode

should always be inclined as little as
possible. The less the welider inclines
the electrode, the better the slag covers
the molten pool whereby the best weld-
ing result is obtained. Should, however,
welding be carried out without any incli-
nation of the electrode, the slag runs be-
fore the melt and the electrode tip with
a consequent poor weld.

. The electrode diameter, e.g. 1/8 ins.

(3.25 mm} electrode gives a larger mol-
ten pool than a 3/32 ins. (2,5 mm) eiec-
trode. A large moliten pool is much more
difficuft to control and shouid therefore
be avoided particularly when welding
vertically.

. The welding current should be selected

to the recommended value. See table
page 20. As an example, using a 3/32
ins. (2,5 mm} OK electrode at 50 A gives
little molten pool with -very little risk of
burning through. However, using 110 A
will give a larger and warmer molten
pool which is much more difficult to con-
trol and handle, with risk of burning
through the joint.

. A good weld depends on the electrode

material being melted drop-wise and then
being absorbed by the molten pool. If
the electrode tip is held to lightly drag



T
T
r
[]
14
1
1
1
3
L]
L]
Ll

along the workpiece all the drops of the
material go into the molten pool and thus
after cooling become the welded joint. if
the electrode is held too high above the
workpiece the drops of the welding ma-
terial are thrown out over the workpiece
and there will be no real joint, (Refer

Fig. 1.

6. The hand-moving speed should be so

that the finished joint is at least as
broad as the external diameter of the
electrode used. If the metal being de-
posited becomes narrower welding speed
must be lowered. But, if the slag runs
before the melt, the welding speed must
be increased.

Striking the Arc

1.

Put the electrode tip as close to the
commencing point, say within 1/2 inch
(1 cm) without the electrode touching the
workpiece.

Place the face shield in front of the face.

Lightly touch and scratch the electrode
on the workpiece, such as one strikes
a match.

When the arc strikes start welding by
moving the electrode tip towards the
beginning of the joint without lifting the
electrode tip.

To become efficient in welding it requires
practise. Practise until you feel profici-
ent before doing your first actual weld.



The more you use your Bantam the better
you shall become. Welds which were once
difficult will become easy. Remember
— practise! Use the Table on the page
21 until you develop your technique
and understand the best current and
electrode selection for the job in hand.

Repairing Cracks in Cast iron

1.

Bare a series of holes in the middie of
the crack, Fig. 5.

Chisel or grind a joint with a 90° angle,
Fig. 6.

Preheat if possible to approximately
300° C. Weld around 2'4 ins. (50 mm)
with an OK G 6 electrode. Stretch the
bead area by lightly patting with a ham-
mer. If preheating cannot be carried out
short lengths in the region of 3/4 ins.
(20 mm) can be welded. Using the ham-
mer, pat out immediately the welded
part. It is important to ensure that the
workpiece when welding by the latter
method never becomes more than hand-
warm.

Finally allow the workpiece to slowly
cool.

OK G#6 Amps
25 mm (3/3") 75— 85
3,25 mm (*fs") 110—125

Cutting of Steel

Cutting is easiest in material 3/64 ins.—
15/64 ins. (1—6 mm) thick, In either fat or



round sections. It is carried out with the
Bantam in the following way.

1.

Take an electrode OK 46.16 ait. OKI
43.32 @ 3/32 ins. (2,5 mm) and soak it in
water for a coupie of minutes.

. Set the transformer at 140 A.

To cut, the electrode is moved giving an’
alternating short and long arc simultan-'
eously combined with a slight sideways
movement (See Figs. 7 and 8).

. Check that the melt runs off the material

s0 that full penetration is obtained. If
this does not occur the speed of the
cutting movement must be fowered.

N.B. The cut edges cannot be expected to
be smooth, therefore if the cut material is
to be welded the cut edges must be ground
and filed before welding.
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Allgemeine Beschreibung

Leicht, robust und universell anwendbar ist
der neue ESAB-HandschweiBtransformator
TBH 140. Er wiegt nur 20 kg, und dies
zusammen mit seinen klein gehaltenen Ab-
messungen’ gestaltet den TBH 140 beson-
ders handlich, Infolge seines groBen Ein-
stellbereiches von 50—140 A und seiner
stabilen Konstruktion eignet sich dieser
Transformator sowoh! fir Industriebetriebe
als auch fir Handwerker und Bastler,

Der Transformator erlaubt das VerschweiBen
von Elektroden mit 2,0, 25 und 3,25 mm
Durchmesser. Mit seinen ausgezeichneten
Schweileigenschaften und einer Leerlauf-
spannung von 50 V k&nnen mit dem TBH 140
eine groBle Anzahl verschiedenster Elek-
trodentypen verschweiBt werden. Die Ein-
stellung des SchweiBstromes erfolgt in 9
Stufen. In der Stufe 0 ist der Transformator
ausgeschaltet. Als Schutz gegen Uberbe-
lastung ist der Transformator mit einem
thermischen Uberstromschutz ausgerustet,
welcher in Aktion tritt, wenn die Temperatur
der Transformatorwicklung den zui&ssigen
Wert tberschreitet.

Der TBH 140 ist ein doppelisolierter Hand-
schweilltransformator. GroBe SchweiBleis-
tung, geringes Gewicht und Widerstands-
fahigkeit gegen Feuchtigkeit und Séure-
dampfe werden durch Verwendung hach-
wertiger, anorganischer [solation mit hoher
Hitzebestindigkeit erreicht. Der TBH 140 ist
in  einem stabilen, schlagsicheren HD-
Polyathylen-Gehduse mit 5 mm Wandstirke
untergebracht.
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Technische Daten

Netzanschluspannungen

Typ A: 220 V 50/60 Hz, Sicherungen 16 A
(10 A bei max. 2,5 mm Elektroden und 85 A
Belastung)

Typ B: 380 V—415 V 50 Hz, 440 V 60 Hz
Typ C: 110 V— 50/60 Hz

Trage Sicherungen sollen verwendet werden.

Einstellbereich:

S0 A—140A, 22V—24V in 9 Stufen von
folgenden Schweilstromwerten: 50—57—
66——75—85—05—110—125—140 A.

Leerlaufspannung:
50 V

Leerlaufverlust:
45 W

Zugelassene Belastung:

Nenn-HSB 66 A, 22 V bei 559, ED
HSB 85 A, 22 V bhei 359, ED
140 A, 27 V bei 109, ED

Leistungsfaktor:
cos @=0,8 bei Nenn-HSB

Gewicht:
20 kg

Abmessungen iiber alles:
Liange 380 mm
Breite 275 mm
Hoéhe 245 mm
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Ausriistung

Der TBH 140 wird mit der gesamten zur
Schweifung erforderlichen Ausriistung ge-
liefert, Diese besteht aus:

5 m NetzanschluBkabel, 2x3 m Schweil3-
kabel, Elektrodenhalter, Werkstickklemme,
Schweifdschirm, Schlackenhammer sowie 1
Karton Elektroden OK 43.32, 2,5 mm Durch-
messer {ca 120 Stick). Die gesamte Aus-
rustung wird zusammen mit dem Transfor-
mator und einem Mandbuch mit SchweiB-
tabelle in einem Karton verpackt geliefert.

AnschiuB

Um die volle Kapazitiat des Transformators
ausnutzen zu kdnnen, ist es notwendig, den
Transformator bei AnschluB an ein 220 V-
Netz mit 16 A und bei 380 V mit 10 A-
Sicherungen abzusichern. Dies Sicherungs-
gréfBen verhindern unnétige Schweilunter-
brechungen. Bei der SchweiBung mit 2,0
oder 2,5 mm Elektraden kann der Transfor-
mator bei 220 V Netzspannung mit 10 A-
Sicherungen abgesichert werden. Das Netz-
anschlufikabel fir den TBH 140 wird ohne
Netzstecker geliefert.

Da die Netzspannung variieren kann, sind
die SchweiBstromwerte als Richtwerte an-
zusehen. Die SchweiBstromeinstellung soill
daher auf jenen Wert erfolgen, mit welchem
man die besten Schweilliresultate erhalt.

Fir den
erfahrenen SchweiB3er

Die SchweiBung mit dem TBH 140 Hand-

schweiBtransformator unterscheidet sich von

der SchweiBung mit gréBeren Transformato-
ren nur in folgenden Punkten :

1. RUTIL-Elektroden sollen hauptsichlich
angewendet werden.

SAURE-Elektroden kénnen angewendet
werden.

BASISCHE-Elektroden sollen nur in Aus-
nahmeféllen angewendet werden.

2. Spezialelektroden wie die Typen OK
Rapid und OK Femax kdnnen nicht ange-
wendet werden.

Siehe ebenfalls Rubrik: ,Aligemeine Regeln

fur die Wahl von Elektrode, Dimension und

Stromstirke".
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Far Anfanger und weniger
erfahrenen SchweiBBer

Ausriistung und Anschiuf3

SchweiBschirm. Dieser ist mit einem dunk-
len SchweiBglas und einem lichten Schutz-
glas versehen. Der Schirm hat die Aufgabe,
den Schweifler vor den schadlichen Licht-
bogenstrahlen und Spritzern aus dem
Schmelzbad zu schitzen. Halte daher den
SchweiBschirm beim Zinden der Elektrode
und wiéhrend der Schweillarbeit knapp vor
das Gesicht.

Schmutziges oder zerbrochenes SchweiB3-
glas soll gereinigt bzw. ausgetauscht wer-
den. :

Werkstiickklemme.. Diese soll vor dem
SchweiBen immer am Werkstick festge-
klemmt werden, und zwar so nahe wie mog-
lich der SchweiBfuge. Ist das Arbeitsstick
lackiert oder schmutzig, ist es an der Stelle,
wo die Werkstlickklemme angebracht wer-
den soll, zu reinigen.

Elektrodenhalter. Dieser dient zum Einspan-
nen der Schweillelektrode und zwar indem
der Elektrodenhalterkopf nach rechts ge-

_ dreht wird,

Schlackenhammer. Dieser dient zum Entfer-
nen der Schlacke von der SchweiBraupe.
Schitze beim abklopfen der Schlacke die
Augen vor eventuell abspritzenden Schlak-
kenteilchen.

SchweiBiung

Kontrolliere, ob der Transformator fiir jene
Netzspannung vorgesehen ist, an welche er
angeschlossen werden soll.

SchlieBe den NetzkabelanschluBstecker an
das Netz an.

Uberprife, daB kein {eichbrennbares Mate-
rial in der Ndhe der Schweillstelle liegt.
Ein SchweiBfunke ist sehr heil (ca 1500° C)



und kann weit spritzen. Steile den Stufen-
schalter auf die geeignete Schweillstrom-
3 stdrke und beginne zu schweiBen.

Material

Das zur SchweiBung mit TBH 140 geeignete

4 Material ist folgendes :

1. allgemeiner Baustahl (Rohr, Blech, U-
Eisen, Winkeleisen u.s.w.),

2. rostfreier und saurefester Stahl,

3. verschleiBfestes Material (Hartauftrag-
schweillung), ,

4, GuBeisen {Reparaturschweifung)

Elektroden

Die SchweiBungen mit TBH 140 sollen
hauptsachlich mit RUTIL-Elektroden ausge-
fihrt werden. SAURE Elektroden kdénnen
ebenfalls angewendet werden. BASISCHE
Elektroden, wie z.B. die ESAB OK 48.15,
sollen nur in Ausnahmefallen angewendet

502 90° S
=i werden.
T ase

a Verzeichnis liber geeignete
ESAB-OK-Elektroden

I-Fag V-Fog L-Fag
Joint -faint -Jai
-F?Jge -Fou|ge -Foulgé OK Elektroden
-Jaint -ioint -loint Material
-Unidn Unidn -Unién Rutil | Sauer Kb
Baustahl 46.16 | 50.00 |(48.15)
46.00
43.32
46.44
Rostfreier Stahl R30S | — —
R 605
Ratt Fal
Right Wrong Hartauftragung H16 | — |(H15)
Richtig Falsch H3
Correcta Mauvais
Corracto Ingorracta

GuBeisen G6 —_ —




Die eingeklammerten Elektroden sollen nur -
in Ausnahmefalien angewendet werden. Ge-
nau Angaben Ulber die verschiedenen Elek-
trodentypen sind ebenfalls in dem beige-
fagten Elektrodenverzeichnis zu finden.

Allgemeine Regeln fiir die Wahl
von Elektrode, Dimension
und SchweiBstromstirke

Die Kunst des Schweifens zur Erreichung
eines guten Schweiiresultates ist das
Schmelzbad zu beherrschen. Die GréBe des
Schmelzbades und wie sich das Schmelz-
bad verhalt wird durch folgende Faktoren
beeinfluf3t.

Elektrodendurchmesser. Eine z.B. 3,25 mm
starke SchweiBelektrode gibt ein gréBeres
Schmelzbad als eine 2,5 mm Elektrode. Ein
groBBes Schmelzbad ist schwerer zu beherr-
schen und aus diesem Grunde bei der
SchweiBung, wie z.B. in Vertikallage, zu
vermeiden.

Stromstirke. Diese kann z.B. fur die OK
43.32 2,5 mm Durchmesser zwischen 50 und
110 A gewahlt ‘werden. Bei 50 A erh&lt man
ein kleines Schmelzbad mit geringem Ein-
brand. Bei 110 A erhalt man ein groBes
und heiBes Schmelzbad, welches schwerer
zu beherrschen ist. Soll das beste Schweif3-
resultat ohne Ricksicht auf Material, Spalt-
6ffnung u.s.w. erreicht werden, so soll die
Stromstirke in Horizontallage fur die ge-
nannte Elektrode und Dimension auf 95
oder 110 A eingestellt werden,

Lichtbogenldnge. Diese beruht auf dem
tropfenartigen Ubergang des Elektrodenma-
terials in das Schmelzbad. Halt man die
Elektrodenspitze so, daB dieselbe wihrend
der SchweiBung das Arbeitsstiick leicht
streift, so gehen alle Materialtropfen in das
Schmelzbad lber und bilden nach Erkalten



die SchweibBraupe, Hait man die Elektroden-
spitze 2u weit vom Arbeitsstick entfernt,
spritzen die SchweiBguttropfen tber das
Arbeitsstick, und das Schweifiresultat wird
schlecht {siehe Abb. 1).

Schweifligeschwindigkeit. Diese soil so sein,
dafl die fertige Schweiliraupe mindestens
so breit ist wie der AuBendurchmesser der
angewendeten Elektrode. Wird die Schweil3-
raupe schmaler, muB die Schweillgeschwin-
digkeit wvermindert werden. L&uft die
Schlacke wvor das Schmelzbad, muf} die
Schweildgeschwindigkeit  erhéht  werden
(siehe Abb. 2).

Elektrodenneigungswinkel. Dieser kann vari-
ieren und beruht auf Elektroden- und Fu-
gentyp. Hauptsachlich gibt, daB die Elek-
trode immer so gerichtet sein soll, daf} der
Winkel zwischen Elektrode und den beiden
zusammenzuschweillenden Woerkstickober-
flachen derselbe ist. (Siehe Abb. 3).

tn Schweilirichtung soli die Elektrode im-
mer so wenig als méglich geneigt werden.
Jle weniger der Schweiller die Elektrode
neigt, desto besser wird das Schmelzbad
von der Schlacke abgedeckt und desto bes-
ser wird daher das Schweif3resuitat.

Erfolgt die SchweiBung jedoch ohne Nei-
gung der Elektrode, so lauft die Schlacke
vor das Schmelzbad und das Schweiliresul-
tat wird demzufolge schlecht. (Siehe
Abb. 4).

Ziindung der Elektrode

1. Der Schweiller halt die Elektrodenspitze
etwa 1 cm uber die zu schweilende
Fuge.

2. Halte mit der anderen Hand den Schweil-
schirm vor das Gesicht.

3. Streiche mit der Elektrode leicht Uber
das Arbeitsstick (zB. wie man ein
Streichholz anzindet).



4. Zundet der Lichtbogen, fihre den Licht-
bogen ohne die Elekirode anzuheben
iber den genauen Startpunkt, wo die
Schweilinaht beginnen soll.

Um die SchweiBBtechnik ganz zu beherr-

schen, ist groBe Ubung erforderlich mit

langjahriger praktischer Erfahrung. Ein-
fachere Schweiflarbeiten bei gewdhnlichen

Stahl kdénnen jedoch nach ziemlich kurzer

Ubung mit sehr zufriedenstellendem Resul-

tat ausgefihrt werden.

Beispiele uber solche einfache Ubungen

und Arbeiten mit TBH 140 zusammen mit

OK Elektroden werden auf der letzten Seite

wiedergegeben.

Reparatur gesprungener GuBleisenteiie

1. Bohre eine Lochserie entlang des Sprun-
ges, siehe Abb. 5.

2. MeiBle oder schleife eine Fuge mit 90°
Fugenwinkel, Abb. 6.

3. Wiarme das Werkstiick auf 300" C vor.
Schweifle ca 50 mm mit ESAB-OK G&6.
Strecke das Schwei3gut durch leichtes
Schlagen mit einem Hammer oder Schiak-
kenhammer. Kann das Werkstick nicht
vorgewarmt werden, schweiBe kalt, und
zwar ca 20 mm kurze Stiicke, und strecke
das SchweiBgut der kurzen SchweiBnaht
unmittelbar nach der SchweiBung. Bei
KaltschweiBung darf das Arbeitsstick
nicht wirmer als handwarm werden.

4. Lasse das Arbeitsstick langsam aus-
kihlen.

OKG6 Ampére

25 mm 75— 85

3,25 mm 110—125
Schneiden

Einfachere Schneidearbeiten in 1—6 mm
starkem Material, wie Winkeleisen oder
Rundeisen, kénnen mit TBH 140 ohne weite-



res ausgeflthrt werden. Diese Arbeiten
werden wie folgt ausgefihrt,

Stelle den SchweiBistromwahlischalter auf
140 A. Verwende Elektroden des Types
OK 46.16, eventuell auch OK 43.32 @ 25
mm und tauche die Elektrode einige Minu-
ten in Wasser.

Schneide, indem die Elektrode so gefthrt
wird, daB sie wechselweise mit kurzen und
Jlangem Lichtbogen arbeitet, und fiihre mit
der Elektrode gleichzeitig schwache Seiten-
bewegungen aus (siehe Abb. 7 und 8). Be-
achte, daB das Schmelzgut vom Material
rinnt und so ein Durchnitt erhalten wird.
Geschieht dies' nicht, vermindere die
Schneidegeschwindigkeit.

GroBere Anforderungen auf die Oberflache
der Schnittfuge durfen nicht gestellt wer-
den. Soll das geschnittene Werkstiick mit
der Schnittfliche irgendwo angeschweift
werden, muBl die Schnittfliche geschliiffen
oder sauber gefeilt werden.
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TBH 140

Bruksanvisning och
svetshandledning

instructions for Use

Gebrauchsanweisung
und SchweiBanleitung

Instructions pour son
utilisation

Instrucciones de
empleo y de Soldadura

Généralités

Grace a son encombrement réduit et son
faible poids, le TBH 140 est un petit trans-
formateur de soudage, facile a manier. En
raison de sa conception et du fait qu'il com-
porte une large plage de reglage, il peut
étre utilisé pour le soudage dans des appli-
cations multiples. Les particuliers, ainsi que
les artisans le considéreront comme un outil
de grande wvaleur.

Avec un voltage en circuit ouvert de 50 V
et une gamme d’intensité de 50 & 140 A, ie
soudage peut étre réalisé en utilisant des
¢élecirodes de diamétres 2 mm—2,5 mm—-
325 mm. Le courant peut étre choisi de
fagon précise suivant neuf réglages indivi-
duels par le moyen d'un commutateur. En
position 0, le transformateur est coupé,
Comme moyen de protection contre la sur-
charge, le transformateur est équipé d'un
relais thermique qui coupe automatiquement
le courant si le bobinage du transformateur
dépasse la valeur maximale de température
admise. Une protection suppiémentaire dev-
rait étre prévue au moyen d'une fusible
extérieur qui doit étre de 16 A pour une
alimentation en 220 V. Toutefois, si des
électrodes de soudage allant jusqu'a 2.5
mm sont utilisées, un fusibie de 10 A est
suffisant. Un fusible de 10 A est également
suffisant si la tension d'alimentation est
soit de 330 V, 415 V ou 440 V. Tous les
bobinages du TBH 140 sont réalisés en
matiere inorganique de haute qualité im-
prégnée au silicone. L'ensemble complet
est construit afin de résister aussi bien a
Fhumidité qu'aux vapeurs acides. La carros-
serie est réalisée en polyéthyléene HD, de
haute qualité et de grande résistance aux
chocs, d'une épaisseur de 5 mm,



| Svatsskarm - Face Shild - Schweiflschirm -

Ecran de Soudeur
2 Elektrodhéallare -

siectrodo.

3 Kontaktkldamma - Contact Clamp - Werkstiick-
klemme - Pince-Masse - Pinza de contacto.
4 Stickpropp - Plug -

Enchufe.

- Pantalla protectara.

Electrode Holder - Elek-
tradenhalter - Pince Porte-Electrode - Porta-

Metzstecker - Fiche -

Renseignements d’ordre technique

Raccordement au réseau :

220 V, 50 ou B0 périodes (Fourni sur com-
mande pour 380 V, 415 V ou 440 V, 50 ou
60 périodes.)

Fusibles

Normalement de 16 A.

(Nota : Si I'électrode utilisée est d'une di-
mension allant jusqu’a 2,5 mm, un fusible
de 10 A est suffisant.)

En utilisant du 380 V, 415 V ou 440 V, 10 A
sont également suffisants.

Gammes du courant de soudage :

de 50 A sous 22 V a 140 A sous 27 V.
Neuf gammes de réglage de 50 A, 57 A,
66 A, 75 A, B5 A, 95 A, 110 A, 125 A, 140 A.

Tension a vide.
50V,

Pertes a vide :
45 W

Rendement :
70 %4—75 9%,
Cos ¢ 0.65—0,70

Charge admise :

55 A—23 V, 609, facteur de marche
140 A—27 V, 109, facteur de marche

Poids
20 kgs.

Dimensions :

Hauteur 245 mm
Largeur 275 mm
Longueur 380 mm

ESAB se reserve le droit de modifier ces
caractéristiques sans avis préalable.
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Accessoires

Le TBH 140 est livré complet avec un
cable d'alimentation réseau de 5 métres
deux cables de soudage de longueur 3
meétres, une pince porte électrode, une prise
de masse, un martelet piqueur un écran de
soudeur et des électrodes OK ESAB. L'en-
semble est livré dans un carton,

Connexion d'alimentation

Le céble de connexion n'est pas équipé
d'une prise et par conséquent, une prise
d'un type approprié a la douille utilisée doit
étre montée. Comme le transformateur est
doublement isolé, it ne nécessitera pas de
mise & la masse. Vérifiez sur la plaque
signalétique que le modéle correspond bien
au courant de votre réseau.

Comme indiqué dans le paragraphe “Ren-
seignements Techniques', un fusible de 16 A
est utilisé pour un modéle correspondant a
220 V réseau, alors qu'un fusible de 10 A
est suffisant pour le modéle a 380 V. Toute-
fois si le soudage s'effectue avec une élec-
trode de 2 ou 25 mm, le transformateur
peut, lorsqu'on utilise du courant réseau en
220 V, étre protége a l'aide d'un fusible
de 10 A.

Nota s’adressant aux
soudeurs expérimentés

Souder avec le TBH 140 ne différe pas de

I'opération effectuée avec des transforma- .
teurs de types plus importants excepté que
les électrodes doivent étre du type a en-
robage Rutile. Toutefois des électrodes du
type a enrcbage acide peuvent é&tre utili-
sées. Des électrodes & enrobage basique
telles que le type OK 48.15 ne devront étre
utilisees que exceptionellement.
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Instructions s'adressant
aux debutants

Votre TBH 140 permet d'effectuer les opé-
rations suivantes

1. Soudage et découpe des aciers courants
(soit tubes, plaques, corniéres, etc.).

2. Soudage et découpe des aciers inoxy-

ables et des aciers résistant aux acides.

3. Rechargement dur (revétir soit d'une sur-

face nouvelle, soit d'une couche de ma-
tal de protection).

4. Fonte (soudage de réparation).
5. Découpe de plaques.

Sécurité

1. L'ecran de soudeur est équipé d'un verre

foncé. Son but est de protéger le sou-
deur des radiations dangereuses en pro-
venance de l'arc et de toutes projections
du métal en fusion. Utilisez-le constam-
ment. il est trés important de maintenir
I'écran pres du visage aussi bien au mo-
ment de ['amorgage de |'arc qu'en cours
de soudage. Si le verre se salissait, il
devrait étre nettoyé. S'il se casse, [e
remplacer par un neuf. Voyez votre ven-
deur pour tout remplacement.

2. Utiliser une combinaison et des gants

pour votre protection personnelie.
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Préparation du soudage

1.

Avant soudage, la pince de masse doit
toujours étre fixée au matériau & travail-
ler & un point aussi proche que possible
du joint & souder. NOTA : Si {e maté-
riau a mettre en ceuvre est peint ou sale,
le gratter et le nettoyer a l'aide d'une
lime. La qualité du soudage est en effet
fonction de la propreté du joint.

La pince porte électrode est du type a
vis. L'électrode choisie y est insérée en
tournant et vissant a droite la téte du
porte électrode.

Verifiez qu'il n'y a aucume matiére in-
flammable telle que huile, chiffon etc,
dans le voisinage. Les projections de
soudure sont & haute température (envi-
ron 1500° C) et peuvent donc provogquer
un incendie.

. Connectez la prise male du céble réseau

dans la prise femelle réseau.

Electrodes OK conseiilées

Electrodes OK
Material Ba-
Rutile | Acide sique
Acier de con- 46.00 | 50.00 1(48.15)
struction 46.12
43.32
46.44
Acier inoxydable |R.205| — —
R. 605
Rechargement H 15 ] — [(H15)
H. 3
Fonte G. 6 —_ —_




Technique du soudage

Un soudage satisfaisant dépend de |'aptitude
du soudeur & contrdler le bain de fusion.
La dimension du bain de fusion dépend des
facteurs suivants

1.

L'inclinaison de {'électrode dans le joint.
Ce facteur peut varier suivant le type
d'eélectrode et le type du joint. || est
etabli que l'électrode doit toujours &tre
réglée afin que la méme distance soit
maintenue entre les deux faces du joint
(voir fig. 3) page 8.

Dans la direction du soudage, I'électrode
doit toujours &tre inclinée le moins pos-
sible. Moins le soudeur incline !'élec-
trode, mieux le faitier recouvre le bain de
fusion : on obtient ainsi un meilleur ré-
sultat. Si toutefois le soudage était entre-
pris sans incliner |'électrode, le taitier
coulerait en avant en bain de fusion et de
ta pointe de I'électrode ; le résultat don-
nerait une mauvaise soudure,

Le diameétre, soit 3,25 mm, donne un
bain de fusion plus gros que l'électrode
de 2,25 mm. Un gros bain de fusion est
plus difficile a contrbler et devra donc
étre évité, particulierement lorsque |'on
soude en verticale.

Le courant de soudage devra étre a
la valeur préconisée. Voir tableau page
21. A titre d'exemple, ['utilisation de
'électrode OK de 2,5 mm a 50 A donne
un petit bain de fusion avec trés peu de
risques d'avoir une forte pénétration.
Toutefois, en utilisant 110 A, on obtiendra
un bain de fusion plus chaud qui est
beaucoup plus difficile & contréler.

Une bonne soudure nécessite que la
fusion de I'dme de l'électrode se pro-
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duise sous forme de gouttes pour étre
ensuite absorbée dans ie bain de fusion.
Si la pointe de (‘électrade est maintenue
de telle sorte qu'elle affleure le long du
matériau & travaitler, toutes les gouites
de I'dBme pénétrent dans le bain de fu-
sion qui devient ainsi, aprés refroidisse-
ment, le joint soude. Si la pointe de
I'électrode est maintenue trop au-dessus
du matériau a travailler, les gouttes de
matiére sont dispersées et il n'y aura
pas de joint véritable (se référer & la
fig. 1).

La vitesse d'avancement doit étre telle
que le cordon soit au-moins aussi large
que le diamétre extérieur de l'élec-
trode utilisée. Si le métal déposé devient
plus étroit, la vitesse de soudage doit
&tre rduite. Toutefois si le laitier précéde
le bain de fusion, la vitesse de soudage
doit étre accrue.

Amorcage de l'arc

i.

Placez la pointe de |'électrode aussi pres
que possible du point de départ & en-
viron 1 cm, sans que l'électrode touche
la piéce a souder.

Placez I'écran de soudeur devant le
visage.

Touchez légérement et grattez I'électrode
sur la piéce a souder, comme on gratte
une allumette.

Lorsque l'arc s'amorce, commencez a
souder en déplagant 'électrode vers le
point de départ du joint sans soulever
la pointe de |'électrode.

Une bonne efficacité en matiere de sou-
dage nécessite de la pratique. Exercez-
vous donc¢ jusqu'a ce gue Vvous vous
sentiez suffisamment expert pour abor-



der votre premier soudage réel. Plus
vous utiliserez votre TBH 140, plus habile
vous deviendrez. Les soudures qui vous
paraissaient difficiles wvous deviendront .
désormais aisées. Souvenez-vous que
vous devez wvous exercer. Utilisez le
tableau figurant sur la derniére page
jusqu'a ce que la technigue que vous
aurez ainsi acquise vous permette de
déterminer le meilleur choix du courant
et des électrodes pour le travail a effec-
turer.

Réparations de fissures sur la fonte

1. Percez une série de trous au milieu de
la fissure (fig. 5).

2. Faites (outil @ couper ou meule) un joint
d'une angle de 90° (fig. 6).

3. Préchauffez si possible & environ 300° C.
Soudez a 50 mm autour (1) avec une
électrode OK G.6. Etendez ie métal dé-
posé en tapotant légérement avec “un
marteau. Si un préchauffage ne peut
gtre excécuté, de courtes longueurs de
I'ordre de 20 mm peuvent étre soudées.
Utilisant un marteau, tapotez immeédiate-
ment la partie soudée. il est important
de s'assurer que [a température de la
piéce a travailler, lorsque soudée par
cette derniére methode, ne devient ja-
mais plus élevée que celle de la main.

4. Laissez enfin la piéce se refroidir lente-

ment,
OK G6 Ampeére
25 mm 75— 85

3,25 mm 110—125



Coupe de 'acier

Les coupes les plus aisées s'effectuent sur
des épaisseurs de 1 a4 6 mm, en sections
plates ou rondes. Elles sont effectugdes
avec le TBH 140 de la fagon suivante

1. Prenez une électrode OK 46.12 ou OK
43.32 @ 2,5 mm et la tremper dans |'eau
pendant quelques minutes.

2. Reéglez le transformateur a 140 A.

3. Afin  d'effectuer la coupe, ['électrode
opere de sorte que |'on produit alterna-
tivement un arc court et un arc long, a
combiner simuitanément avec un léger
mouvement transversal (voir fig. 7 et 8).

4. Vérifier que la matiére fondue s'écoule
du matériau afin d'obtenir une pénétra-
tion maximale. Si ceci ne se produit pas,
la vitesse du mouvement de coupe doit
étre réduite.

NOTA. On ne peut songer & obtenir des
bords lisses ; en conséquence, si la matiére
coupee est appelée & étre soudée, les
bords devront é&tre meulés et limés avant
soudage.
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BOX 8850, GOTEBORG 8, SWEDEN
Tel. 031/22 80 20, Telegr. Esabsales, Telex 206 25

STOCKHOLM Asdgatan 153, tel. 08/44 31 02, -54, -74, -89
MALMU Sturkdgatan, tel. 040/93 43 55, -56, -57, 58
NMORRKOPING Fredriksdalsgatan 18, tel. 011/880 30
SUNDSVALL  Ortvikaviigen {4, tel. 0680f11 13 66, 11 54 50
LUDVIKA Gamla Bangatan 1, tel. 0240135 70

1138 SEANDIA-TRYCEERIET. GOTEBORG



