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UKCA - DECLARATION OF CONFORMITY

The builder
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declaresunderits soleresponsibility that the following product:

URANOSNX 2200 MTE 55.06.007
URANOSNX 2200 MTE 16APLUG 55.06.00701

isin conformity with the relevant UK Statutory Instruments (and theiramendments):

2016 No.1101 Electromagnetic Compatibility Regulations 2016

2012 No. 3032 The Restriction of the Use of Certain Hazardous Substancesin Electrical and
Electronic Equipment Regulations 2012

2021 No.745 TheEcodesignfor Energy-Related Products and Energy Information
Regulations 2021

Referencestotherelevantdesignated standardsused orreferencestothe othertechnical specifications
inrelation to which conformityis declared:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

ENIEC 60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

The documentation certifying compliance with the directives will be kept available forinspection at the
aforementioned manufacturer.

Any operation or modification that has not been previously authorized by voestalpine Béhler
Welding Arc Technology S.r.l. willinvalidate this certificate.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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ENGLISH

EU DECLARATION OF CONFORMITY

The builder
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049
9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declaresunderits sole responsibility that the following product:

URANOSNX 2200 MTE 55.06.007
URANOSNX2200MTE 16APLUG 55.06.00701
conformstothe EU directives:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

and that following harmonized standards have been duly applied:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

ENIEC 60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

The documentation certifying compliance with the directives will be kept available forinspection at the
aforementioned manufacturer.

Any operation or modification that has not been previously authorized by voestalpine Bohler
Welding Arc Technology S.r.l. willinvalidate this certificate.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. WARNING

Before performing any operation on the machine, make sure that you have thoroughly read and understood the
contents of this booklet. Do not perform modifications or maintenance operations which are not prescribed. Do
consult qualified personnel for any doubt or problem concerning the use of the machine, even if not described
herein.

Do not perform modifications or maintenance operations which are not prescribed. The manufacturer cannot be
held responsible for damages to persons or property caused by misuse or non-application of the contents of this
booklet by the user.

The operating instructions must always be at hand wherever the device is being used. In addition to the operating
instructions, attention must also be paid to any generally applicable and local regulations regarding accident
prevention and environmental protection.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. reserves the right to modify this booklet at any time without notice.
Allrights of translation and total or partial reproduction by any means whatsoever (including photocopy, film, and
microfilm) are reserved and reproduction is prohibited without the explicit written consent of voestalpine
Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

The directions provided herewith are of vitalimportance and therefore necessary to ensure the warranties.

The manufacturer accepts no liability in case of misuse or non-application of the directions by the users.

All personsinvolvedin commissioning, operating, maintaining and servicing the device must:

« besuitably qualified

« havesufficientknowledge of welding

« readandfollowthese operatinginstructions carefully

Please consult qualified personnelif you have any doubts or difficultiesin using the equipment.

1.1 Work environment

All equipment shall be used exclusively for the operations for which it was designed, in the ways and ranges stated
onthe rating plate and/orin this booklet, according to the national and international directives regarding safety.
Other uses than the one expressly declared by the manufacturer shall be considered totally inappropriate and
dangerous andin this case the manufacturerdisclaims all responsibility.

This unit must be used for professional applications only, in industrial environments. The manufacturer will accept
noresponsability forany damages caused by use in domestic environments.

The equipment must be used in environments with a temperature between -10°C and +40°C (between +14°F and
+104°F).

The equipment must be transported and stored in environments with a temperature between -25°C and +55°C
(between -13°F and 131°F).

The equipment must be usedin environments free from dust, acid, gas orany other corrosive substances.

The equipmentshallnotbe usedinenvironments with arelative humidity higherthan 50% at40°C(104°F).

The equipmentshallnotbe usedin environments with arelative humidity higherthan 90% at 20°C (68°F).

The system must not be used atan higher altitude than 2,000 metres (6,500 feet) above sealevel.

Do notuse thismachine to defrost pipes.
Do not use thisequipmentto charge batteries and/oraccumulators.
Do notuse thisequipmenttojump-startengines.

1.2 User’s and other persons’ protection

The welding processis a noxious source of radiation, noise, heat and gas emissions. Position a fire-retardant shield
to protectthe surroundingwelding areafromrays, sparks and incandescent slags. Advise any personin the area of
welding nottostare atthe arcorattheincandescent metaland to get an adequate protection.

Wear protective clothingto protectyourskinfromthearcrays, sparksorincandescentmetal. Clothes mustcoverthe
whole body and mustbe:

- intactandin good conditions

- fireproof

- insulatinganddry

- well-fitting and without cuffs or turn-ups

Always use regulation shoes that are strong and ensure insulation from water.

Always use regulation gloves ensuring electrical and thermalinsulation.



bohlerwelding

Wear masks with side face guards and asuitable protection filter (atleast NR10 or above) for the eyes.

Alwayswear safety goggles with side guards, especially during the manual or mechanical removal of welding slag.

Do notwear contactlenses!

Use headphones if dangerous noise levels are reached during the welding. If the noise level exceeds the limits
prescribed by law, delimit the work area and make sure that anyone getting nearitis protected withheadphones or
earphones.

Always keep the side covers closed while welding. The system must not be modified in any way. Avoid your hands,
hair, clothes, tools...cominginto contact with moving parts such as: fans, gears, rollers and shafts, wirereels. Do not
touch gearswhilethe wirefeed unitisworking. Bypassing the protectiondevicesfitted onwire feed unitsisextremely
dangerous and releases the manufacturer from any responsibility in respect of damages to either people or
property.

While loading and feeding the wire, keep your head away from the MIG/MAG torch.
The wire thatis coming out can seriously damage your hands, face and eyes.

Avoid touchingitemsthathave justbeen welded: the heat could cause serious burning or scorching.

Follow all the precautions described above also in all operations carried out after welding since slag may detach
fromtheitems while they are cooling off.

Checkthatthetorchiscold before working on or maintainingit.

Ensurethe coolingunitisswitched off before disconnecting the pipes of the coolingliquid. The hotliquid coming out
of the pipes might cause burning orscorching.

Keep afirstaid kitready for use.
Do notunderestimate any burning orinjury.

Before leaving work, make the area safe, in orderto avoid accidental damage to people or property.

1.3 Protection against fumes and gases

Fumes, gases and powders produced during the welding process can be noxious for your health.

Under certain circumstances, the fumes caused by welding can cause cancer or harm the foetus of pregnant
women.

Keep yourhead away from any welding gas and fumes.

Provide properventilation, either natural or forced, inthe work area.

In case of poorventilation, use masks and breathing apparatus.

In case of weldingin extremely small placesthe work should be supervised by a colleague standing nearby outside.

Do notuse oxygen for ventilation.

Ensure that the fumes extractor is working by regularly checking the quantity of harmful exhaust gases versus the values
statedinthe safety regulations.

The quantity and the dangerlevel of the fumes depends on the parent metal used, the filler material and on any substances
used to clean and degrease the pieces to be welded. Follow the manufacturer's instructions together with the instructions
giveninthetechnicaldatasheets.

Do not perform welding operations near degreasing or painting stations.

Position gas cylinders outdoors orin places with good ventilation.

EN
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1.4 Fire/explosion prevention

EN

The welding process may cause fires and/or explosions.

Clearthework areaandthe surrounding area from any flammable or combustible materials or objects.

Flammable materials must be atleast 11 metres (35 feet) from the welding area or they must be suitably protected.

Sparks and incandescent particles might easily be sprayed quite far and reach the surrounding areas even through minute
openings. Pay particular attention to keep people and property safe.

Do not perform welding operations on or near containers under pressure.

Do not perform welding or cutting operations on closed containers or pipes. Pay particular attention during welding
operations on pipes orcontainers evenif these are open,empty and have been cleaned thoroughly. Any residue of gas, fuel,
oil or similar materials might cause an explosion.

Donotweldinplaceswhere explosive powders, gases or vapours are present.
Whenyoufinishwelding, check thatthelive circuit cannotaccidentally comein contactwith any partsconnectedtotheearth
circuit.

Position afire-fighting device or material near the work area.

1.5 Prevention when using gas cylinders

Inert gas cylinders contain pressurized gas and can explode if the minimum safe conditions for transport, storage
anduseare notensured.

Cylindersmustbe securedin avertical positiontoawallorothersupporting structure, with suitable means so thatthey cannot
fall or accidentally hitanything else.

Screw the cap onto protectthe valve during transport, commissioning and at the end of any welding operation.
Donotexposecylinderstodirectsunlight,suddenchangesof temperature, toohigh orextreme temperatures. Donotexpose
cylinders to temperatures toolow ortoo high.

Keep cylinders away from naked flames, electric arcs, torches or electrode guns and incandescent material sprayed by
welding.

Keep cylinders away from welding circuits and electrical circuitsin general.

Keep yourhead away from the gas outlet when opening the cylinder valve.

Always close the cylinder valve at the end of the welding operations.

Never perform welding operations on a pressurized gas cylinder.

A compressed air cylinder must never be directly coupled to the machine pressure reducer! Pressure might exceed the
capacity of the reducerwhich could consequently explode!

1.6 Protection from electrical shock

Electric shocks cankill you.

Avoid touching live parts both inside and outside the welding system while this is active (torches, guns, earth cables,
electrodes, wires, rollers and spools are electrically connected to the welding circuit).

Make sure that the welding system and the welder are electrically isolated by using dry bases and floors that are adequately
isolated from earth.

Ensurethe systemis connected correctly to asocket and a power source equipped with an earth conductor.
Do nottouchtwotorchesortwo electrode holders atthe same time.
Ifyou feelanelectric shock, interruptthe welding operationsimmediately.

@ The arcstriking and stabilizing device is designed for manual or mechanically guided operation.

Increasing the length of torch orwelding cables more than 8 mwillincrease the risk of electric shock.

1.7 Electromagneticfields and interferences

The current passing through the internal and external system cables creates an electromagnetic field in the
proximity of the welding cables and the equipmentitself.

Electromagnetic fields can affect the health of people who are exposed to them for a long time (the exact effects are still
unknown).
Electromagnetic fields caninterfere with some equipment like pacemakers or hearing aids.

Persons fitted with pacemakers must consult theirdoctor before undertaking arc welding operations.

10
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1.7.1 EMC classificationin accordance with: EN 60974-10/A1:2015.

Class B equipment complies with electromagnetic compatibility requirements in industrial and residential
ClassB | environments, including residential locations where the electrical power is provided by the public low-voltage
supply system.

ClassAequipmentisnotintendedforuseinresidentiallocationswherethe electrical poweris provided by the public
Class A low-voltage supply system. There may be potential difficultiesin ensuring electromagnetic compatibility of class A
equipmentinthoselocations, due to conducted aswell asradiated disturbances.

Formoreinformations, checkthe chapter: RATING PLATE or TECHNICAL SPECIFICATIONS.

1.7.2 Installation, use and area examination
Thisequipmentis manufacturedin compliance with therequirementsof the harmonized standard EN 60974-10/A1:2015 and s
identified as "CLASS A" equipment. This unit must be used for professional applications only, in industrial environments. The
manufacturerwillaccept noresponsability forany damages caused by use in domestic environments.
The user must be an expert in the activity and as such is responsible for installation and use of the equipment
accordingtothemanufacturer'sinstructions. Ifany electromagneticinterferenceis noticed, the usermustsolve the
problem, if necessary with the manufacturer's technical assistance.

Inany case electromagneticinterference problems must be reduced until they are not a nuisance any longer.

Before installing this equipment, the user must evaluate what electromagnetic problems it might cause in the
surrounding area, with specific regard to the health of persons nearby, pace-maker and hearing aid users, for
example.

1.7.3 Mains power supply requirements

The high current draw of high-power equipment can affect the quality of mains electrical energy. Connection restrictions or
requirements regarding maximum permissible mains impedance (Zmax) or minimum supply capacity (Ssc) at the point of
interface with the public grid (point of common coupling, PCC) may apply for certain types of equipment (see technical data). In
this caseitis the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network
operator if necessary, that the equipment may be connected. In case of interference, it may be necessary to take further
precautions like the filtering of the mains power supply.

Itisalsonecessaryto considerthe possibility of shielding the power supply cable.
Formoreinformations, checkthe chapter: TECHNICAL SPECIFICATIONS.

1.7.4 Precautionsregarding cables

Tominimise the effects of electromagnetic fields follow the following instructions:

* Where possible, collectand secure the earth and power cables together.

* Never coilthe cables around your body.

* Donotplaceyourbodyinbetweenthe earth and powercables (keep both onthe samesside).

e The cables must be kept as short as possible, positioned as close as possible to each other and laid at or approximately at
ground level.

« Positionthe equipmentatsome distance from the welding area.

e Thecables must be kept away from any other cables.

1.7.5 Earthing connection

The earth connection of all the metal components in the welding (cutting) equipment and in the close aerea must be taken in
consideration. The earthing connection mustbe made according to the localregulations.

1.7.6 Earthing the workpiece

Whentheworkpieceisnotearthedforelectricalsafety reasonsorduetoitssize and position, the earthing of the workpiece may
reducethe emissions. Itisimportanttorememberthatthe earthing of the workpiece should neitherincrease theriskof accidents
forthe usernordamage otherelectricequipment. The earthing must be made according to the local regulations.

1.7.7 Shielding

The selective shielding of other cables and equipment present in the surrounding area may reduce the problems due to
electromagneticinterference.
The shielding of the entire welding equipment can be taken in considered for special applications.

1.8 IP Protectionrating
IP23S

e Enclosure protected againstaccesstodangerous partsbyfingersand againstingress of solid bodies objects with
diameter equal orgreaterthan 12.5 mm.

« Enclosure protected againstrainatanangle of 60°.

« Enclosure protected against harmful effects due to the ingress of water when the moving parts of the equipment
are notoperating.

11
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1.9 Disposal
Do notdispose of electrical equipment together with normal waste!
In conformity to European Directive 2012/19/EU on Waste Electrical and Electronic Equipment and its
implementation according to national law, electrical equipment must be collected separately and disposed of
through an authorised recovery and disposal centre at the end of its life cycle. The owner of the equipment is
required to identify authorised collection centres on the basis of the information provided by Local Authorities. By
applying this European Directive you willimprove the environmentand human health!

» Forfurtherinformation, refertothe website.

2. INSTALLATION

Installation should be performed only by expert personnel authorised by the manufacturer.

Duringinstallation, ensure that the power source isdisconnected from the mains.

The multiple connection of power sources (series or parallel)is prohibited.

2.1 Lifting, transport & unloading

* Theequipmentis provided with ahandle forhand transportation.
* The equipmentisnotequippedwith specificlifting elements.
* Useaforklift truck paying attention during operationsin order to prevent the generator from tipping over.

Do notunderestimate the weight of the equipment: see technical specifications.
Do notmove or position the suspended load above persons or things.
Donotdroporapply undue pressure onthe equipment.

Do notliftthe unitby the handle.

2.2 Positioning of the equipment

Keep to the followingrules:

* Provide easyaccesstothe equipmentcontrols and connections.

* Donotpositionthe equipmentinvery smallspaces.

¢ Donotplacetheequipmentonsurfaceswithinclination exceeding 10° from to the horizontal plane.
« Positionthe equipmentinadry, clean and suitably ventilated place.

* Protectthe equipmentagainst pouringrainandsun.

» Consultthe "Preventionwhen using gascylinders" section.

2.3 Connection
The equipmentis provided with a power supply cable for connection to the mains.
The system can be powered by:
e single-phase 230V

Operation of the equipmentis guaranteed for voltage tolerances up to +15% with respect to the rated value.
To preventinjury to persons or damage to the equipment, the selected mains voltage and fuses must be checked

BEFORE connecting the machine to the mains. Also check that the cable is connected to a socket provided with
earth contact.

The equipmentcan'tbe powered by agenerating set.

In order to protect users, the equipment must be correctly earthed. The power supply voltage is provided with an
earth lead (yellow - green), which must be connected to a plug provided with earth contact. This yellow/green wire
shall NEVER be used with other voltage conductors. Verify the existence of the earthing in the equipment used and
the good condition of the sockets. Install only certified plugs according to the safety regulations.

12
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The electrical connections must be made by skilled technicians with the specific professional and technical
qualificationsandin compliance with the regulationsin force in the country where the equipmentisinstalled.

2.4 Installation

2.4.1 Connection for MMA welding

@ The connectionshownin the figure producesreverse polarity welding.
To obtain straight polarity welding, reserve the connection.

@ Earth clamp connector
@ Negative power socket (-)
@ Electrode holder clamp connector

@ Positive power socket (+)

\ y,

» Connect the earth clamp to the negative socket (-) of the power source. Insert the plug and turn clockwise until all parts are
secured.

» Connecttheelectrodeholdertothe positive socket (+) of the powersource. Insertthe plugandturnclockwise untilall partsare
secured.

2.4.2 Connectionfor TIGwelding

@ Earthclamp connector
@ Positive power socket (+)
(3) TIGtorchfitting

@ Torch socket

@ Torchsignalcable

@ Connector

@ Torch gastube

Gasunion-connection

L y,

» Connect the earth clamp to the positive socket (+) of the power source. Insert the plug and turn clockwise until all parts are
secured.

» ConnecttheTIGtorchconnectortothe negative socket(-) of the powersource.Insertthe plugandturnclockwise untilall parts
aresecured.

» Connectthesignalcable of thetorch tothe appropriate connector.
» Connectthegashose of thetorchtothe appropriate union/connection.
» Connectthewaterpipe(redcoloured)ofthetorchtotheinletquickconnector(red coloured-symbol '@)ofthecooling unit.

» Connectthewater pipe (blue coloured) of the torch to the outlet quick connector (blue coloured - symbol @’) ofthecooling
unit.

» Connectthegashose fromthe cylindertothereargasconnection. Adjustthe gas flow from 5to 15 1/min.

13
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2.4.3 Connection for MIG/MAG welding
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bohlerwelding
@ Torchfitting
@ Power cable
@ Positive power socket (+)

@ Signalcable
@ Connector

» Connectthe MIG/MAG torchtothe central adapter, ensuring thatthe fasteningringis fully tightened.
» Connectthewater pipe(redcoloured)ofthetorchtotheinletquickconnector(redcoloured-symbol '@)ofthecooling unit.
» Connectthewater pipe (blue coloured)of the torch to the outlet quick connector(blue coloured - symbol @’)ofthecooling

unit.

» Connectthe power cabletothe positive pole of the terminal strip to change polarity (see"Changing the welding polarity").
» Connectthesignalcabletothe connectoronthe front of the powersource.

\

y,

@ Earth clamp connector

@ Negative powersocket(-)

» Connectthegashose fromthe cylindertothereargasconnection. Adjust the gas flow from 10 to 30 I/min.

» Connect the earth clamp to the negative socket (-) of the power source. Insert the plug and turn clockwise until all parts are

secured.
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Motorcompartment

) @ Ring nut EN
@ Friction screw

@ Rolls lever

» Opentherightside cover.

» Checkthattherollergrooveisconsistent with the diameter of the wire youwish to use.

» Unscrew thering nutfromthe spindle andinsert the wire spool.

» Insertalsothe spool pin,insertthe spool, reposition the ring nut and adjust the friction screw.

» Release therollsleverofthe wire feeder, sliding the end of the wire into the wire guide bush and, passingit over theroller, into
thetorchfitting. Lock the feed supportin position, checking that the wire has entered the roller groove.

» Toload the wire onto thetorch, press the wire feed push-button.

» Connectthegashosefromthe cylindertothereargasconnection. Adjust the gas flow from 10 to 30 |/min.

Welding polarity change
This device permits welding of any welding wire on the market thanks to the easy selection of the welding polarity (direct or
reverse).

s N

@ Power cable

®

@ Positive power socket (+)

@ Earth clamp connector

%

@ Negative power socket(-)

-
N

V,

Reverse polarity: the powercable fromthe torch mustbe connected to the positive pole (+) of the terminal strip. The powercable
fromthe earth socket must be connected to the negative pole (-) of the terminal strip.

( DO ) @ Powercable
@ Negative power socket(-)
T —] @ Earth clamp connector
~Ne—— @ Positive power socket (+)
3 4

Direct polarity: the power cable from the torch must be connected to the negative pole(-) of the terminal strip. The powercable
fromthe earth socket must be connected to the positive pole (+) of the terminal strip.
Before shipment, the equipmentis set for use withreverse polarity!
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3. SYSTEM PRESENTATION

EN
3.1 Rear panel

( ) @ Power supply cable
@ @ Connectsthe system to the mains.
* - @ Off/Onswitch
0 : (@ _ Turnson electric power.
5 It has two positions, "O" off,and "I" on.
(e]e)
L (3) Gasfitting (MIG/MAG)
‘ Q " (4) Gasfitting (TIG DC)
(] ( ]
= ’ ‘ - (5) signal cable CAN-BUSinput (RC, RI...)
H é
Y FP316 ®
® © O

@ Torchfitting
Permits connection of the MIG/MAG torch.

@ Negative power socket(-)

Process MMA: Connectionearthcable
MIG/MAG process: Connectionearthcable

@ Negative power socket (High Frequency)

ProcessTIG: Torch connection

@ Positive power socket (+)

bl

Process MMA: Connectionelectrode torch
Process TIG: Connectionearthcable
MIG/MAG process: Voltage change device
connection

4 @ External devices (MIG/MAG torch)
@ Externaldevices(TIG torch)

@ Gasfitting

Welding polarity change
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3.3 Front control panel

-~

@© @»
@
® &
O,

®

Powersupply LED

Indicatesthatthe equipmentis connected to the mainsandison.

Generalalarm LED

Indicates the possible intervention of protection devices such asthe temperature protection.

PoweronLED

Indicates the presence of voltage onthe equipment outlet connections.

7-segmentdisplay

Allows the generalwelding machine parameters to be displayed during start-up, settings, current and voltage
readings, while welding, and encoding of the alarms.

LCD display

Allows the generalwelding machine parameters to be displayed during start-up, settings, currentand voltage
readings, while welding, and encoding of the alarms.
Allows allthe operations to be displayed instantaneously.

Main adjustment handle.

Allows entry to setup, the selection and the setting of the welding parameters.

Function keys

Letyouselectthe various system functions:
-MMAwelding process

- Welding methods

- Current pulsation

- Graphicmode

Welding programs button

Letsyouselecta presetwelding program by choosing a few simple settings:
- Wiretype

-Type ofgas

-Wirediameter

Job key

Allows the storage and management of 240 jobs which can be personalised by the operator.

17
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4. EQUIPMENT USE

4.1 Starting Screen

When switched on, the system performs a series of self-tests to verify its own correct functioning and that of the devices
connectedtoit. Atthisstage the gastestis also carried out to check the proper connection to the gas supply system.

4.2 Test screen

When the side panel(coil compartment)is open, the welding operations areinhibited.
The testscreenappearsonthe LCD display.

C @ Wire feed
@ Gastest

@ R @ Wire speed

@ Side panelopen

C @ Heading

® ®

Wire feed
Allows the manual wire feed without gas flow and without the wire live.
——~/ Allowstheinsertionofthewireinto the torch sheath during the welding preparation phases.
Gastest
Allows the gas circuit to be cleansed of impurities and the carrying out of the appropriate preliminary gas pressure
\______J andflowadjustments, without poweron.
Wire speed
Itallow wire speed regulation (during wire loading phase).
| Minimum Maximum Default
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min
Side panel open
—J
Y
Heading
Allows the display of certain pieces ofimportantinformation relating to the selected process.
—

4.3 Main Screen

Allows the control of the system and of the welding process, showing the main settings.

4.4 MMA process main screen

C @ Measurements

@ Welding parameters

@ Functions

18
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Measurements
Duringthe welding operation, thereal currentand voltage measurements are shown onthe LCD display.

@ Welding current
@ Welding voltage

® o

Welding parameters
» Selecttherequired parameterby pressing the encoderbutton.

C @ Welding parameters
C @ Parametericon

@ Parametervalue
@ Unitof measurement of the parameter

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Voltage Reduction Device
é) é é Shows thatthe no-load voltage of the equipmentis controlled.

Functions
Allow the setting of the mostimportant process functions and welding methods.

@ MMAwelding process

@ MMA synergy
MMAwelding process

o> o= > o>

MMA TIGDC Standard MIG/MAG Pulsed MIG/MAG

MMA synergy
[:J Allows you to setthe bestarcdynamics, selectingthe type of electrode used.

Selecting the correctarc dynamics enables maximum benefit to be derived from the power source to achieve the
best possible welding performances.

o Jo[ | Jw[ |

Standard Cellulosic Steel Aluminum Castirons
(Basic/Rutile)

Perfect weldability of the electrode usedis not guaranteed
Weldability depends on the quality of the consumables and their conservation, on the operating methods
and onthe welding conditions, onthe numerous possible applications.

19
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4.5 TIG process main screen

C @ Measurements

@ Welding parameters

@ Functions
@—

t 1 i}

Measurements
During the welding operation, the real current and voltage measurements are shown on the LCD display.

@ Welding current
@ Welding voltage

® o

Welding parameters
@ Welding parameters

@—> » Selecttherequired parameter by pressing the encoder button.
» Adjustthevalue of the selected parameter by rotatingthe encoder.

@ Parametericon

@ Parametervalue

é é) @5 @ Unit of measurement of the parameter
Functions

Allow the setting of the mostimportant process functions and welding methods.
@ MMAwelding process
@ Welding methods
@ Current pulsation

® o o

MMAwelding process

o> > o>
TIGDC Standard MIG/MAG Pulsed MIG/MAG MMA

Welding methods

Allows the selection of the welding method

2 Step

D In 2 Step, pressing the button causes the gas to flow and strikes the arc; when the buttonisreleased the
currentreturnstozerointheslope descenttime; once the arcis extinguished, the gas flows forthe
post-gastime.
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_

4 Step

This button functionsin four steps. The first press of the button starts the gas flow, performing a manual
pre-gas. Releasing the button strikes the arc. Pressing and releasing the button againinitiates current
slope descentand starts post-gastime.

Bilevel

In bilevel mode, you canweld using the two currentlevels set previously. The first pressure on the button
leadstothe pre-gastime, the striking of the arc and welding with the initial current. The first release leads
tothecurrentslope-up"I1". If the welder presses and releases the button quickly, thereisachangeto"12".
Pressing andreleasing the button quickly returnsto "11" and so on. If you press the button for alonger time,
the loweringramp forthe current starts, thus reaching the final current. Releasing the button extinguishes
the arcwhile the gas continues to flow for the post-gas time.

Current pulsation

D Constantcurrent D Pulsed current D Fast Pulse C] EasyArc

4.6 MIG/MAG process main screen

Basicscreen

O
@

(1) HeadingMIG/MAG
@ Welding parameters

@ Functions

T
Graphicscreen
O
@—

T

(1) HeadingMIG/MAG
@ Welding parameters

@ Functions

Heading MIG/MAG

Allows the display of certain pieces ofimportantinformationrelating to the selected process.

Synergiccurve selected
@ Type of filler metal

@ Wire diameter
b b b ® Tpeorocs

21
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Welding parameters
@ Welding current

@ Workpiece thickness
é) é) é) é) @ Cornerbead"a"
@ Welding voltage

Welding parameters (Basic screen)
» Selecttherequired parameter by pressing the encoder button.

@ Welding parameters
@_' @ Parametericon
@ Parametervalue

@ Unit of measurement of the parameter

®

Welding parameters (Graphic screen)
» Selecttherequired parameter by pressing the encoder button.

@ Welding parameters
@-» @ Parametericon
@ Parametervalue

@ Unitof measurement of the parameter

Functions

Allow the setting of the mostimportant process functions and welding methods.
@ MMAwelding process
@ Welding methods
@ Double Pulsed MIGwelding

@ Display type

® © o o

MMAwelding process

T o> o>
Standard MIG/MAG Pulsed MIG/MAG MMA TIGDC

Welding methods

Allows the selection of the welding method
2 Step

D Intwo step, pressing the button causes the gas to flow, feeds voltage to the wire and makes it advance;
whenitisreleased, the gas, the voltage and the wire feed are turned off.
4 Step

D This button functionsin four steps. The first press of the button starts the gas flow, performing a manual

pre-gas. Releasing the button powers the wire feed. Pressing the button again stops the wire feed and
startsreducing current back to zero. Releasing the button turns off the gas flow.

22
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Craterfiller

E] Allows welding to be done with three different powerlevels able to be directly selected and controlled by
the welderusing the torch button.
The first pressure on the button causes the gas to flow, activates the voltage to the wire and feeds it at the
speedsetbythe"initialincrement" parameter (during set up) and with the relative synergic values of the
welding parameters.
When the torch buttonisreleased, the wire speed and therelative synergic parameters change
automatically to the main values set on the control panel.
The nextpressure onthe torch button brings the wire speed and therelative synergic parametersto the
pre-set(during setup)crater filler parameter values.
Releasing the torch button stops the wire feed and supplies the power forthe burnback and post-gas
stages.

Double Pulsed MIGwelding

D Double pulsed active D Double pulsedinactive

Display type
Permits view changes between:

D Basicscreen D Graphicscreen

Synergic curves screen

Synergy
Letsyouselectapresetwelding program (synergy) by choosing a few simple settings
Welding process selection

» Enter the “Synergy” menu by pressing the key for at least a
second.

» Presstherelevantkeystoselecttherequiredprocess[ | [ ]
» Pressthe button=>|to go to the nextstep.

MMA welding process

Material type/Gas type synergy selection screen

@_, @ Welding program (BohlerArc/UniversalArc)
@ Material/gas selection
@ Wire diameter

@—’ @ Heading

@ Welding program

© @ o
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Welding program

Allows the selection of the welding program

-
BohlerArc UniversalArc

Material/gas selection

Letsyouselect:
» Type of fillermetal

@ » Typeofgas

Selectthe material/gas by rotatingthe encoder.

Wire diameter
Allows selection of the wire diameterused (mm).

@ Wire diameter

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

Heading

Allows the display of certain pieces ofimportantinformation relating to the selected process.

NO PROGRAM

Thisindicatesthatthe synergic curve selectedis unavailable oris not compatible with the other system
settings.

4.7 Programs screen

Allows the storage and management of 240 jobs which can be personalised by the operator.

Programs (JOB)
@ Functions
@ Selected program number

@ Main parameters of the selected program

7T

@ Description of the selected program

@ Heading

@ e

@ t t t |

Seethe"Mainscreen" section

2%
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Programstorage
» Enterthe "programstorage" menuby pressing button. \@\for atleastasecond.

» Selecttherequired program (orthe empty memory) by rotating the encoder.
=== Memoryempty

@< Programstored

» Cancelthe operation by pressing button [ ].
» Saveallthe currentsettings on the selected program by pressing button. [ .

Introduce adescription of the program.

» Selecttherequiredletter by rotating the encoder.
» Storetheselected letter by pressingthe encoder.
» Pressthebuttontodeletethelastletter. <=.

» Cancelthe operation by pressing button %) |.

» Confirmthe operation by pressing button 5§ .

e.— Thestorage ofanewprogramonanalready occupied memorylocationrequires cancellation of the memorylocation by
anobligatory procedure.
» Cancelthe operation by pressing button[&) .
» Remove the selected program by pressing button. [£3 |
» Resume the storage procedure.

Programretrieval

» Retrieve the 1st program available by pressing button >,
» Selecttherequired program by rotating the encoder.
» Selecttherequired program by pressing button. P .

@ Only the memories location occupied by a program are retrieved, while the
empty onesare automatically skipped.

Program cancellation
» Selecttherequired program by rotating the encoder.
» Remove the selected program by pressing button. [£3 |
» Cancelthe operation by pressing button[&) .

25
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» Cancelthe operation by pressingbutton %]
» Remove the selected program by pressing button. [ £3 .

5. SETUP
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5.1 Parameter set up and setting

Permits set-up and adjustment of a series of additional parameters for improved and more accurate control of the welding

system.

The parameters presentatsetup are organisedinrelation to the welding process selected and have a numerical code.

Entrytosetup

» By pressingthe encoderbuttonfor5 seconds.

» The entrywill be confirmed by the writing 0 onthe display

Selection and adjustment of the required parameter

» Rotate the encoderuntilyoudisplaythe numerical code forthe required parameter.
» Ifthe encoderkeyis pressed atthis point, the value set for the parameter selected can be displayed and adjusted.

Exit fromsetup

» Toquitthe "adjustment" section, press the encoder again.

» Toexittheset-up, gotoparameter"0" (save and quit)and press encoder key.
» Cancelthe operation by pressing button 5.

» Tosave thechange and exitthesetup, pressthe key:\@\.

5.1.1 List of set up parameters (MMA)

)

Save and Exit
Allows you to save the changes and exit the setup.

Reset
Allowsyoutoresetallthe parametersto the defaultvalues.

Hot start

Allows adjustment of the hot start valuein MMA.

Permits an adjustable hotstartinthe arc striking phases,facilitating the start operations.

Basicelectrode Cellulosicelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
1/off 500% 80% 1/off 500% 150%
CrNielectrode Aluminum electrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
1/0ff 500% 100% 1/0ff 500% 120%
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Castlronelectrode Rutile electrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
1/off 500% 100% 1/off 500% 80% EN

Welding current
Allows the regulation of the welding current.

Minimum Maximum Default
3A Imax 100 A
Arcforce

Allows adjustment of the Arc force valuein MMA.
Permits an adjustable energeticdynamicresponsein welding, facilitating the welder's operations.
Increase the value of the Arc force toreduce therisk of electrode sticking.

Basicelectrode Cellulosicelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 30% 0/0off 500% 350%
CrNielectrode Aluminum electrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 30% 0/off 500% 100%
Castlronelectrode Rutileelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 70% 0/off 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Itenables the desired V/I characteristic to be selected.

1=C Constant current

Theincrease orreductioninarclength has no effect onthe welding currentrequired.

Recommended forelectrode: Basic, Rutile, Acid, Steel, Castirons

1220 Falling characteristicwith adjustable slope

Theincreaseinarclength causes areductioninwelding current (and vice versa) according to the valueimposed by
1to 20 amps pervolt.

Recommended forelectrode: Cellulosic, Aluminum

P=C Constant power

Theincreaseinarclength causes areductioninthe welding current (and vice versa) according to the law: V-1=K
Recommended forelectrode: Cellulosic, Aluminum

Arcdetachmentvoltage
Allows youtosetthe voltage value at which the electric arc switch-offis forced.
Allows to manage better the various operating conditions that are created.

Inthespotwelding phase, forexample, alowarcdetachmentvoltagereducesre-striking of the arcwhenmoving the
electrode away from the piece, reducing spatter, burning and oxidisation of the piece.

Neversetan arc detachmentvoltage higherthan the no-load voltage of the power source.

Basicelectrode Cellulosicelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off UOmax 57.0V 0/off UOmax 70.0V

Welding speed

Letsyousetwelding speed.

Default cm/min: reference speed formanualwelding.
Syn:Sinergicvalue.

Minimum Maximum Default

2cm/min 200cm/min 15 cm/min
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500 Machinesetting
Allows the selection of therequired graphicinterface.
Allows accesstothe higherset-up levels.
Referto section"Interface personalisation (Setup 500)

Value Selectedlevel Value Userinterface
USER User XE Easy Mode

SERV Service XA Advanced Mode
vaBW vaBW XP Professional Mode

Lock/unlock
Allows the locking of the panel controls and the insertion of a protection code.
Refertosection"Lock/unlock (Setup 551)".

Buzzertone

Permits adjustment of the buzzertone.
Minimum Maximum Default
0/off 10 10

Regulation step
Allows the regulation of a parameter with astep thatcan be personalised by the operator.

Minimum Maximum Default

s | s

1 Imax 1

602 Externalparameter CH1,CH2,CH3,CH4
Allows the management of the external parameter 1, 2, 3, 4 (minimum value, maximum value, default value,
parameter selected).
Referto section"External controlsmanagement(Setup 602)".

|

705 Circuitresistance calibration
Allows the calibration of the system.
Refertosection"Circuitresistance calibration (setup 705)".

|

751 Currentreading

Allow thereal value of the welding current to be displayed.

L

752 Voltagereading

Allows thereal value of the welding voltage to be displayed.

Hl heatinput measurement
Allowsreading of the value of the measurement of the heatinputinwelding.

EN 1011-1

Guard limits

Allows the setting of the warning limits and of the guard limits.

Allows the welding process to be controlled by setting warning limits and guard limits for the main measurable
parameters.

Allows the accurate control of the various welding phases.

S

5.1.2 List of set up parameters (TIG)

0 Save and Exit
Allows you to save the changes and exitthe set up.

Reset
Allowsyoutoresetallthe parameters to the default values.

LU
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10

12

Pre-gas

Allows you to set and adjust the gas flow prior to striking of the arc.
Permits filling of the torch with gas and preparation of the environment for welding.

Minimum

Maximum

Default

0/off

99.9s

0.1s

Initial current

Allowsregulation of the weld starting current.
Allows a hotteror coolerwelding pool to be obtained immediately after the arc striking.

Minimum

Maximum

Default

Minimum

Maximum

Default

1%

200%

50%

3A

Imax

Initial current time
Allows setting of the time for which the initial currentis maintained.

Minimum Maximum Default
0/off 99.9s 0/off
Slope-up
Allows youtosetagradual passage between theinitial current and the welding current.
Minimum Maximum Default
0/off 99.9s 0/off

Welding current
Allows the regulation of the welding current.

Minimum

Maximum

Default

3A

Imax

100 A

Bilevel current

Permits adjustment of the secondary currentin the bilevel welding mode.

Onfirst pressing the torch button, the pre-gasstarts, the arc strikes and theinitial current will be used whenwelding.

Atthefirstreleasethereistheramptogouptothecurrent"|1".

If the welder now presses and releases the button quickly, “12” can be used.

By pressingandreleasingit quickly again, “I11”is used again,and soon.

If you press the button foralongertime, the loweringramp forthe current starts, thus reaching the final current.
By releasing the button again, the arc goes out and the gas continues to flow for the post-gas stage.

Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
3A Imax 50A 1% 200% 50%
Basic current
Permits adjustment of the base currentin pulsed and fast pulse modes.
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
3A Isald - 1% 100% 50%

Pulsed frequency

Allows activation of the pulse mode.

Allows betterresults to be obtained in the welding of thin materials and better aesthetic quality of the bead.

Minimum

Maximum

Default

0.1Hz

25Hz

5Hz

Pulsed dutycycle
Allowsregulation of the duty cyclein pulse welding.
Allows the peak current to be maintained forashorterorlongertime.

Minimum

Maximum

Default

1%

99 %

50 %
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Fast Pulse frequency

Allows activation of the pulse mode.
Allows focusing action and better stability of the electric arc to be obtained.

Minimum

Maximum

Default

0.02KHz

2.5KHz

0.25 KHz

Pulsedslopes

Allows setting of aslope time during the pulse operation.

bohlerw

elding

voestalpine

Allows asmooth step to be obtained between the peak current and the basic current, having a more or less soft

weldingarc.
Minimum Maximum Default
0/off 100 % 0/off

Slope-down

Allows youtosetagradual passage between the welding current and the final current.

Minimum

Maximum

Default

0/0off

99.9s

0/off

Final current
Permits adjustmen

tofthefinalcurrent.

Minimum

Maximum

Default

Minimum

Maximum

Default

3A

Imax

10A

1%

200%

50%

Final current time

Makes it possible to setthe time for which the final currentis maintained.

Minimum Maximum Default
0.1s 99.9s off

Post-gas

Permits setting and adjustment of the gas flow atthe end of welding.
Minimum Maximum Default
0/off 99.9s syn

Tigstart (HF)

Allows selection of the required arc striking modes.
Value Default Callback function
on X HF START
off - LIFT START

Spotwelding

Allows youto enable the "spotwelding" process and establish the welding time.
Allows the timing of the welding process.

Minimum Maximum Default
0/off 99.9s 0/off
Restart

Allows the activation of the restart function.
Allows theimmediate extinguishing of the arc during the down slope or the restarting of the welding cycle.

Value Default Callback function
0/off - off
1/0on X on
2/0f1 - off
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206 Easyjoining
Allows striking of the arcin pulsed current and timing of the function before the automatic reinstatement of the
pre-setwelding conditions. EN
Allows greater speed and accuracy during tack welding operations on the parts
Minimum Maximum Default
0.1s 25.0s 0/off

Microtime spot welding
Allows youtoenablethe "microtime spotwelding" process.
Allows the timing of the welding process.

Minimum Maximum Default
0.01s 1.00s 0/0off
Welding speed

Letsyousetwelding speed.
Default cm/min: reference speed for manualwelding.
Syn: Sinergicvalue.

Minimum Maximum Default
2cm/min 200cm/min 10 cm/min
Machine setting

Allows the selection of therequired graphicinterface.
Allows access tothe higherset-up levels.
Refertosection"Interface personalisation (Set up 500)"

Value Selected level Value Userinterface
USER User XE Easy Mode

SERV Service XA Advanced Mode
vaBW vaBW XP Professional Mode

Lock/unlock
Allows the locking of the panel controls and the insertion of a protection code.
Refertosection"Lock/unlock (Setup 551)".

Buzzertone

Permits adjustment of the buzzertone.
Minimum Maximum Default
0/off 10 10

Regulation step
Allows theregulation of a parameter with astep thatcan be personalised by the operator.

Minimum Maximum Default

B aNi1N:

1 Imax 1

602 Externalparameter CH1,CH2,CH3,CH4

Allows the management of the external parameter 1, 2, 3, 4 (minimum value, maximum value, default value,
parameter selected).

Refertosection"External controls management(Setup 602)".

606 U/Dtorch

a

() Allowsthe management of the external parameter (U/D).
Value Default Callback function
" | o/off i off
1/11 X Current

- Programretrieval
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752
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758
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Setting Torch DgTig

It allows the management of the channels of the digital torch.

Value Default Callback function
0/off - off
1/11 - Current
- Programretrieval
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD

Circuitresistance calibration

Allows the calibration of the system.
Referto section"Circuitresistance calibration (setup 705)".

Currentreading

Allow thereal value of the welding current to be displayed.

Voltagereading

Allows therealvalue of the welding voltage to be displayed.

Robot movement speed
Allows the arm movement speed of arobot or an automation device to be displayed.

Hlheatinput measurement
Allowsreading of the value of the measurement of the heatinputinwelding.

Guard limits

Allows the setting of the warning limits and of the guard limits.

bohlerw

Allows the welding processto be controlled by setting warning limits and guard limits for the main measurable

parameters.

Allows the accurate control of the various welding phases.

5.1.3 List of set up parameters (MIG/MAG)

EJEgN,

Save and Exit

Allows you to save the changes and exit the setup.

Reset

Allows you toresetallthe parameters to the default values.

Welding programs
Standard MIG/MAG:

Allows selection of the manual MIG (30“) orsynergic MIG (<> 6) process by setting the type of materialtobe

welded.

Pulsed MIG/MAG:

Allows selection of the synergic MIG (o E ) process by setting the type of material to be welded.

Allows selection of the CC/CV ) process.

Refertosection"Front control panel”.
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Wire speed

Allows the regulation of the wire feed rate.
Minimum Maximum Default
0.5m/min 22.0m/min -

Current

Allows the regulation of the welding current.
Minimum Maximum
3A Imax

Workpiece thickness

Allows the thickness of the partbeing welded to be set.
Allows the setting of the system via the regulation of the partbeingwelded.

Cornerbead"a"

Letsyousetbead depthinacornerjoint.

Voltage - Arclength
Allows the regulation of the arc voltage.

Allows regulation of the arclength during welding.
High voltage =longarc
Low voltage =shortarc

Synergicmode

Minimum Maximum Default
-5.0 +5.0 0/syn
Manual mode

Minimum Maximum Default

5.0V 55.5V 5.0V
Pre-gas

Allows youto setand adjust the gas flow prior to striking of the arc.
Permitsfilling of the torch with gas and preparation of the environment for welding.

Minimum Maximum Default
0/off 99.9s 0.1s
Soft start

Permits adjustment of the wire feed speedin the phases priorto arcstriking.
Permits striking atreduced speed, therefore softer and with less spatter.

Minimum

Maximum

Default

10%

100 %

50 %

Motorslope

Allows you to setagradualtransition between the sparking wire speed and the welding wire speed.

Minimum Maximum Default
0/off 1.0s 0/off
Burn back

Permits adjustment of the wire burn time, preventing sticking at the end of welding.
Permits adjustment of the length. Permits adjustment of the length of the piece of wire outside the torch.

Minimum Maximum Default

-2.00 +2.00 0/syn

Post-gas

Permits setting and adjustment of the gas flow atthe end of welding.
Minimum Maximum Default

0/off 99.9s 2.0s
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Duty cycle (double pulsed)

Permitadjustment of the duty cyclein double pulse.

Minimum

Maximum

Default

10%

90 %

50 %

Double Pulsed MIG welding

Allowsregulation of the pulsation amplitude.

Minimum Maximum Default
0% 100 % +25%
Minimum Maximum Default
0.5m/min 22 m/min 2.5m/min

Pulse frequency (double pulsed)
Allowsregulation of the cycle, i.e. of theimpulse repetition cycle.
Allows theimpulse frequency to be regulated.

Minimum

Maximum

Default

0.1Hz

5.0Hz

2.0Hz

Secondary voltage (double pulsed)
Allowsregulation of the secondary pulsation level voltage.
Makes it possible to obtain greater arc stability during the various pulsation phases.

Minimum

Maximum

Default

-5.0

+5.0

0/syn

Pulsed slopes (double pulsed)

Allows setting of aslope time during the pulse operation.

Minimum

Maximum

Default

1%

100 %

50 %

Bilevel (4T - craterfiller)

bohlerveiding

voestalpin
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Permits adjustment of the secondary wire speedin the bilevel welding mode.

Ifthe welder now presses andreleases the button quickly, “

By pressing andreleasingit quickly again, “

Minimum

Maximum

Default

1%

200%

0/off

Initialincrement
Allowsregulation of the wire speed value during the first "crater-filler" welding phase.
Makes it possible toincrease the energy supplied to the part during the phase when the material (still cold) requires

more heatinorderto meltevenly.

Minimum

Maximum

Default

20%

200%

120 %

Craterfiller

"canbeused.

"isused again,andsoon.

Allowsregulation of the wire speed value during the weld closing phase.
Makesit possible toreduce the energy supplied tothe partduring the phase when the materialis already very hot,
thusreducing therisk of unwanted deformations.

Minimum

Maximum

Default

20%

200%

80%

Initialincrement time

Letsyousettheinitialincrementtime.

Letsyou automate the "craterfiller" function.

Minimum

Maximum

Default

0.1s

99.9s

0/off
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Craterfillertime
Letsyousetthe "craterfiller" time.
Letsyou automate the "craterfiller" function.

Minimum Maximum Default
0.1s 99.9s 0/off
Spotwelding
Allows youto enable the "spotwelding" process and establish the welding time.
Minimum Maximum Default
0.1s 99.9s 0/off
Pause point

Allows youto enable the "pause point" process and establish the pause time between one welding operation and
another.

Default
0/0off

Maximum
99.9s

Minimum
0.1s

Secondary voltage (MIG Bilevel)
Allowsregulation of the secondary pulsation level voltage.
Makes it possible to obtain greater arc stability during the various pulsation phases.

Default

Minimum Maximum

-5.0 +5.0

0/syn

Secondaryinductance (MIG Bilevel)

Allows regulation of the secondary pulsation levelinductance.

Makes it possible to obtain a quicker or slower arcto compensate for the welder's movements and for the natural
weldinginstability.

Lowinductance =reactive arc (more spatter).

Highinductance =lessreactive arc(less spatter).

Default

Minimum Maximum

-30 +30

0/syn

Initialincrease slope
Allows to setagradual transition between theinitial wire speed and the welding wire speed.

Default
0/off

Minimum Maximum

Os 10s

Craterfillerslope
Allows to setagradual transition between the welding wire speed and crater filler wire speed.

Minimum Maximum Default
Os 10s 0/off
Inductance

Allows electronicregulation of the seriesinductance of the welding circuit.

Makes it possible to obtain a quicker or slower arcto compensate for the welder's movements and for the natural
weldinginstability.

Lowinductance =reactive arc(more spatter).

Highinductance =lessreactive arc (less spatter).

Default

Minimum Maximum

-30 +30

0/syn

Compensated average voltage
Letsyousetwelding voltage.

Displacement speedreference constant

Reference constant forallwelding processes

Value of the movement speed of the torch to which the system refers to perform the calculations of the welding
parameters
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399 Weldingspeed
Letsyousetwelding speed.
Default cm/min:reference speed for manual welding.
Syn:Sinergicvalue.

Minimum Maximum Default

synmin syn max 35cm/min

500 Machinesetting
Allows the selection of the required graphicinterface.
Allows accesstothe higherset-up levels.
Refertosection"Interface personalisation (Setup 500)"

Value Selectedlevel Value Userinterface
USER User XE Easy Mode

SERV Service XA Advanced Mode
vaBW vaBW XP Professional Mode

551 Lock/unlock
Allows the locking of the panel controls and the insertion of a protection code.
Refertosection"Lock/unlock(Setup 551)".

552 Buzzertone
Permits adjustment of the buzzertone.

Minimum Maximum Default
0/off 10 10

601 Regulationstep
Allows the regulation of a parameter with astep that can be personalised by the operator.
Functionality controlled by torch up/down button.

Minimum Maximum Default

1 Imax 1

602 ExternalparameterCH1,CH2,CH3,CH4

Allows the management of the external parameter 1, 2, 3, 4 (minimum value, maximum value, default value,
parameter selected).
\ ) Refertosection"External controls management(Setup 602)".

606 U/Dtorch

Allows the management of the external parameter (U/D).

Value Default Callback function
0/off - off
1/11 X Current

- Programretrieval

612 DgMig Torch Setting

It allows the management of the channels of the digital torch.

Value Default Callback function
0/off - off
1/11 - Current
- Programretrieval
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD
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Wire speed

It allow wire speedregulation (during wire loading phase).
Minimum Maximum Default
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Circuitresistance calibration
Allows the calibration of the system.
Refertosection "Circuitresistance calibration (setup 705)".

Currentreading
Allow thereal value of the welding current to be displayed.

Voltagereading
Allows thereal value of the welding voltage to be displayed.

Wire speedreading
Allow the value of the motorencoder 1to be displayed.

Robot movementspeed
Allows the arm movement speed of arobot or an automation device to be displayed.

Currentreading (motor 1)
Allow therealvalue of the current to be displayed (motor 1).

Hlheatinput measurement
Allows reading of the value of the measurement of the heatinputinwelding.

Depositionrate measurement
Displays depositionrate measurement.

Guard limits

Allows the setting of the warning limits and of the guard limits.

Allows the welding process to be controlled by setting warning limits and guard limits for the main measurable
parameters.

Allows the accurate control of the various welding phases.

5.2 Specific procedures parameters

5.2.1 7 segmentdisplay personalisation
It allows you to constantly view the value of a parameter on the 7-segmentdisplay.

» Enterset-up by pressingthe encoderbutton foratleast 5 seconds.

» Selecttherequired parameter by rotatingthe encoder.

» Storethe selected parameterinthe 7 segmentdisplay by pressing button &1/,
» Save and exit the current screen by pressing button [FZi.
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5.2.2 Interface personalisation (Set up 500)

Allows the parameters to be customized onthe main menu.

EN 500 Machinesetting

Allows the selection of the required graphicinterface.
C] Value Userinterface
XE Easy Mode
XA Advanced Mode
XP ProfessionalMode
XEMODE

MMA

Welding parameters @

G

Welding parameters [[—] m m m m
Functions o000ogaod

MIG/MAG
Welding parameters E] D
Functions [ ] [ J { ]
XAMODE
MMA
Welding parameters [ L ] [ ] [ ]
Functions { ” H H H ’
TIG

wetdingparameters | L) [ L) [ ] J[_J ) _J [
Functions OJO0gaadd

wetdingparameters | [ J | J [ J[_ ] _J[]
Functions oO0o0coad

XPMODE

MMA

Welding parameters [I] [ ] { ]

Functions I
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Welding parameters

Functions

Welding parameters

Functions

MIG/MAG

JUUyUJyu U
_J
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—
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Allows the locking of the panel controls and the insertion of a protection code.

Parameterselection

» Enterset-up by pressingthe encoder button foratleast 5 seconds.
» Selecttherequired parameter(551).
» Activatetheregulationoftheselected parameterby pressingthe encoderbutton.

Setting the password

» Setanumerical code (password) by rotating the encoder.
» Confirmthe operation by pressing the encoder key.
» Cancelthe operation by pressing button| % .

Save

» Tosavethechange, pressthe button: T .

Control panel functions

(o~ . .
N=—| The carrying out of any operation on a locked control panel causes a
‘g special screento appear.

» Access the panel functionalities temporarily (5 minutes) by rotating the encoder
and entering the correct password.

» Confirmthe operation by pressingthe encoderkey.

» Unlock the control panel definitively by entering set-up (follow the instructions
given above)and bring back parameter 551 to "off".
» Confirmthe operation by pressingthe encoder key.

Save

» Tosave thechange, pressthe button: T .
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5.2.4 External controls management (Setup 602)

Allows the management of the external parameter 2 (minimum value, maximum value, default value, parameter selected).
Parameterselection

» Enterset-up by pressing the encoderbutton foratleast5 seconds.
» Selecttherequired parameter(602).
» Enterthe"Externalcontrolsmanagement"screenby pressing the encoderbutton.

External controls management

» Select the required RC remote control output (CH1, CH2, CH3, CH4) by pressing
button |

» Select the required parameter (Min-Max-parameter) by pressing the encoder

button.
» Adjustthe required parameter (Min-Max-parameter) by rotating the encoder.
» Tosavethechange, pressthe button: [ .

» Cancelthe operation by pressingbutton %) |.

5.2.5 Circuitresistance calibration (set up 705)
Parameterselection

» Enterset-up by pressing the encoderbutton foratleast5seconds.
» Selecttherequired parameter(705).
» Activatetheregulationoftheselected parameterby pressingthe encoderbutton.

Calibration

» Remove the cap to putthe nozzle holdertip of the exposed torch. (MIG/MAG)

» Placethetip of the wire guideinelectrical contact with the work piece. (MIG/MAG)
» Placethethetungsten electrodein electrical contactwith the work piece. (TIG)

» Placetheelectrode holdertorch andthe piece to be weldedinto contact. (MMA)
» Pressthe[ B button (orthe torch trigger) to start the procedure.

» Maintain contact foratleastonesecond.

» Thevalue shown onthedisplay willupdate after calibration.

» Confirmthe operation by pressing button [5&f .

» Cancelthe operation by pressing button |5 ].

» Tosavethe change and exitthe setup, pressthe key:\%\.
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5.2.6 Guard limits (Setup 801)

Allows the setting of the warning limits and of the guard limits.

Allows the welding process to be controlled by setting warning limits and guard limits for the main measurable parameters.
Allows the accurate control of the various welding phases.
Refertosection"Guard limits (Setup 801)".

Warning limits [:] D Guard limits O [:]

:[l Welding current Welding voltage
N—
Gasflowreading Robot movementspeed
N’
Currentreading (motor 1) Currentreading (motor 2)
~—— ——
' Y
Coolantflowreading Wire speedreading
—_— N
Coolanttemperaturereading
N——

Parameter selection

» Enterset-up by pressingthe encoder button foratleast 5 seconds.
» Selecttherequired parameter(801).
» Enterthe"Guardlimits" screen by pressing the encoder button.

Parameter selection

» Selecttherequired parameter by pressing button| .
» Selectthe method of setting the guard limits by pressing button #%#

Mode selection

E] Absolute value E] Percentage value
? ? Guard limits setting

@ Warning limitsline
@ Alarm limitsline

@ Minimum levels column

@—> @ Maximum levels column

» Selecttherequired box by pressingthe encoder key (the selected box s displayed
with reverse contrast).

» Adjustthelevel of the selected limit by rotating the encoder.

» Tosavethe change, pressthe button: 5.
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&.— Passing one of the warning limits causes a visual signal to appear on the
controlpanel.

@ Passing one of the alarm limits causes avisual signal to appearonthe control
paneland theimmediate blockage of the welding operations.

6. ACCESSORIES

Push-Pull kit

73.11.024

y,

Consultthe"Installation kit/accessories" section.

7. MAINTENANCE

Routine maintenance must be carried out on the system according to the manufacturer's instructions. When the
equipmentis working, all the access and operating doors and covers must be closed and locked. The system must
not be modifiedin any way. Prevent conductive dust from accumulating near the louvers and over them.

Any maintenance operation mustbe performed by qualified personnelonly. Therepairorreplacementofany parts
inthe systembyunauthorised personnelwillinvalidate the productwarranty. Therepairorreplacementofany parts
inthe system must be carried out only by qualified personnel.

Disconnectthe powersupply before every operation!

7.1 Carry out the following periodic checks on the power source

7.1.1 System

Clean the power source inside by means of low-pressure compressed air and soft bristle brushes. Check the electric
connectionsand allthe connection cables.

7.1.2 Forthe maintenance orreplacement of torch components, electrode holders and/or
earth cables:

Checkthe temperature of the componentand make sure that they are not overheated.
Always use glovesin compliance with the safety standards.

Use suitablewrenches andtools.

7.2 Responsibility

— Failure to carry out the above maintenance will invalidate all warranties and exempt the manufacturer from any
@ liability. The manufacturer disclaims any responsibility if the user fails to follow these instructions. For any doubts
and/or problems do not hesitate to contact your nearest customer service centre.

.



ALARM CODES

bohlerwelding

8. ALARM CODES

ALARM

Activation of an alarm or the passing of any critical limit causes a visual signal to appear on the control panel and

theimmediate shut-down of welding operations.

CAUTION

Exceeding aguardlimit causes avisual signalon the control panel but allows the welding operations to continue.

Allthe alarms and all the guard limits relating to the system are listed below.

-

~

-

Overtemperature E Overtemperature t
EO1 EO02
(. 7 | 7
Overcurrent Wire feeder motor power supply fault
EO5 EO7
. 7 (. 7
'd ) s )
Blocked motor Power module overcurrent(Inverter)
EO8 E10
'd ) s )
Communication error WF1 -’I‘_ Communication error (FP) -’I*
E12.1 E13
(. v | 7
'd . ) s )\
Invalid program
the errorsub-codeindicatesthe number Invalid program
\E14'XX ofthedeletedjob L E15 )
CommunicationerrorRI -pl N -p.l
E16.1 | 1000/2000/3000 (CAN bus) - E16.2 Communication error RI 3000 (Modbus) -
(. 7 (. 7
'd ) s )\
Invalid program
CommunicationerrorRI 1000/2000 -’I* the error sub-code indicates the number
L E16.3 ) LE18‘XX ofthedeletedjob )
'd ) s )
System configuration error System configuration error
E19 E19.1
'd ) s )\
System configuration error (WF) Memory fault
E19.11 E20
A v | 7
'd ) s )
Dataloss Welding programs not present
E21 E23
(. 7 (. 7
Memory fault (RTC) Dataloss -'I‘_
E27 E32
. 7 (. 7
'd ) s )
System configuration error (LCD 3.5") u Communication error (ACTIVATION KEY) -’I*
E33.1 E33.3
'd ) s )
System power supply fault Coolantshortage
E40 E43 °
'd ) s )\
Gas shortage Emergencyswmch(Automatlon and
E44 E49 | robotics)
A v | 7
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Wire stuck (Automation and robotics) Unsupported settings (Automationand
E50 E51 robotics)

Anti-collision (Automation and robotics) External flow switch fault{Automation

E52 Es3 | androbotics)
s )\ 'd )
Currentlevel exceeded (Lower limit) Currentlevel exceeded (Upperlimit)
E54 E55
(. 7 L 7
Voltage level exceeded (Lower limit) Voltage level exceeded (Upper limit)
E56 E57
(. 7 L 7
Speedlimitexceeded (Lower limit) Speed limitexceeded (Upper limit)
E60 E61
(. 7 (. 7
s ) 'd )
Currentlevel exceeded (Lower limit) Currentlevel exceeded (Upper limit)
E62 E63
s )\ 'd )
Voltage level exceeded (Lower limit) Voltage level exceeded (Upper limit)
E64 E65
(. 7 L 7
s )\ 'd )
Speedlimitexceeded (Lower limit) Speed limitexceeded (Upper limit)
E68 E69
(. 7 L 7
Coolantovertemperature Motor 1 currentlevel exceeded
E71 E74
(. 7 (. 7
s ) 'd )
Liquid coolant flow level exceeded Coolanttemperature level exceeded
E76 E77
s ) 'd It

Active maintenance (Automationand Wire out (wire end)

E78 robotics) E8O
s )\ 'd )
Communication error (WU) -’I* System configuration alarm (inverter)
E82 E99.2
\ v, . v
System configuration alarm (FP) System configuration alarm (FP)
E99.3 E99.4
. v, . v
System configuration alarm (FP) System configuration alarm
E99.5 E99.6
\ v, (. v
s ) 'd It
System configurationalarm System configuration alarm
E99.7 E99.8
s ) 'd )
System configurationalarm System configurationalarm
E99.9 E99.10
\ v, . v
s )\ 'd )
Memory fault System configuration error
E99.11 E99.12
. v, . v
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9. TROUBLESHOOTING

The system fails to come on (green LED off)

Cause
» Nomainsvoltage atthe socket.

» Faulty plugorcable.

» Linefuseblown.

» Faulty on/off switch.

» Faulty electronics.

Solution

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

No output power (the system does not weld)

Cause
» Faulty torch trigger button.

» The system hasoverheated (temperature alarm -
yellow LED on).

» Side coveropenorfaulty doorswitch.

» Incorrectearth connection.

» Mainsvoltage outofrange (yellow LED on).

» Faulty contactor.

» Faulty electronics.

Incorrect output power

Cause

» Incorrectselectioninthe welding process or faulty
selector switch.

¥

System parameters or functions setincorrectly.

Faulty potentiometer/encoder for the adjustment
of the welding current.

v

Mains voltage out of range.

» Inputmains phase missing.

¥

Faulty electronics.

Wire feeder fails
Cause

» Faulty torch trigger button.

» Incorrectorwornrollers.

» Faulty wire feeder.

» Damagedtorchliner.

Checkandrepairthe electrical system as needed.
Use qualified personnel only.

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Replacethe faulty component.

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Solution

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

¥

¥

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Wait for the system to cool down without switching it off.

Inorderto ensure safe operation the side cover must be closed while

welding.
Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Earththe system correctly.
Readthe paragraph"Installation™.

Bring the mains voltage within the power source admissible range.

Connectthesystemcorrectly.
Readthe paragraph"Connections".

Replacethe faulty component.
Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Solution

»

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Selectthe welding process correctly.

Resetthe system and the welding parameters.

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Connectthe system correctly.
Read the paragraph"Connections".

Connectthe system correctly.
Readthe paragraph"Connections".

Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Solution

»

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Replacetherollers.

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.
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» No powersupplytothewire feeder.

» Tangled wire onthe spool.

» Meltedtorch nozzle (wire stuck)

Irregular wire feeding
Cause

» Faulty torch trigger button.

» Incorrectorwornrollers.

» Faulty wire feeder.

» Damagedtorchliner.

» Incorrectspindle clutch or misadjustedrolls

locking devices.

Arcinstability
Cause

» Insufficientshielding gas.

» Humidityinthe welding gas.

» Incorrectwelding parameters.

Excessive spatter
Cause

» Incorrectarclength.

» Incorrectwelding parameters.

» Insufficientshielding gas.

» Incorrectarcregulation.

» Incorrectwelding mode.

Insufficient penetration
Cause
» Incorrectwelding mode.
» Incorrectwelding parameters.
» Incorrectelectrode.
» Incorrectedge preparation.

» Incorrectearth connection.

» Piecestobeweldedtoobig.

Slaginclusions
Cause
» Poorcleanliness.
» Electrode diametertoo big.

» Incorrectedge preparation.

»

»

»

»

bohlerwelding
Checkthe connection to the powersource.
Readthe paragraph"Connections".

Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.
Untangle the wire orreplace the wire spool.

Replace the faulty component.

Solution

x

2

v

¥

¥

¥

»

¥

X

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Replacetherollers.

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Release the clutch.
Increase therollslocking pressure.

Solution

v

¥

¥

Adjustthe air flow.

Checkthatthe diffuser and the gasnozzle of the torcharein good
condition.

Always use quality materials and products.
Ensurethe gassupply systemis alwaysin perfect condition.

Checkthe welding system carefully.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Solution

x

¥

v

¥

¥

4

Decrease the distance between the electrode and the piece.
Decrease the welding voltage.

Decrease the welding current.

Adjustthe air flow.

Checkthatthe diffuser and the gas nozzle of the torch arein good
condition.

Increase the equivalentcircuitinductive value setting.

Decrease thetorchangle.

Solution

Decrease the travel speed while welding.
Increase the welding current.

Use asmallerdiameterelectrode.
Increase the chamfering.

Earth the system correctly.
Readthe paragraph"Installation .

Increase the welding current.

Solution

»

»

»

Cleanthe pieces accurately before welding.
Use asmallerdiameterelectrode.

Increase the chamfering.
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» Incorrectwelding mode.

Tungsteninclusions

Cause

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectelectrode.

» Incorrectwelding mode.

Blowholes
Cause

» Insufficientshielding gas.

Sticking
Cause

» Incorrectarclength.

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectwelding mode.

» Piecestobeweldedtoo big.

» Incorrectarcregulation.

Undercuts

Cause

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectarclength.
» Incorrectwelding mode.

» Insufficientshielding gas.

Oxidations

Cause

» Insufficientshielding gas.

Porosity

Cause

» Grease, varnish, rustordirtonthe workpiecestobe

welded.

v

» Humidityin the filler metal.

» Incorrectarclength.

Grease, varnish, rust ordirton the filler material.

» Decreasethedistance betweentheelectrode andthe piece.
» Moveregularlyduring allthe welding operations.

Solution

» Decreasetheweldingcurrent.
» Useabiggerdiameterelectrode.

» Always use quality materials and products.
» Sharpentheelectrode carefully.

» Avoid contactbetween the electrode and the weld pool.

Solution

» Adjustthe airflow.
» Checkthatthediffuserandthe gasnozzle of thetorchareingood
condition.

Solution

Increase the distance betweenthe electrode and the piece.
Increase the welding voltage.

¥

»

¥

Increase the welding current.
Increase the welding voltage.

»

¥

¥

» Anglethetorchmore.

¥

Increase the welding current.
Increase the welding voltage.

»

¥

»

¥

» Increase the equivalentcircuitinductive value setting.

¥

Solution

» Decreasetheweldingcurrent.
» Useasmallerdiameterelectrode.

» Decreasethe distance betweenthe electrode andthe piece.
» Decreasethe weldingvoltage.

» Decrease the side oscillation speed while filling.
» Decreasethetravel speed while welding.

» Usegasessuitable forthe materials to be welded.

Solution

» Adjustthe air flow.
» Checkthatthe diffuserandthe gasnozzle of the torchareingood
condition.

Solution

» Cleanthe piecesaccurately before welding.

» Always use quality materials and products.
» Keepthefillermetal alwaysin perfect condition.

» Alwaysuse quality materials and products.
» Keepthefillermetal alwaysin perfect condition.

» Decreasethedistance betweenthe electrode andthe piece.
» Decreasethe welding voltage.
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» Humidityinthe welding gas.

» Insufficientshielding gas.

» Theweld poolsolidifies too quickly.

Hot cracks

Cause

» Incorrectwelding parameters.

» Grease, varnish, rustordirtonthe workpiecestobe
welded.

» Grease,varnish, rustordirtonthe filler material.

» Incorrectwelding mode.

» Piecestobeweldedhavedifferent characteristics.

Cold cracks
Cause

» Humidityinthe filler metal.

» Particulargeometry of the jointto be welded.

4

X

condition.

v

Solution

» Decreasethewelding current.
» Useasmallerdiameterelectrode.

Decrease the travel speed while welding.
Pre-heattheworkpiecesto bewelded.
Increase the welding current.

bohlerw

Always use quality materials and products.
Ensure the gassupply systemis alwaysin perfect condition.

Adjustthe air flow.
Checkthatthe diffuser and the gas nozzle of the torch arein good

» Cleanthe pieces accurately before welding.

» Alwaysuse quality materials and products.
» Keepthefillermetalalwaysin perfect condition.

elding

voestalpine

» Carryoutthe correctsequence of operationsforthe type ofjointto

bewelded.

» Carryoutbuttering before welding.

Solution

» Always use quality materials and products.
» Keepthefillermetal alwaysin perfect condition.

» Pre-heattheworkpiecestobewelded.
» Carry out post-heating.

» Carryoutthe correctsequence of operations forthe type of joint to

be welded.

10. OPERATING INSTRUCTIONS

10.1 Manual Metal Arc welding (MMA)

Preparingthe edges

To obtain good weldingjointsitis advisable to work on clean parts, free from oxidations, rust or other contaminating agents.

Choosing the electrode

The diameter of the electrode to be used dependsonthe thickness of the material, the position, the type ofjointand the type of

preparation of the piece to be welded.

Electrodes of large diameter obviously require very high currents with consequent high heat supply during the welding.

Type of coating Property Use
Rutile Easytouse All positions

Acid High melting speed Flat
Basic High quality of joint All positions
Cellulosic Better penetration All positions

Choosing the welding current

The range of welding current related to the type of electrode used is specified by the manufacturer usually on the electrode

packaging.

Striking and maintainingthe arc

Theelectricarcisproducedbyscratchingthe electrodetipontheworkpiece connectedtothe earth cableand,oncethearchas

beenstruck, by rapidly withdrawing the electrode to the normal welding distance.

Generally,toimprove the arc striking behaviour a higherinitial currentis givenin orderto heatsuddenly the tip of the electrode

and so aid the arc establishing(Hot Start).

Once the arc has been struck, the central part of the electrode starts melting forming tiny globules which are transferred into
the moltenweld poolonthe workpiece surface through the arc stream.
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The external coatingofthe electrodeisbeingconsumed andthissuppliesthe shielding gasfortheweld pool,ensuringthe good
quality of the weld.
To stop droplets of molten material short-circuiting the electrode to the weld pool and extinguishing the arc if the electrode
accidentally approaches the pool too closely, itis useful toincrease welding current (Arc Force) temporarily in order to break a
shortcircuit.
Ifthe electrode sticks to the workpiece, the short circuit current should be reduced to the minimum (antisticking).

N

Carrying out the welding

Electrode angle depends on the number of runs. The
electrode should normally be moved in a weaving
motion with pauses at the sides of the bead to avoid
an excessive accumulation of filler material at the
centre.

- y

Removingtheslag
Welding using covered electrodes requires the removal of the slag aftereachrun.
Theslagisremoved by asmallhammerorisbrushed away if friable.

10.2 TIGwelding (continuos arc)

Description

The TIG (Tungsten Inert Gas) welding process is based on the presence of an electric arc struck between a non-consumable
electrode (pure or alloyed tungsten with an approximate melting temperature of 3370 °C) and the workpiece. An inert gas
(argon)atmosphere protects the weld pool.

To avoid dangerous inclusions of tungsten in the joint, the electrode must never come in contact with the workpiece; for this
reason the welding power source is usually equipped with an arc striking device that generates a high frequency, high voltage
discharge between the tip of the electrode and the workpiece. Thus, thanks to the electric spark, ionizing the gas atmosphere,
thewelding arcis struckwithout any contact between electrode and workpiece.

Another type of start is also possible, with reduced tungsten inclusions: this is the lift start. Lift starts do not require high
frequency, butonlyaninitiallow currentshortcircuitbetweenthe electrode andtheworkpiece. Whenthe electrodeislifted, the
arcisestablished and the currentincreasesto the setwelding value.

Toimprovethe quality of thefilling attheend of theweldingbeaditisimportantto control carefullythe downslope of the current
anditisnecessary thatthe gasstill flowsin the welding pool forsome seconds after the arcis extinguished.

Under many operating conditions, itis useful to be able to use two preset welding currents and to be able to switch easily from
onetotheother(BILEVEL).

Welding polarity

| D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

o) This is the most used polarity and ensures limited wear of the electrode (1), since 70% of the
1 heatisconcentratedinthe anode (piece).
Narrow and deep weld pools are obtained, with high travel speeds and low heat supply.

D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)

® The reverse polarity is used for welding alloys covered with a layer of refractory oxide with
1 higher melting temperature compared with metals.

High currents cannotbe used, since they would cause excessive wear on the electrode.
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Characteristics of TIGwelds

The TIG procedureisvery effective forweldingboth carbon and alloyed steel, for first runs on pipes and for weldingwhere good

appearanceisimportant.

Straight polarityisrequired (D.C.S.P.).

Preparingthe edges

Careful cleaning and preparation of the edges arerequired.

Choosing and preparing the electrode

You are advised to use cerium or lanthanum electrodes, alternatively electrodes of mixed rare earth oxides with the following

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

Theuse of pulsed direct current allows better control, in particularoperating conditions, of the
welding poolwidth and depth.
The welding pool is formed by the peak pulses (Ip), while the base current (Ib) keeps the arc
ignited. This makes it easier to weld thinner metal with less deformation, a better form factor
and consequently areducedrisk of hot cracks and gasinclusion.
Increasingthe frequency (MF)the arcbecomesnarrower, more concentrated, more stable and
the quality of weldingon thin sheetsis furtherincreased.

bohlerweding

diameters:
Currentrange Electrode
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
The electrode mustbe sharpened as shownin the figure.
><§x

.

Filler metal

Thefillerrods must have mechanical characteristics comparable to those of the parent metal.
Do not use strips obtained from the parent metal, since they may contain working impurities that can negatively affect the

quality of the welds.

Shieldinggas
Typically, pure argon (99.99%) is used.
Currentrange Gas
(DC-) (DC+) (AC) Nozzle Flow
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
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Currentrange Gas
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min

10.3 Continuous wire welding (MIG/MAG)

Introduction

AMIG system consists of adirect current power source, wire feeder, wire spool, torch and gas.

-

Methods

In MIG welding, two main metal transfer mechanisms are present and they can be classified according to the means by which

metalis transferred from the electrode to the workpiece.

MIG manual welding system

The current is transferred to the arc through the fusible electrode
(wire connectedto positive pole);

Inthis procedure the melted metalistransferred onto the workpiece
through the arcstream.

The current is transferred to the arc through the fusible electrode
(wire connected to positive pole);in this procedure the melted metal
is transferred onto the workpiece through the arc stream. The
automatic feeding of the continuous filler material electrode (wire)
isnecessary torefill the wire that has melted during welding.
1.Torch

2. Wirefeeder

3.Welding wire

4.Workpiece

5.Powersource

6.Cylinder

The first process, called “SHORT-ARC”, starts with the electrode in direct contact with the weld pool, producing a short circuit
that meltsthe wire. The short circuitis then broken, re-igniting the arcand repeating the cycle.

-

1(A)

0

V(V) U

t (ms)

Welding parameters

Thevisibility of the arcreducesthe need forthe usertostrictly observe the adjustmenttables as he candirectly monitorthe weld

pool.

SHORT cycle and SPRAY ARC welding

Another mechanism for metal transfer is called the "SPRAY-ARC"
method, where the metal transfer occurs in the form of very small
drops that are formed and detached from the tip of the wire and
transferred to the weld poolthrough the arc stream (Fig. 2b).

» Voltagedirectly affects the appearance of the weld bead, butits dimensions can be varied to suit requirements by manually
moving the torchtovarythesize of the bead ataconstant voltage.
* Thewirefeedingspeedisproportionaltothe welding current.
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The two figures show the relationships between the various welding parameters.

V VA
50

I (A) A

600

40 500

30 400

300

20 |-
200

100

10 SPRAY-ARC 34VE'

: SHORT-ARC 20V @'
(: 0.8 . ): e § 10 12 14 16 >
100 200 300 400 P (m/min)

I (A)
Diagram for selection the of best working Relationship between wire feeding speed and current
characteristic. amperage (melting characteristic) according to wire
diameter.

Selection guide of welding parameters with reference to the most typical applications and most commonly
used wires.

Voltage arc 0,8 mm @1,0-1,2mm @2,4mm
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180 A 150-200A
Low penetrationforthin  Good penetrationand  Goodflatand vertical Not used
materials melting control melting
24V - 28V
GLOBULAR-ARC
(Transition area) 150-250 A 200-300A 250-350A 300-400A
Automaticfilletwelding Automatic welding with Automatic welding Notused
high voltage downwards
/
30V -45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Low penetrationwith  Automatic welding with Good penetration Good penetration, high
adjustmentto 200 A multiple runs downwards depositonthick
materials
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Unalloyed steel

s N

12
. T;2mm 2 Wirespeed | Depositionrate
L
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg’/h
=3 0,8mm
o 8 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
+—
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
g 4 22,0m/min 8,1kg’/h
o 1,6 m/min 0,9 kg/h
Q 2 1,2mm
A 22,0m/min 11,7 kg/h
0 )
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1 6 |_2m/min T.1kg/h
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9,4kg/h

High alloyed steel

s N

14
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
2 1,8mm 1,2mm 2,0 m/min 0,5kg/h
—10 0,8 mm
% 22,0 m/min 5,3kg’/h
o8 1,0 X
= mm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 4 1,0mm
=] 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
94 1,6 m/min 0,9kg/h
[T 1,2mm
a) 22,0m/min 11,7 kg/h
0 )
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire Speed (m/min) 10,0 m/min 9,4 kg/h

" J

Aluminum alloy

s N

. 6 2 Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
> 5 6,5m/min 0,6kg’/h
=3 0,8 mm
e 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
2 4,5 m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
2 22,0 m/min 2,6kg/h
22 0,8mm
o] 4,0m/min 0,7 kg/h
% 1 1,2mm
a 22,0m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/min 0,9 kg’/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6 mm S
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5.2kg/h
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Gases

MIG-MAG welding is defined mainly by the type of gas used: inert for MIG welding (Metal Inert Gas), active for MAG welding
(Metal Active Gas).

- Carbondioxide (CO.,)

Using CO, as shielding gas gives high penetration and a high feed speed, resulting in good mechanical properties and low
operating costs. Onthe otherhand, CO, causes considerable problems with the final chemical composition of the joints asit
removes easily oxidisable elements and simultaneously enriches the carbon content of the weld pool.

Weldingwith pure CO, also creates othertypesof problemssuch as excessive spatterand the formation of carbon monoxide
porosity.

- Argon

Thisinert gasis used in pure form to weld light alloys but is best mixed with oxygen and CO, in a percentage of 2% to weld
chrome-nickel stainless steels, as this contributes to the stability of the arcand improves the form of the bead.

- Helium
Thisgasisused as analternative to argon and permits greater penetration (on thick material) and faster wire feeding.

- Argon-Helium mixture
Provides amore stable arc than pure helium, and greater penetration and travel speed than argon.

- Argon-CO; and Argon-CO,-Oxygen mixture
These mixtures are used in the welding of ferrous materials especially in SHORT-ARC operating mode as they improve the
specificheatcontribution.
They canalsobeusedin SPRAY-ARC.
Normally the mixture contains a percentage of CO, ranging from 8% to 20% and O, around 5%.
Consulttheinstruction manual of the system.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Currentrange Gas flow Currentrange Gas flow
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100 A 10-141/min 30-100 A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500A 18-301/min

11. TECHNICAL SPECIFICATIONS

Electrical characteristics

URANOSNX 2200 MTE U.M.
Power supply voltage U1(50/60 Hz) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC) * — mQ)
Slow blow line fuse (MMA) 25 A
Slow blow line fuse (TIG) 20 A
Slow blow line fuse (MIG/MAG) 25 A
Communication bus DIGITAL

Maximum input power (MMA) 5.6 kVA
Maximum input power (MMA) 5.6 kW
Maximum input power (TIG) 4.9 kVA
Maximuminput power (TIG) 4.9 kW
Maximum input power (MIG/MAG) 6.4 kVA
Maximum input power (MIG/MAG) 6.4 kW
Power consumptionin standby 24 W
Power factor (PF) 0.99

Efficiency (u) 86 %
Cos o 0.99

Max. input current [ Tmax (MMA) 24.6 A
Max. input current Tmax (TIG) 21.5 A
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Max. input current ITmax (MIG/MAG) 28.2 A
Effective current1eff (MMA) 19.0 A
Effective current 11eff (TIG) 13.6 A
Effective current 11eff (MIG/MAG) 16.7 A
Adjustmentrange (MMA) 3-180 A
Adjustmentrange (TIG) 3-220 A
Adjustmentrange (MIG/MAG) 3-220 A
Opencircuit voltage (MMA) 65 Vdc
Opencircuit voltage (TIG) 92 Vdc
Opencircuit voltage (MIG/MAG) 92 Vdc
Peak voltage Up (TIG) 10.1 kV
*This equipment complies with EN /IEC 61000-3-11.
*This equipment complies with EN /IEC 61000-3-12.

Duty factor

URANOSNX 2200 MTE 1x230 U.M.
Duty factor MIG/MAG (40°C)

(X=35%) 220 A
(X=60%) 190 A
(X=100%) 180 A
Duty factor MIG/MAG (25°C)

(X=100%) 220 A
Duty factor TIG (40°C)

(X=40%) 220 A
(X=60%) 200 A
(X=100%) 190 A
Duty factor TIG (25°C)

(X=80%) 220 A
(X=100%) 200 A
Duty factor MMA (40°C)

(X=60%) 180 A
(X=100%) 170 A
Duty factor MMA (25°C)

(X=100%) 180 A
Physical characteristics

URANOSNX 2200 MTE U.M.
IP Protectionrating IP23S

Insulation class H

Dimensions (Ixdxh) 620x270x460 mm
Weight 23.7 Kg
Power supply cable section 3x2.5 mm?
Length of power supply cable 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

Manufacturing Standards
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Wirefeeder characteristics

Wire feeder

Wire feederrated power

Rolls quantity

Wire diameter/ Standardroller

Compatible wire/rolls diameters

Gastestbutton

Wire feed button

Wire speed

Connector for Push-Pull torch
Spooldiameter

Electrical characteristics
URANOSNX 2200 MTE16APLUG
Powersupply voltage U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Slow blow line fuse (MMA)
Slowblow line fuse (TIG)

Slow blow line fuse (MIG/MAG)
Communication bus

Maximum input power (MMA)
Maximuminput power (MMA)
Maximuminput power (TIG)
Maximum input power (TIG)
Maximum input power (MIG/MAG)
Maximum input power (MIG/MAG)
Power consumptionin standby
Power factor (PF)

Efficiency (u) (MMA)
Efficiency (u) (TIG)

Efficiency (p) (MIG/MAG)

Cos @

Max. input current Tmax (MMA)
Max. input current [Tmax (TIG)
Max.inputcurrent [Tmax (MIG/MAG)
Effective current1eff (MMA)
Effective current 11eff(TIG)
Effective current|1eff (MIG/MAG)
Adjustmentrange (MMA)
Adjustmentrange (TIG)
Adjustmentrange (MIG/MAG)
Opencircuit voltage (MMA)
Opencircuit voltage (TIG)

Opencircuit voltage (MIG/MAG)
Peak voltage Up (TIG)

*This equipment complies with EN /IEC 61000-3-11.
*This equipment complies with EN /IEC 61000-3-12.

SL4R-4T
120
4
0.8-1.0

0.6-1.6solidwire
0.8-1.6 aluminium wire
0.9-1.6 flux-core wire

yes
yes
0.5-22
optional
200/300

1x230 (+15%)
20
20
20
DIGITAL
5.7
5.6
5.2
5.1
6.6
6.6
24.3
0.99
87
81
84
0.99
24.6
22.4
28.8
15.6
14.2
15.8
3-180
3-220
3-220
65
92
92
10.1
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Duty factor
URANOSNX 2200 MTE 16APLUG
Duty factor MIG/MAG (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty factor MIG/MAG (25°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty factorTIG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty factor TIG (25°C)
(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty factor MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty factor MMA (25°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Physical characteristics

URANOS NX 2200 MTE 16APLUG
IP Protectionrating

Insulation class

Dimensions (Ixdxh)

Weight

Powersupply cable section

Length of powersupply cable

Power plugtype

Manufacturing Standards

Wirefeeder characteristics

Wire feeder

Wire feederrated power

Rolls quantity

Wire diameter / Standardroller

Compatible wire/rolls diameters

Gastestbutton

Wire feed button

Wire speed

Connector for Push-Pull torch
Spooldiameter

1x230

220
170
140

220
170
140

220
200
170

220
200
170

180
150
120

180
150
120

1P23S
H
620x270x460
23.7
3x2.5
5
16A 250V

ENIEC60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

SL4R-4T
120
4
0.8-1.0

0.6-1.6solidwire
0.8-1.6 aluminium wire
0.9-1.6 flux-core wire
yes
yes
0.5-22
optional
200/300

5/

U.M. EN

U.M.

W

mm

mm/
Material

m/min
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12. RATING PLATE

13. MEANING RATING PLATE
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Trademark

Name and address of manufacturer
Machine model

Serialno.

XXXXXXXXXXXX Year of manufacture
Welding unit symbol
Reference to construction standards
Welding process symbol

Symbol for equipments suitable for operation in
environments with increased electrical shockrisk
Welding current symbol

Rated noloadvoltage

Max-Min current range and corresponding conventional
load voltage

Intermittent cycle symbol

Rated welding current symbol

Rated welding voltage symbol
Intermittent cycle values
Intermittent cycle values
Intermittent cycle values

Rated welding currentvalues

Rated welding current values

Rated welding current values
Conventionalload voltage values
Conventionalload voltage values
Conventionalload voltage values

Power supply symbol

Rated power supply voltage

Maximum rated power supply current
Maximum effective power supply current
Protectionrating

Rated peakvoltage
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ITALIANO

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA EU

Il costruttore
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

dichiarasotto la propria esclusiva responsabilitd che il seguente prodotto:
URANOS NX 2200 MTE 55.06.007
URANOSNX 2200 MTE 16APLUG 55.06.00701

é conforme alle direttive EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

e chesonostate applicate le norme:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

ENIEC 60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Ladocumentazione attestantelaconformitaalledirettivesaradtenutaadisposizioneperispezionipresso
il sopracitato costruttore.

Ogni intervento o modifica non autorizzati dalla voestalpine Boéhler Welding Arc Technology
S.r.l. faranno decaderelavalidita diquestadichiarazione.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ilvo Bonello

Managing Directors
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1. AVVERTENZE

Primadiiniziarequalsiasioperazionesiatesicuridiaverbenlettoe compresoquestomanuale.

Non apportate modifiche e non eseguite manutenzioni non descritte. Il produttore non si fa carico di dannia
personeo cose,occorsiperincurianellaletturaonellamessainpraticadiquantoscrittoinquestomanuale.
Conservare sempre le istruzioni per I'uso sul luogo d'impiego dell'apparecchio. Oltre alle istruzioni per l'uso,
attenersi alle norme generali e ai regolamenti locali vigenti in materia di prevenzione degli incidenti e tutela IT
dell'ambiente.

La voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. si riserva il diritto di apportare modifiche in qualsiasi momento
e senza alcun preavviso.

| diritti di traduzione, di riproduzione e di adattamento, totale o parziale e con qualsiasi mezzo (compresi le copie
fotostatiche, i film ed i microfilm) sono riservati e vietati senza I'autorizzazione scritta della voestalpine Bdhler
Welding Arc Technology S.r.l.

Quanto esposto e divitaleimportanza e pertanto necessario affinche le garanzie possano operare.
Nelcasol'operatore nonsiattenesse a quanto descritto, il costruttore declina ogni responsabilita.

Tutte le persone addette alla messain funzione, all'utilizzo, alla manutenzione e allariparazione dell'apparecchio
devono

« essereinpossessodiappositaqualifica
« disporre delle competenze necessarie in materia disaldatura
« leggereintegralmente e osservare scrupolosamente le presentiistruzioniperl'uso.

Per ogni dubbio o problema circa l'utilizzo dell'impianto, anche se qui non descritto, consultare personale
qualificato.

1.1 Ambiente di utilizzo
Ogni impianto deve essere utilizzato esclusivamente per le operazioni per cui & stato progettato, nei modi e nei
campi previsti in targa dati e/o in questo manuale, secondo le direttive nazionali e internazionali relative alla
sicurezza. Un utilizzo diverso da quello espressamente dichiarato dal costruttore & da considerarsi totalmente
inappropriato e pericoloso eintal casoil costruttore declina ogniresponsabilita.

Questo apparecchio deve essere usato solo a scopo professionale in un ambiente industriale. Il costruttore non
risponderadidanniprovocatidall'uso dell'impianto in ambienti domestici.

L'impianto deve essere utilizzato inambienti contemperaturacompresatrai-10°Cei+40°C(trai+14°F ei+104°F).
L'impianto deve esseretrasportatoeimmagazzinatoinambienticontemperaturacompresatrai-25°Cei+55°C(tra
i-13°Fei131°F).

L'impianto deve essere utilizzato in ambienti privi di polvere, acidi, gas o altre sostanze corrosive.

L'impianto deve essere utilizzato in ambienti con umidita relativa non superiore al 50% a 40°C (104°F).

L'impianto deve essere utilizzato in ambienti con umidita relativanon superiore al 90% a 20°C (68°F).

L'impianto deve essere utilizzato ad una altitudine massima sul livello del mare di 2000m (6500 piedi).

Non utilizzare tale apparecchiatura per scongelare tubi.
Non utilizzare tale apparecchiatura per caricare batterie e/o accumulatori.
Non utilizzare tale apparecchiatura per far partire motori.

1.2 Protezione personale e di terzi

Il processo di saldatura é fonte nociva di radiazioni, rumore, calore ed esalazioni gassose. Sistemare una parete
divisoriaignifuga perproteggerelazonadisaldaturadaraggi, scintille escorieincandescenti. Avvertire le eventuali
terze persone di non fissare con lo sguardo la saldatura e di proteggersi dai raggi dell'arco e dal metallo
incandescente.

Indossare indumenti di protezione per proteggere la pelle dai raggi dell'arco e dalle scintille o dal metallo
incandescente. Gliindumenti utilizzati devono coprire tutto il corpo e devono essere:

- integrieinbuonostato

- ignifughi

- isolantie asciutti

- aderential corpo e prividirisvolti

Utilizzare sempre calzature anormativa, resistenti e in grado digarantire l'isolamento dall'acqua.

Utilizzare sempre guantia normativa, in grado digarantire I'isolamento elettrico e termico.
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Utilizzare maschere con protezionilateraliperil viso e filtro di protezione idoneo (almeno NR10 o maggiore) per gli
occhi.

Indossare sempre occhialidisicurezza con schermilaterali specialmente nell'operazione manuale o meccanicadi
rimozione delle scorie disaldatura.

Non utilizzare lenti a contatto!

Utilizzare cuffie antirumore se il processo di saldatura diviene fonte di rumorosita pericolosa. Se il livello di
rumorosita superailimiti dilegge, delimitare la zona dilavoro ed accertarsi che le persone che viaccedono siano
protette con cuffie o auricolari.

Teneresempreipannellilateralichiusidurante le operazionidisaldatura.Ll'impiantonondeve essere sottoposto ad
alcun tipo di modifica. Evitare il contatto tra mani, capelli, indumenti, attrezzi.. e parti in movimento quali:
ventilatori, ruote dentate, rulli e alberi, bobine di filo. Non operare sulle ruote dentate quando il trainafilo & in
funzione. L'esclusione deidispositividi protezione sulle unita di avanzamento del filo € estremamente pericoloso e
sollevail costruttore da ogniresponsabilita sudanniacose e persone.

Tenerelatestalontano dalla torcia MIG/MAG durante il caricamento e l'avanzamento delfilo.
Il filoin uscita puo provocare seridannialle mani, al viso e agli occhi.

Evitare ditoccareipezziappenasaldati,|'elevato calore potrebbe causare gravi ustioni o scottature.
Mantenere tutte le precauzioni precedentemente descritte anche nelle lavorazioni post saldatura in quanto, dai
pezzilavoratichesistanno raffreddando, potrebbero staccarsiscorie.

Assicurarsiche latorciasisiaraffreddata prima di eseguire lavorazioni o manutenzioni.

Assicurarsi che il gruppo di raffreddamento sia spento prima di sconnettere i tubi di mandata e ritorno del liquido
refrigerante. Illiquido caldoin uscita potrebbe causare gravi ustioni o scottature.

Provvedere ad un'attrezzatura di pronto soccorso.
Non sottovalutare scottature o ferite.

Primadilasciareil postodilavoro, porreinsicurezzal'areadicompetenzain modo daimpedire danniaccidentalia
coseopersone.

1.3 Protezione da fumie gas

Fumi, gas e polveri prodotti dal processo disaldatura possonorisultare dannosialla salute.
| fumi prodotti durante il processo di saldatura possono, in determinate circostanze, provocare il cancro o dannial
fetonelledonneingravidanza.

Tenerelatestalontanadaigas e daifumidisaldatura.

Prevedere unaventilazione adeguata, naturale o forzata, nellazona dilavoro.

Incaso diaerazioneinsufficiente utilizzare maschere dotate direspiratori.

Nel caso di saldature in ambienti angusti & consigliata la sorveglianza dell'operatore da parte di un collega situato
esternamente.

Non usare ossigeno perlaventilazione.

Verificare I'efficacia dell'aspirazione controllando periodicamente I'entita delle emissioni di gas nocivi con i valoriammessi
dalle normedisicurezza.

La quantita e la pericolosita dei fumi prodotti & riconducibile al materiale base utilizzato, al materiale d'apporto e alle
eventuali sostanze utilizzate per la pulizia e lo sgrassaggio dei pezzi da saldare. Seguire attentamente le indicazioni del
costruttore e lerelative schede tecniche.

Non eseguire operazionidisaldatura neipressidiluoghidisgrassaggio o verniciatura.

Posizionarele bombole digasinspaziapertioconunbuonricircolod'aria.
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1.4 Prevenzione incendio/scoppio

Il processo disaldatura pud essere causadiincendio e/o scoppio.

Sgomberare dallazonadilavoro e circostante i materiali o glioggettiinfiammabili o combustibili.

| materialiinfiammabili devono trovarsi ad almeno 11 metri (35 piedi) dallazona dilavoro o devono essere opportunamente
protetti.

Le proiezioni di scintille e di particelle incandescenti possono facilmente raggiungere le zone circostanti anche attraverso
piccole aperture. Porre particolare attenzione nella messain sicurezza di cose e persone.

Non eseguire saldature sopraoin prossimita direcipientiin pressione.

Noneseguire operazionidisaldaturasurecipientiotubichiusi. Porre comunque particolare attenzione nellasaldatura ditubi
o recipienti anche nel caso questi siano stati aperti, svuotati e accuratamente puliti. Residui di gas, carburante, olio o simili
potrebbe causare esplosioni.

Nonsaldarein atmosfera contenente polveri, gas o vaporiesplosivi.

Accertarsi,afinelavoro, cheil circuitoin tensione non possa accidentalmente toccare parti collegate al circuito di massa.
Predisporre nelle vicinanze dellazona dilavoro un'attrezzatura o un dispositivo antincendio.

1.5 Prevenzione nell'uso delle bombole digas

Le bombole digasinerte contengono gas sotto pressione e possono esplodere nel caso non vengano assicurate le
condizioni minime ditrasporto, mantenimento e uso.

Le bombole devono essere vincolate verticalmente a pareti o ad altro, con mezziidonei, per evitare cadute o urti meccanici
accidentali.

Avvitare il cappuccio a protezione della valvola durante il trasporto, la messa in servizio e ogni qualvolta le operazioni di
saldaturasianoterminate.

Evitare chele bombole siano esposte direttamente airaggisolari e asbalzielevatiditemperatura. Non esporrele bombole a
temperature tropporigide otroppo alte.

Evitare che le bombole entrino in contatto con fiamme libere, con archi elettrici, con torce o pinze porta elettrodo, con le
proiezioniincandescenti prodotte dalla saldatura.

Tenerele bombole lontano daicircuiti di saldatura e dai circuiti dicorrente in genere.

Tenerelatestalontano dal punto difuoriuscita del gas quandosiaprelavalvoladellabombola.

Chiudere semprelavalvoladellabombola quando le operazionidisaldatura sono terminate.

Non eseguire maisaldature suunabomboladigasin pressione.

Non collegare maiunabomboladiariacompressadirettamente alriduttore dellamacchina! La pressione potrebbe superare
la capacitadelriduttore che quindi potrebbe esplodere!

1.6 Protezione da shock elettrico

Unoshockdascaricaelettrica pud essere mortale.

Evitare di toccare parti normalmente in tensione interne o esterne all'impianto di saldatura mentre l'impianto stesso &
alimentato (torce, pinze, cavimassa, elettrodi, fili, rullie bobine sono elettricamente collegati al circuito disaldatura).
Assicurare l'isolamento elettrico dell'impianto e dell'operatore utilizzando piani e basamenti asciutti e sufficientemente
isolati dal potenziale diterrae dimassa.

Assicurarsiche l'impianto venga allacciato correttamente ad una spina e ad una rete provvista del conduttore di protezione
aterra.

Nontoccare contemporaneamente due torce o due pinze portaelettrodo.
Interrompereimmediatamente le operazionidisaldatura se siavverte lasensazione discossa elettrica.

@ lldispositivodiinnesco e stabilizzazione dell'arco & progettato peril funzionamento a guida manuale o meccanica.

L'aumentodellalunghezzadella torcia o deicavidisaldatura ad oltre 8m aumenterail rischio di scossa elettrica.
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1.7 Campi elettromagnetici ed interferenze

Il passaggio della corrente attraverso i caviinterni ed esterni all'impianto, crea un campo elettromagnetico nelle
immediate vicinanze deicavie dell'impianto stesso.

» |campielettromagneticipossono avere effetti(ad oggisconosciuti) sullasalute dichine subisce una esposizione prolungata.
* |campielettromagnetici possonointerferire con altre apparecchiature quali pace-maker o apparecchiacustici.

| portatoridiapparecchiature elettroniche vitali(pace-maker)devono consultareil medico primadiavvicinarsialle
operazionidisaldaturaadarco.

1.7.1 Classificazione EMCinaccordoconlanorma: EN 60974-10/A1:2015.

Classe | L'apparecchiaturadiClasse B & conforme conirequisiti di compatibilita elettromagneticain ambientiindustrialie
B residenziali,incluse areeresidenzialidove I'energia elettrica & fornita da un sistema pubblico abassa tensione.

L'apparecchiatura di Classe A non € intesa per |'uso in aree residenziali dove I'energia elettrica & fornita da un
Classe | sistemapubblicoabassatensione.Pudessere potenzialmente difficile assicurarelacompatibilitd elettromagnetica
A diapparecchiature diclasse Ain questiaree, a causadidisturbiirradiati e condotti.

Per maggioriinformazioniconsultare: TARGA DATI o CARATTERISTICHE TECNICHE.

1.7.2 Installazione, uso e valutazione dell'area
Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazioni contenute nellanorma armonizzata: EN 60974-10/A1:2015ed &
identificatocome di"CLASSE A". Questo apparecchio deve essere usato solo ascopo professionaleinun ambiente industriale.
Il costruttore nonrisponderda didanniprovocatidall'uso dell'impianto in ambienti domestici.
L'utilizzatore deve essere un esperto del settore ed in quanto tale e responsabile dell'installazione e dell'uso
dell'apparecchio secondo le indicazioni del costruttore. Qualora vengano rilevati dei disturbi elettromagnetici,
spetta all'utilizzatore dell'apparecchiorisolvere lasituazione avvalendosidell'assistenza tecnica del costruttore.

Intuttiicasiidisturbielettromagneticidevono essereridottifino al puntoin cuinon costituiscono pitiun fastidio.

Prima di installare questo apparecchio, I'utilizzatore deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici che si
potrebbero verificare nell'area circostante e in particolare la salute delle persone circostanti, per esempio:
utilizzatori di pace-maker e diapparecchiacustici.

1.7.3 Requisiti alimentazione direte

Apparecchiature ad elevata potenza possono influenzare la qualita dell'energia della rete di distribuzione a causa della
corrente assorbita. Conseguentemente, alcune restrizioni di connessione o alcunirequisiti riguardanti la massimaimpedenza
direte ammessa(Zmax) o la minima potenzad'installazione (Ssc) disponibile al punto diinterfaccia conlarete pubblica (punto
diaccoppiamento comune - Point of Commom Coupling PCC) possono essere applicati peralcunitipidiapparecchiature (vedi
datitecnici). Inquesto caso éresponsabilitadell'installatore o dell'utilizzatore assicurarsi, conlaconsultazione del gestore della
rete se necessario, chel'apparecchiatura possa essere connessa. Incaso diinterferenza potrebbe essere necessario prendere
ulteriori precauzioniqualiil filtraggio dell'alimentazione direte.

Sideveinoltre considerarela possibilita dischermareil cavo d'alimentazione.

Permaggioriinformazioniconsultare: CARATTERISTICHE TECNICHE.

1.7.4 Precauzioniriguardoicavi

Perminimizzare gli effetti dei campi elettromagnetici, seguire le seguentiregole:

* Arrotolareinsieme efissare, dove possibile, cavo massa e cavo potenza.

e Evitarediarrotolareicaviintornoal corpo.

 Evitaredifrapporsitrailcavo dimassaeil cavo dipotenza (tenere entrambi dallo stesso lato).

« | cavidevono essere tenuti piu corti possibile e devono essere posizionativicini e scorrere su o vicinoil livello del suolo.
« Posizionarel'impianto ad unacertadistanzadallazonadilavoro.

* |cavidevono essere posizionatilontano da eventualialtricavi presenti.

1.7.5 Collegamento equipotenziale

Il collegamento a massa di tutti i componenti metallici nell'impianto di saldatura e nelle sue vicinanze deve essere preso in
considerazione. Rispettare le normative nazionaliriguardantiil collegamento equipotenziale.

1.7.6 Messaaterradel pezzoinlavorazione

Doveilpezzoinlavorazione non é collegato aterra, per motividisicurezza elettrica o a causa delladimensione e posizione, un
collegamentoamassatrailpezzoelaterrapotrebberidurrele emissioni. Bisognaprestare attenzione affinchélamessaaterra
del pezzoinlavorazione non aumentiil rischio diinfortunio degli utilizzatori o danneggi altri apparecchi elettrici. Rispettare le
normative nazionaliriguardantila messa aterra.
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1.7.7 Schermatura

Laschermaturaselettivadialtricavie apparecchipresentinell'area circostante puod alleviare i problemidiinterferenza.
Laschermaturadell'interoimpianto disaldatura puo essere presain considerazione per applicazionispeciali.

1.8 Grado di protezione IP

IP23S
« Involucro protetto contro I'accesso a parti pericolose con un dito e contro corpi solidi estranei di diametro
maggiore ougualea 12,5 mm. IT

« Involucro protetto contro pioggiaa 60° sulla verticale.
« Involucro protetto dagli effetti dannosi dovuti all'ingresso d'acqua, quando le parti mobili dell'apparecchiatura
nonsonoinmoto.

1.9 Smaltimento

Non collocarel'apparecchiatura elettrica trainormalirifiuti!

In osservanza alla Direttiva Europea 2012/19/EU sui Rifiuti di Apparecchiature Elettriche ed Elettroniche e alla sua
implementazione in accordo con le leggi nazionali, le apparecchiature elettriche che hanno raggiunto la fine del
ciclodivitadevono essereraccolte separatamente einviate ad un centrodirecupero e smaltimento. |l proprietario
dell'apparecchiatura dovra identificare i centri di raccolta autorizzati informandosi presso le Amministrazioni
Locali. l'applicazione della Direttiva Europea permettera di migliorare I'ambiente e la salute umana.

» Permaggioriinformazioniconsultareil sito.

2. INSTALLAZIONE

L'installazione pud essere effettuata solo da personale esperto ed abilitato dal produttore.

Perl'installazione assicurarsi cheilgeneratore sia scollegato dallarete di alimentazione.

E vietatala connessione (in serie o parallelo) dei generatori.

2.1 Modalita disollevamento, trasporto e scarico

» L'impianto & provvisto diun manico che ne permette la movimentazione a mano.

* L'impiantonon é provvisto di elementispecifici peril sollevamento.

o Utilizzare un elevatore a forche ponendo la massima attenzione nello spostamento, al fine di evitare il ribaltamento del
generatore.

Non sottovalutareil peso dell'impianto, vedi caratteristiche tecniche.
Non fartransitare o sostareil carico sospeso sopraapersone o cose.
Non lasciare cadere o appoggiare con forzal'impianto o lasingola unita.

E vietato utilizzare la maniglia ai fini del sollevamento.

2.2 Posizionamento dell'impianto

Osservare le seguentinorme:

* Facile accesso aicomandied aicollegamenti.

* Nonposizionarel'attrezzaturain ambienti angusti.

* Non posizionare mail'impiantosudiun piano coninclinazione maggiore di 10° dal piano orizzontale.
e Collocarel'impiantoinunluogo asciutto, pulito e con ventilazione appropriata.

» Proteggerel'impianto controla pioggia battente e controil sole.

» Consultarelasezione "Prevenzione nell'uso delle bombole digas".
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2.3 Allacciamento

Ilgeneratore &€ provvistodiun cavodialimentazione perl'allacciamento allarete.
L'impianto puo essere alimentato con:
e 230V monofase

IIfunzionamento dell'apparecchiatura e garantito pertensioniche sidiscostano fino al +15% dal valore nominale.

Per evitare dannialle persone o all'impianto, occorre controllare la tensione direte selezionata e i fusibili PRIMA di
collegare la macchina alla rete. Inoltre occorre assicurarsi che il cavo venga collegato a una presa fornita di
contattoditerra.

Non é possibile alimentare I'impianto attraverso un gruppo elettrogeno.

Per la protezione degli utenti, I'impianto deve essere correttamente collegato a terra. Il cavo di alimentazione &
provvisto di un conduttore (giallo - verde) per la messa a terra, che deve essere collegato ad una spina dotata di
contatto a terra. Questo filo giallo/verde non deve MAI essere usato insieme ad altro filo per prelievi di tensione.
Controllare I'esistenza della "messa a terra" nell'impianto utilizzato ed il buono stato della presa di corrente.
Montare solo spine omologate secondo le normative disicurezza.

L'impianto elettrico deve essere realizzato da personale tecnico in possesso di requisiti tecnico-professionali
specificiein conformita alle leggidello statoin cuisi effettual'installazione.

2.4 Messainservizio

2.4.1 Collegamento per saldatura MMA

[F Il collegamentoin figura d& comerisultato unasaldatura con polaritainversa.
Perottenere unasaldatura con polarita diretta, invertire il collegamento.

L

@ Connettore pinzamassa
@ Presanegativadipotenza(-)
@ Connettore pinza portaelettrodo

@ Presa positivadipotenza (+)

y,

» Collegareilconnettore delcavodellapinzadimassaallapresanegativa(-)delgeneratore. Inserire laspina eruotareinsenso

orario fino alcompleto fissaggio delle parti.

» Collegareil connettore delcavodellapinza portaelettrodo alla presa positiva (+) del generatore. Inserire laspina e ruotarein

sensoorario fino alcompleto fissaggio delle parti.
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2.4.2 Collegamento persaldatura TIG

. y,

@ Connettore pinzamassa
@ Presapositivadi potenza(+)
@ AttaccotorciaTIG

@ Presatorcia

@ Cavosegnale torcia

@ Connettore

@ Tubo gastorcia
Raccordo-innesto gas

» Collegareil connettore del cavo della pinza dimassa alla presa positiva (+) del generatore. Inserire la spina e ruotarein senso

orario fino al completo fissaggio delle parti.

» Collegareil connettoredellatorciaTIG alla presanegativa(-) del generatore. Inserire la spina e ruotarein senso orario fino al

completo fissaggio delle parti.
» Collegareilcavodisegnale dellatorciaall’apposito connettor

e.

» Collegareiltubo gasdellatorciaall'appositoraccordo/innesto.
» Collegareiltubodiritornoliquido refrigerante dellatorcia(colorerosso) all'apposito rcccordo/innesto'@(colore rosso).
» Collegareiltubo dimandataliquidorefrigerante dellatorcia(colore blu) all'apposito raccordo/innesto @’ (colore blu).

» Collegareiltubo gasproveniente dallabombolaalraccordo gas posteriore. Regolareil flussogasda 5a 15 [/min.

2.4.3 Collegamento per saldatura MIG/MAG

@ Attaccotorcia

@ Cavopotenza

@ Presa positivadipotenza (+)
@ Cavosegnale

@ Connettore

» Collegare la torcia MIG/MAG sull'attacco, prestando particolare attenzione nell'avvitare completamente la ghiera di

fissaggio.

» Collegareiltubodiritornoliquido refrigerante della torcia (colore rosso) all'apposito rcccordo/innesto'@(colore rosso).
» Collegareiltubodimandataliquidorefrigerante dellatorcia(colore blu) all'apposito raccordo/innesto @’ (coloreblu).
» Collegareil cavodipotenzaal positivo dellamorsettiera peril cambio polarita (Vedere "Cambio polarita disaldatura®).

» Collegareilcavodisegnale conl'apposito connettore posto su

6/

|frontale del generatore.
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@ Connettore pinzamassa

@ Presanegativadipotenza(-)

y,

» Collegareiltubo gasproveniente dallabombolaalraccordo gas posteriore. Regolareil flussogasda10a 30 1/min.
» Collegareilconnettore delcavodellapinzadimassaallapresanegativa(-)delgeneratore. Inserire laspina eruotareinsenso
orario fino alcompleto fissaggio delle parti.

Vano motore

( ) @ Ghiera
1 @ 3 @ Vite frizione

@ Supporto traino

Oe

. y,

» Aprireilcofanolaterale destro.

» Controllarechelagoladelrullino coincidaconildiametro delfilo che sidesidera utilizzare.

» Svitarelaghieradall'aspo portarocchetto einserireilrocchetto.

» Fareentrareinsede ancheil pernodell'aspo,inserire labobina, rimettere la ghierain posizione eregistrare la vite difrizione.

» Sbloccareilsupportotrainodel motoriduttoreinfilandoilcapodelfilonellaboccolaguidafilo e, facendolo passare sul rullino,
nell'attacco torcia. Bloccarein posizioneil supporto traino controllando cheil filo sia entrato nella gola deirullini.

» Premereil pulsante diavanzamento filo per caricareil filo nella torcia.

» Collegareiltubo gasproveniente dallabombola alraccordo gas posteriore. Regolareil flussogasda 10 a 30 [/min.

Cambio polaritadisaldatura
Questo dispositivo permette di saldare qualsiasi filo di saldatura presente sul mercato attraverso una facile selezione della
polarita disaldatura(diretta oinversa).

( 3 @ ) @ Cavopotenza
@ Presa positiva dipotenza (+)
5 — @ Connettore pinzamassa
O=— @ Presanegativadipotenza(-)

+
O

—_
N

L y,

Polaritainversa:ilcavodipotenzaproveniente dallatorciadeve essere collegato al polo positivo (+) dellamorsettiera. il cavo di
potenza proveniente dalla presa dimassa deve essere collegato al polo negativo (-) della morsettiera.
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\

@ Cavopotenza
@ Presanegativadipotenza(-)
@ Connettore pinzamassa

@ Presa positivadipotenza (+)

y,

Polarita diretta: il cavo di potenza proveniente dalla torcia deve essere collegato al polo negativo (-) della morsettiera. Il cavo
dipotenza proveniente dalla pinza dimassa deve essere collegato al polo positivo (+) della morsettiera.
Primadellaspedizione, I'impianto viene predisposto per|l'utilizzo in polaritainversa!

3. PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1 Pannello posteriore

@ ®

[
0 1 [
(e]e)
000
(6]
L ® |
[ ) D
(= F=l —~
a2 .
[ ] [ ]
@ FP316

@ Cavodialimentazione

Permette dialimentarel'impianto collegandolo allarete.

@ Interruttore diaccensione

Comandal'accensione elettrica dell'impianto.
Ha due posizioni:"O" spento; "I" acceso.

(3) Attacco gas (MIG/MAG)
@ Attaccogas(TIGDC)
@ Ingresso cavodisegnale CAN-BUS (RC, RI...)

-

bl

@ Attacco torcia

Permettelaconnessione dellatorcia MIG/MAG.

@ Presanegativadipotenza(-)

Processo MMA: Connessione cavo di massa
Processo MIG/MAG: Connessione cavodimassa

@ Presanegativadipotenza(High Frequency)

Processo TIG: Connessione torcia

@ Presa positivadi potenza (+)

Processo MMA: Connessionetorciaadelettrodo
Processo TIG: Connessione cavo dimassa
Processo MIG/MAG: Connessione dispositivo

cambio tensione

y @ Dispositivi esterni(torcia MIG/MAG)
@ Dispositivi esterni(torcia TIG)

@ Attaccogas

Cambio polaritadisaldatura
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3.3 Pannello comandi frontale

\.

@© @
)P,
® &

LED dialimentazione

Indicachel'impianto & collegato allarete elettrica e che & alimentato.

LED diallarme generale

Indical'eventualeintervento deidispositividi protezione qualila protezione termica.

LED di potenza attiva

Indicala presenzaditensione sulle prese d'uscitadell'impianto.

Display a7 segmenti

Permette divisualizzare le generalita dellasaldatricein fase dipartenza, leimpostazionieleletture dicorrente
editensioneinsaldatura, la codificadegliallarmi.

Display LCD

Permette divisualizzarele generalitadellasaldatriceinfase dipartenza, leimpostazionieleletture dicorrente
editensioneinsaldatura, lacodificadegliallarmi.
Permette divisualizzare istantaneamente tutte le operazioni.

Manopoladiregolazione principale

Permettel'ingresso asetup, laselezione el'impostazione dei parametridisaldatura.

Tastifunzione

Permettono laselezione delle varie funzionalita dell'impianto:
- Processodisaldatura

- Modalita disaldatura

- Pulsazione dicorrente

- Modalita grafica

Tasto programmidisaldatura

Permette la selezione di un programma di saldatura preimpostato attraverso la selezione di alcune semplici
informazioni:

-Tipodifilo
-Tipodigas
- Diametrofilo
TastoJob

Permette la memorizzazione e lagestione di 240 job personalizzabilidall'operatore.
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4. UTILIZZO DELL'IMPIANTO

4.1 Schermatadiavvio

All'accensione, I'impianto esegue unaserie di verifiche atte a garantirneil corretto funzionamento ed anche di tuttii dispositivi
ad esso connessi. In questa fase viene anche eseguito il test gas per accertare il corretto allacciamento al sistema di
alimentazione del gas.

4.2 Schermata di test

Quandoilpannellolaterale (vano bobina) € aperto, le operazionidisaldaturavengonoinibite.
Suldisplay LCD compare laschermataditest.

C @ Avanzamento filo
@ Testgas
@ (3) Velocitafilo

@ Pannello laterale aperto

C @ Intestazione

® ®

Avanzamento filo

Permette 'avanzamento manuale del filo senza flusso gas e senza cheil filosiain tensione.

——/ Consentel'inserimento delfilo nellaguainadellatorciadurantele fasidi preparazione allasaldatura.
Testgas

Permette diliberare daimpuritail circuito del gas e di eseguire, senza potenzain uscita, le opportune regolazioni
\__J preliminaridipressione e portatadelgas.

Velocita avanzamento filo
Permette laregolazione della velocita diavanzamento del filo (durante la fase di caricamento).
~—— | Minimo Massimo Default
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Pannello laterale aperto

Intestazione
Permette lavisualizzazione dialcuneimportantiinformazionirelative al processo selezionato.
4.3 Schermata principale

Permette la gestione dell'impianto e del processo disaldatura, mostrando leimpostazioni principali.

4.4 Schermata principale processo MMA

@_’ @ Misure

@ Parametridisaldatura

@ Funzioni
Q—
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Misure
Durantele fasidisaldatura, sul display LCD vengono visualizzate le misure reali di corrente e ditensione.

@ Corrente disaldatura
@ Tensionedisaldatura

o o

Parametridisaldatura
» Selezionareil parametro desiderato premendoil tasto encoder.

O @ Parametridisaldatura
C @ Iconadel parametro

@ Valore del parametro
@ Unita dimisura del parametro
@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivo diriduzione tensione.
é) é é) Indicachelatensione avuoto dell'impianto & controllata.

Funzioni
Permettono l'impostazione delle funzionalita di processo e delle modalita disaldatura pit importanti.

@ Processodisaldatura

@ Sinergia MMA
Processodisaldatura

0= > o> o>

MMA TIGDC MIG/MAG Standard MIG/MAG Pulsato

Sinergia MMA
D Permette diimpostare la migliore dinamicad'arco selezionandoil tipo di elettrodo utilizzato.

Laselezionedella correttadinamicad’arco permette disfruttare nel migliore dei modile potenzialita dell'impianto
alfine di ottenere le migliori prestazioni possibiliin saldatura.

e o[ o[ o[ |

Standard Cellulosico Acciaio Alluminio Ghisa
(Basico/Rutilico)

Nonviene garantitala perfetta saldabilita dell’elettrodo utilizzato.
Lasaldabilita dipende dalla qualita dei consumabilie dallaloro conservazione, dalle modalitd operative e
dalle condizionidisaldatura, dalle numerevoli applicazioni possibili.
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4.5 Schermata principale processo TIG

@_' @ Misure

@ Parametridisaldatura

@ Funzioni
@—

t 1 i}

®
Misure

Durantele fasidisaldatura, suldisplay LCD vengono visualizzate le misure realidi corrente e di tensione.
@ Corrente disaldatura
@ Tensionedisaldatura

® o

Parametridisaldatura
@ Parametridisaldatura

@—v » Selezionareil parametro desiderato premendoil tasto encoder.
» Regolareilvalore del parametro selezionato ruotandol'encoder.

@ Iconadel parametro
@ Valore del parametro

é é) é) @ Unita dimisuradel parametro
Funzioni

Permettonol'impostazione delle funzionalita di processo e delle modalita disaldatura pitimportanti.
@ Processodisaldatura
(2) Modalitadisaldatura

@ Pulsazionedicorrente

® o o

Processodisaldatura

> > >
TIGDC MIG/MAG Standard MIG/MAG Pulsato MMA

Modalita disaldatura

Consentelaselezione della modalitadisaldatura
2 Tempi

D In 2 Tempila pressione del pulsante fafluireilgas einnescal'arco; alrilascio del pulsante la corrente vaa
zeroneltempodirampadidiscesa;unavoltaspentol'arcoil gasfluisce periltempo di post-gas.
4 Tempi

[:J Inquattrotempila prima pressione del pulsante fa fluire il gas effettuando un pre-gas manuale; al rilascio

sihal'innescodell'arco. Lasuccessiva pressione erilascio definitivo del pulsante fainiziare larampadi
discesadellacorrente eiltempo dipost-gas.
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Bilevel

In bilevelil saldatore pud saldare con due diverse correntiimpostate in precedenza. Alla prima pressione
del pulsante torciasihail pre-gas, l'innesco dell'arco e lasaldatura con correnteiniziale. Al primorilascio
sihalarampadisalitaallacorrente "11". Seil saldatore preme erilascia velocemente il pulsante si passa
ad"l2".Premendo erilasciando velocemente il pulsante siritornaad "I1" e cosivia. Premendo perun
tempo pit lungo hainiziolarampadidiscesadella corrente che porta alla corrente finale. Rilasciandoiil
pulsante holo spegnimento dell'arco mentreil gas continua afluire peril tempo di post-gas.

E] Pulsazione dicorrente
[j Corrente costante D Corrente pulsata D Fast Pulse [:] EasyArc

4.6 Schermata principale processo MIG/MAG

e,

Schermatabase
(1) Intestazione MIG/MAG

@_' @ Parametridisaldatura
@ Funzioni
@—

Schermata grafica
@ Intestazione MIG/MAG
@ Parametridisaldatura

D—
@_. @ Funzioni

Intestazione MIG/MAG

Permette lavisualizzazione dialcuneimportantiinformazionirelative al processo selezionato.
Curvasinergicaselezionata

@ Tipodimateriale d'apporto
@ Diametrofilo
é) é (35 @ Tipodigas

Parametridisaldatura
@ Corrente disaldatura

@ Spessore pezzo
é é) é) é @ Cordoned'angolo"a"

@ Tensionedisaldatura
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Parametridisaldatura(Schermatabase)
» Selezionareil parametro desiderato premendoil tasto encoder.

O

@ Parametridisaldatura
@ Iconadel parametro
@ Valore del parametro

@ Unita dimisuradel parametro

® &

Parametridisaldatura (Schermata grafica)
» Selezionareil parametro desiderato premendoil tasto encoder.

O

Funzioni

@ Parametridisaldatura

@ Iconadel parametro

@ Valore del parametro

@ Unita dimisuradel parametro

®

Permettonol'impostazione delle funzionalita di processo e delle modalita di saldatura pitu importanti.

®

@ Processodisaldatura
@ Modalita disaldatura
@ Doppio pulsato
@ Tipo schermata

® o ©

Processodisaldatura

o> o> o>

MIG/MAG Standard  MIG/MAG Pulsato MMA TIGDC

Modalita disaldatura
Consente laselezione della modalita disaldatura

_
_
_

2 Tempi
Indue tempila pressione del pulsante fa fluireil gas, attivala tensione sul filo e lo fa avanzare;
alrilascioilgas, latensione el'avanzamento delfilo vengono tolti.

4 Tempi

Inquattrotempila prima pressione del pulsante fa fluire il gas effettuando un pre gas manuale, al rilascio
viene attivatala tensione sul filo eil suo avanzamento. La successiva pressione del pulsante bloccail filoe
fainiziareil processofinale che portalacorrente azero, il rilascio definitivo del pulsante toglie I'afflusso
delgas.

Craterfiller

Permette dieseguire unasaldatura contre diversilivellidi potenza selezionabili e gestibili direttamente
dalsaldatore attraverso il pulsante torcia.

La prima pressione del pulsante torcia fa fluire il gas, attiva la tensione sul filo e lo fa avanzare alla
velocitdimpostata nel parametro "incrementoiniziale" (a set up) e conirelativivalorisinergicidei
parametridisaldatura.

Alrilascio del pulsante torcia, lavelocita del filo eirelativi parametrisinergici passano automaticamente
aivaloriprincipaliimpostatisul pannello comandi.

Lasuccessiva pressione del pulsante torcia portala velocita filo eirelativiparametrisinergici ai valori
preimpostatinel parametro (asetup) craterfiller.

llrilascio del pulsante torcia, bloccal'avanzamento del filo e l'erogazione della potenza eseguendo burn
backe postgas.
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Doppio pulsato

D Doppio pulsato attivo D Doppio pulsato non attivo

Tiposchermata
Permette il cambio divisualizzazione tra:

C] Schermatabase D Schermata grafica

Schermata curve sinergiche
Sinergia
Permette laselezione diun programmadisaldatura preimpostato (sinergia) attraverso la selezione di alcune
sempliciinformazioni

Selezione processodisaldatura

» Entrare nella schermata "sinergie" premendo il tasto per
almenounsecondo.

» Selezionareil processo desiderato premendoitasti| & | | &
» Premereil pulsante|—> per passare allo step successivo.

Processodisaldatura

Schermataselezione sinergia Tipo materiale/Tipo gas

@_, @ Programmadisaldatura (BshlerArc/UniversalArc)
@ Selezione materiale/gas
@ Diametrofilo

@—' @ Intestazione

@ Programmadisaldatura

© @ 0

Programmadisaldatura
Consente laselezione del programmadisaldatura

BohlerArc UniversalArc
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Selezione materiale/gas

Permette laselezione di:
» Tipodimaterialed'apporto

@i} « Tipodigas

Selezionareilmateriale/gasruotandol'encoder.

Diametrofilo
Permette laselezione del diametro del filo utilizzato (mm).

@ Diametrofilo

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

Intestazione

Permette lavisualizzazione dialcuneimportantiinformazionirelative al processo selezionato.

NO PROGRAM

Indicachelacurvasinergicaselezionatanon é disponibile o non & coerente con le altreimpostazioni
dell'impianto.

4.7 Schermata programmi

Permette la memorizzazione ela gestione di 240 job personalizzabilidall'operatore.

Programmi (JOB)

@ Funzioni

@ Numero programma selezionato

( ) @ Parametriprincipalidel programma selezionato

@ Descrizione del programma selezionato

@ Intestazione

Consultarelasezione "Schermata principale”
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Memorizzazione programma

» Entrarenellaschermata"memorizzazione programma" premendoil tasto P per
almenounsecondo.

» Selezionareil programma (o la memoria vuota) desiderato ruotando I'encoder.

=== Memoriavuota

@O Programma memorizzato

» Annullarel'operazione premendoil tasto| %) |.

» Salvare tutte le impostazioni correnti sul programma selezionato premendo il

tasto .

Inserire una descrizione del programma.

» Selezionarelaletteradesiderataruotandol'encoder.

» Memorizzare lalettera selezionata premendo I'encoder.
» Cancellarel'ultimalettera premendoil tasto <=l

» Annullare l'operazione premendoil tasto[ %) .

» Confermare I'operazione premendoil tasto .

t La memorizzazione di un nuovo programma su una memoria gid occupata implica la cancellazione della memoria
attraverso una procedura obbligata.
» Annullarel'operazione premendoil tasto| % |.
» Eliminareil programmaselezionato premendoiltasto|£3 |
» Riprenderela proceduradimemorizzazione.

Richiamo programmi

» Richiamareil 1° programma disponibile premendo il tasto P>,
» Selezionareil programmadesiderato ruotandol'encoder.
» Selezionareil programmadesiderato premendoil tasto P .

t Vengono richiamate solamente le memorie occupate da un programma,
mentre quelle vuote vengono automaticamente saltate.

Cancellazione programmi
» Selezionareil programma desiderato ruotandol'encoder.
» Eliminareil programmaselezionato premendoil tasto [ £3 |.
» Annullare I'operazione premendoil tasto[ &) .
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» Annullare l'operazione premendoil tasto| % |.
» Eliminareil programmaselezionato premendoil tasto| £3 |

5. SETUP

5.1 Setup eimpostazione dei parametri

Permette I'impostazione e la regolazione di una serie di parametri aggiuntivi per una migliore e piu precisa gestione
dell'impianto disaldatura.

| parametri presentiasetup sono organizzatiinrelazione al processo disaldatura selezionato e hanno una codifica numerica.
Ingressoasetup

» Avviene premendo per 5 secondiil tasto encoder.

» L'entratasarda confermatadallascritta O suldisplay.

Selezione eregolazione del parametro desiderato

» Avvieneruotandol'encoderfino avisualizzareil codice numerico relativo al parametro desiderato.

» Lapressionedeltastoencoder,aquesto punto, permettelavisualizzazionedelvaloreimpostato peril parametroselezionato
elasuaregolazione.

Uscitadasetup

» Perusciredallasezione “regolazione” premere nuovamente l'encoder.

» Perusciredalsetup portarsisul parametro “0” (salva ed esci) e premere |I'encoder.
» Annullare l'operazione premendoil tasto (&) .

» Persalvare la modifica ed uscire dal set up premereil tasto: §& .

5.1.1 Elenco parametriasetup (MMA)

0 Salvaed esci
Permette disalvare le modifiche e diuscire dal set up.

1 Reset
Permette direimpostare tuttii parametri ai valori didefault.
—

3 Hot start

(") Permettelaregolazione delvalore dihotstartin MMA.
Consente una partenza piu omeno "calda" nelle fasid'innesco dell'arco facilitando di fatto le operazionidistart.
\—/ ElettrodoBasico Elettrodo Cellulosico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
1/0off 500% 80% 1/off 500% 150%
Elettrodo CrNi Elettrodo Alluminio
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
1/off 500% 100% 1/off 500% 120%
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Elettrodo Castlron Elettrodo Rutilico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
1/off 500% 100% 1/off 500% 80%
7 Corrente disaldatura
Permette laregolazione della corrente disaldatura.
Minimo Massimo Default
3A Imax 100 A

8 Arcforce
Permette laregolazione del valore dell'Arc forcein MMA.
Consente unarispostadinamica pit o meno energeticain saldatura facilitando di fatto le operazionidel

saldatore.
Aumentareil valore dell'Arc force perridurreirischidiincollamento dell'elettrodo.
ElettrodoBasico Elettrodo Cellulosico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 30% 0/off 500% 350%
Elettrodo CrNi Elettrodo Alluminio
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 30% 0/off 500% 100%
Elettrodo Castlron Elettrodo Rutilico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 70% 0/off 500% 80%

204 Dynamicpowercontrol (DPC)
Permette laselezione della caratteristica V/I desiderata.
1=C Corrente costante
L'aumentoolariduzione dell'altezza dell'arcononhaalcunaincidenzasulla corrente disaldatura erogata.
Consigliato perelettrodo: Basico, Rutilico, Acido, Acciaio, Ghisa
1220 Caratteristica cadente conregolazione dirampa

L'aumento dell'altezza dell'arco provocalariduzione della corrente di saldatura (e viceversa) secondoil valore
impostatoda 1a 20 Ampere perogni Volt.

Consigliato perelettrodo: Cellulosico, Alluminio

P=C Potenza costante
L'aumentodell'altezza dell'arco provoca lariduzione della corrente disaldatura (e viceversa) secondo la legge:
V-1=K

Consigliato per elettrodo: Cellulosico, Alluminio

312 Tensionedistaccoarco
Permette diimpostareil valore ditensione al quale viene forzato lo spegnimento dell’arco elettrico.
Consente digestire al meglio le varie condizioni operative che sivengono acreare.
In fase di puntatura, per esempio, una bassa tensione di stacco d'arco permette una minore sfiammata
nell’allontanamento dell’elettrodo dal pezzo riducendo spruzzi, bruciature e ossidazione del pezzo.

Nonimpostare maiuna tensione distacco arco maggiore della tensione a vuoto del generatore.

ElettrodoBasico Elettrodo Cellulosico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off UOmax 57.0V 0/off UOmax 70.0V

399 Velocitadispostamento
Permette I'impostazione della velocita diesecuzione della saldatura.
Default cm/min: velocita diriferimento perlasaldatura manuale.
Syn:valore sinergico.

Minimo Massimo Default

2cm/min 200cm/min 15 cm/min
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Impostazione macchina

Permette laselezione dell'interfaccia grafica desiderata.
Permette diaccedere ailivellisuperioridel setup.

Consultare lasezione "Personalizzazione interfaccia (Setup 500)"

Valore Livelloselezionato Valore Interfaccia Utente

USER Utente XE Modalita Easy

SERV Service XA Modalita Advanced IT
vaBW vaBW XP Modalita Professional

Lock/unlock
Permetteil blocco deicomandidel pannello e l'inserzione diun codice di protezione.
Consultare lasezione "Lock/unlock (Setup 551)".

Tonocicalino
Permette laregolazione deltono del cicalino.

Minimo Massimo Default
0/off 10 10

Passodiregolazione
Permette laregolazione diun parametro con passo personalizzabile dall'operatore.

Minimo Massimo Default

1 Imax 1

Parametro esternoCH1,CH2,CH3,CH4

Permette la gestione del parametro esterno 1, 2, 3, 4 (valore minimo, valore massimo, valore di default, parametro
selezionato).
Consultare lasezione "Gestione comandiesterni(Setup 602)".

Taraturaresistenzacircuito
Permette lataraturadell'impianto.
Consultare lasezione "Taraturaresistenza circuito (setup 705)".

Letturadicorrente
Permettelavisualizzazione del valorereale della corrente disaldatura.

Letturaditensione
Permettelavisualizzazione del valorereale dellatensione disaldatura.

Misura apporto termico Hl
Permette laletturadelvalore della misura dell'apporto termicoinsaldatura.

Limiti diguardia

Permette l'impostazione deilimiti di attenzione e dei limiti di guardia.

Permette dicontrollareil processo disaldaturaimpostando sui principali parametri misurabili limiti di attenzione e
limiti diguardia.

Consenteil controllo accurato delle varie fasidisaldatura.

5.1.2 Elenco parametriasetup (TIG)

U

Salvaedesci
Permette disalvare le modifiche e diuscire dal set up.

Reset
Permette direimpostare tuttii parametriaivalori di default.
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Pregas
Permette diimpostare eregolareil flusso digas primadell’innesco dell’arco.
Consenteil caricamento delgasintorciaelapreparazione dell’ambiente perlasaldatura.

Minimo Massimo Default
0/off 999s 0.1s

Correnteiniziale
Permette laregolazione della corrente diinizio saldatura.

elding

voestalpine

Consente diottenere unbagno disaldatura pit o meno caldo nelle fasiimmediatamente successive all'innesco.

Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default

1% 200% 50% 3A Imax -

Tempo correnteiniziale
Permette diimpostareiltempo nel quale la correnteiniziale viene mantenuta.

Minimo Massimo Default
0/off 99.9s 0/off

Rampadisalita
Permette diimpostare un passaggio graduale trala correnteiniziale e la corrente disaldatura.

Minimo Massimo Default
0/off 99.9s 0/off

Corrente disaldatura
Permette laregolazione della corrente disaldatura.

Minimo Massimo Default
3A Imax 100 A

Corrente dibilevel

Permette laregolazione della corrente secondaria nella modalita disaldatura bilevel.

Alla prima pressione del pulsante torcia abbiamoil pregas, I'innesco dell’arco e la saldatura con correnteinizi
Alprimorilasciosihalarampadisalitaallacorrente “11”.

Seilsaldatore preme erilascia velocementeil pulsante sipassaad “12".

Premendo erilasciando velocemente il pulsante si passa nuovamente ad “I1” e cosi via.

Premendo peruntempo pitlungo hainiziolarampadidiscesadellacorrente che portaalla corrente finale.
Rilasciandoil pulsante sihalo spegnimento dell’arco mentre il gas continua a fluire peril tempo di post-gas.

ale.

Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default

3A Imax 50A 1% 200% 50%

Corrente dibase
Permette laregolazione della corrente dibasein pulsato e fast pulse.

Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default

3A Isald - 1% 100% 50%

Frequenza pulsato
Permette laregolazione dellafrequenzadipulsazione.
Consente diottenere miglioririsultati nella saldatura dispessorisottilie migliori qualita estetiche del cordone.

Minimo Massimo Default
0.1Hz 25Hz 5Hz

Duty cycle pulsato
Permette laregolazione del duty cyclein pulsato.
Consenteilmantenimento della corrente di picco peruntempo pit o menolungo.

Minimo Massimo Default
1% 99 % 50 %
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FrequenzaFastPulse
Permette laregolazione della frequenza dipulsazione.
Consente diottenere una maggiore concentrazione e una migliore stabilita dell'arco elettrico.

Minimo Massimo Default
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Rampe pulsato

Permette l'impostazione diuntempo dirampa nella fase di pulsazione.

Consente diottenere un passaggio graduale trala corrente di picco e la corrente dibase, rendendo difattoun arco
pit o meno "morbido".

Minimo Massimo Default
0/off 100 % 0/off
Rampadidiscesa
Permette diimpostare un passaggio graduale trala corrente disaldatura e la corrente finale.
Minimo Massimo Default
0/off 99.9s 0/off

Correntefinale
Permette laregolazione della corrente finale.

Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default

3A Imax 10A 1% 200% 50%

Tempo corrente finale
Permette diimpostareiltempo nel quale la corrente finale viene mantenuta.

Minimo Massimo Default
0.1s 99.9s off

Postgas

Permette diimpostare eregolareil flusso digas afine saldatura.
Minimo Massimo Default
0/off 99.9s syn

Tigstart (HF)

Permette laselezione della modalita diinnesco desiderata.
Valore Default Funzione Richiamata
on X HF START
off - LIFTSTART

Puntatura

Permette diabilitareil processo “puntatura” e distabilire il tempo disaldatura.
Consente latemporizzazione del processo disaldatura.

Minimo Massimo Default
0/off 99.9s 0/0off
Restart

Permette I'attivazione della funzionerestart.
Consente l'immediato spegnimento dell'arco durante larampa didiscesao laripartenza del ciclo disaldatura.

Valore Default Funzione Richiamata
0/off - off
1/0on X on
2/0f1 - off
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Easyjoining

Permette l'innesco dell'arcoin corrente pulsata e latemporizzazione della funzione prima delripristino
automatico delle condizionidisaldatura preimpostate.

Consente una maggiore rapidita e precisione nelle operazioni di puntatura dei pezzi.

Minimo Massimo Default
0.1s 25.0s 0/0off

Microtime spot welding
Permette di abilitareil processo "microtime spot welding".
Consente latemporizzazione del processo disaldatura.

Minimo Massimo Default
0.01s 1.00s 0/off

Velocita dispostamento

Permette I'impostazione della velocita diesecuzione dellasaldatura.
Default cm/min: velocita diriferimento perlasaldatura manuale.
Syn:valore sinergico.

Minimo Massimo Default

2cm/min 200cm/min 10 cm/min

Impostazione macchina

Permette laselezione dell'interfaccia grafica desiderata.
Permette diaccedere ailivellisuperioridel set up.

Consultare lasezione "Personalizzazione interfaccia (Setup 500)"

Valore Livello selezionato Valore Interfaccia Utente
USER Utente XE Modalita Easy

SERV Service XA Modalitd Advanced
vaBW vaBW XP Modalita Professional

Lock/unlock
Permetteil blocco deicomandidel pannello el'inserzione diun codice di protezione.
Consultare lasezione "Lock/unlock (Set up 551)".

Tonocicalino
Permette laregolazione deltono delcicalino.

Minimo Massimo Default
0/0off 10 10

Passodiregolazione
Permette laregolazione diun parametro con passo personalizzabile dall'operatore.

Minimo Massimo Default

B ali1n:

1 Imax 1

602 ParametroesternoCH1,CH2,CH3,CH4

Permette la gestione del parametro esterno 1, 2, 3, 4 (valore minimo, valore massimo, valore di default, parametro
selezionato).
Consultare lasezione "Gestione comandiesterni(Setup 602)".

a

606 TorciaU/D

() Permettela gestione del parametro esterno (U/D).

Valore Default Funzione Richiamata
" | o/off : off

1/11 X Corrente

- Richiamo programmi
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Setting Torcia DgTig

Permette la gestione deicanalidellatorciadigitale.

Valore Default Funzione Richiamata
0/off - off
1/11 - Corrente
- Richiamo programmi
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD

Taraturaresistenzacircuito
Permette lataraturadell'impianto.
Consultare lasezione "Taraturaresistenza circuito (setup 705)".

Letturadicorrente

Permettelavisualizzazione del valorereale della corrente disaldatura.

Letturaditensione

Permette lavisualizzazione del valore reale della tensione disaldatura.

Velocita dispostamentorobot

Permette lavisualizzazione della velocita di spostamento del braccio diunrobot o diuna automazione.

Misura apporto termico Hl
Permette laletturadel valore della misura dell'apporto termicoin saldatura.

Limiti diguardia

Permette l'impostazione deilimiti di attenzione e deilimiti diguardia.

Permette dicontrollareil processo disaldaturaimpostando sui principali parametri misurabili limiti di attenzione e

limiti diguardia.

Consenteil controllo accurato delle varie fasidisaldatura.

5.1.3 Elenco parametriasetup (MIG/MAG)

Salva ed esci

Permette disalvare le modifiche e diuscire dal set up.

Reset

Permette direimpostare tuttii parametriaivaloridi default.

Programmidisaldatura

MIG/MAG Standard:

Permette laselezione del processo MIG manuale (gOﬁ) o MIGsinergico (<> 6)impostclndo iltipodimaterialeda

saldare.

MIG/MAG Pulsato:

Permette laselezione del processo MIG sinergico (<> 6) impostandoil tipo dimateriale dasaldare.

Permette laselezione del processo CC/CV.
Consultare lasezione "Pannello comandifrontale".
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Velocitafilo
Permette laregolazione della velocita diavanzamento del filo.

Minimo Massimo Default
0.5m/min 22.0m/min -
Corrente
Permette laregolazione della corrente disaldatura.
Minimo Massimo
3A Imax
Spessore pezzo

Permette I'impostazione dello spessore del pezzo dasaldare.

Consente l'impostazione dell'impianto attraverso laregolazione del pezzo dasaldare.

Cordoned'angolo "a"
Permette I'impostazione della profondita del cordoneinun giuntod'angolo.

Tensione - Lunghezzad'arco

Permette laregolazione dellatensione dell'arco.
Consentelaregolazionedellalunghezzad'arcoinsaldatura.
Tensionealta=arcolungo

Tensione bassa=arco corto

ModalitaSinergica

Minimo Massimo Default
-5.0 +5.0 0/syn
Modalita manuale

Minimo Massimo Default
5.0V 55.5V 5.0V
Pregas

Permette diimpostare eregolareil flusso digas prima dell’innesco dell’arco.

Consenteil caricamento delgasintorciaelapreparazione dell’'ambiente perlasaldatura.

Minimo Massimo Default
0/off 99.9s 0.1s
Soft start

Permette laregolazione dellavelocita diavanzamento delfilo nelle fasiche precedono I'innesco.

Consenteuninnesco avelocitaridotta e pertanto piu morbido e con meno spruzzi.

Minimo Massimo Default
10 % 100 % 50 %

Rampa motore

Minimo Massimo Default
0/off 1.0s 0/off
Burn back

Permette diimpostare un passaggio graduale trala velocita filod'innesco e quelladisaldatura.

bohlerw

Permette laregolazione deltempo dibruciaturadelfiloimpedendol'incollamento a fine saldatura.

Consentediregolarelalunghezzadel pezzo difilo esterno alla torcia.

Minimo Massimo Default

-2.00 +2.00 0/syn

Postgas

Permette diimpostare eregolareil flusso digas afine saldatura.
Minimo Massimo Default

0/off 99.9s 2.0s
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Duty cycle (doppio pulsato)

Permette laregolazione del duty cyclein doppio pulsato.

Minimo Massimo Default

10% 90 % 50 %

Doppio pulsato
Permette laregolazione dell'ampiezza della pulsazione.

Minimo Massimo Default
0% 100 % +25%
Minimo Massimo Default
0.5m/min 22 m/min 2.5m/min

Frequenzadipulsazione (doppio pulsato)

1]

»
»

ank

A%

Permette laregolazione del periodo, cioé del ciclodiripetizione della pulsazione.
Consente diregolarelafrequenzadell'impulso.

Minimo

Massimo

Default

0.1Hz

5.0Hz

2.0Hz

Tensione secondaria (doppio pulsato)

Permette laregolazione dellatensione dellivello di pulsazione secondario.
Consente diottenere una maggiore stabilita d'arco nelle varie fasi di pulsazione.

Minimo

Massimo

Default

-5.0

+5.0

0/syn

Rampe pulsato (doppio pulsato)
Permette l'impostazione diuntempo dirampa nella fase di pulsazione.

Minimo

Massimo

Default

1%

100 %

50 %

Bilevel (4T - craterfiller)

Permette laregolazione della velocita filo secondaria nella modalita disaldatura bilevel.

Seilsaldatore preme erilasciavelocementeil pulsante sipassaad“

Premendo erilasciando velocementeil pulsante sipassa nuovamente ad “

Minimo

Massimo

Default

1%

200%

0/0off

Incrementoiniziale
Permette diregolareil valore della velocita filo durante la prima fase disaldatura del "crater-filler".

Consente diincrementare |I'energia fornita al pezzo nella fase in cuiil materiale (ancora freddo) necessita di
maggior calore per fonderein modo omogeneo.

Minimo

Massimo

Default

20%

200%

120 %

Craterfiller

"ecosivia.

Permette diregolareil valore della velocita filo durante la fase di chiusura della saldatura.

Consentediridurrel'energiafornita al pezzo nellafasein cuiilmateriale € gid molto caldo, riducendoirischidi
inutilideformazioni.

Default
80 %

Massimo
200%

Minimo
20%

Temporizzazioneincrementoiniziale
Permettel'impostazione deltempodiincrementoiniziale.
Consente diautomatizzare la funzione "craterfiller".

Default
0/0off

Massimo
99.9s

Minimo
0.1s
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Temporizzazione craterfiller
Permette l'impostazione deltempo di "craterfiller".
Consente diautomatizzare lafunzione "craterfiller".

Minimo Massimo Default

0.1s 99.9s 0/off
Puntatura
Permette diabilitareil processo “puntatura” e distabilire il tempo disaldatura.
Minimo Massimo Default

0.1s 99.9s 0/off

Punto pausa
Permette diabilitare il processo “punto pausa” e distabilire il tempo disostatraunasaldatura e I'altra.

Default
0/off

Massimo
999s

Minimo
0.1s

Tensione secondaria (Bilevel MIG)
Permette laregolazione dellatensione del livello di pulsazione secondario.
Consente di ottenere una maggiore stabilita d'arco nelle varie fasi di pulsazione.

Massimo Default

+5.0

Minimo
-5.0

0/syn

Induttanza secondaria (Bilevel MIG)

Permette laregolazione dell'induttanza del livello di pulsazione secondario.

Consente diottenere un arco pitu o meno rapido nellacompensazione dei movimentidel saldatore e della naturale
instabilita disaldatura.

Induttanza bassa = arco reattivo (maggiori spruzzi).
Induttanza alta = arco poco reattivo (spruzziridotti).

Massimo Default

+30

Minimo
-30

0/syn

Rampaincrementoiniziale
Permette diimpostare un passaggio graduale tral'incrementoiniziale e lasaldatura.

Default
0/off

Minimo Massimo

Os 10s

Rampacraterfiller
Permette diimpostare un passaggio graduale tralasaldaturaeil craterfiller.

Minimo Massimo Default
Os 10s 0/off
Induttanza

Permette unaregolazione elettronica dell'induttanza serie del circuito di saldatura.

Consente diottenere un arco pit o meno rapido nellacompensazione deimovimentidel saldatore e della naturale
instabilita disaldatura.

Induttanza bassa = arco reattivo (maggiori spruzzi).

Induttanza alta = arco poco reattivo (spruzziridotti).

Massimo Default

+30

Minimo
-30

0/syn

Tensione mediacompensata
Permette I'impostazione della tensione disaldatura.

Costante diriferimento velocita di spostamento

Costante diriferimento per tuttii processidisaldatura

Valore della velocita dispostamento della torciaalla qualeil sistemasiriferisce pereseguireicalcolidei parametri
disaldatura
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Velocita dispostamento

Permette l'impostazione della velocita di esecuzione della saldatura.
Default cm/min: velocita diriferimento perlasaldatura manuale.
Syn:valore sinergico.

Minimo Massimo Default

synmin syn max 35cm/min

Impostazione macchina

Permette laselezione dell'interfaccia grafica desiderata.
Permette diaccedere ailivellisuperioridel setup.

Consultare lasezione "Personalizzazione interfaccia (Set up 500)

Valore Livello selezionato Valore Interfaccia Utente
USER Utente XE Modalita Easy

SERV Service XA Modalitd Advanced
vaBW vaBW XP Modalita Professional

Lock/unlock
Permetteil bloccodeicomandidel pannello e l'inserzione diun codice di protezione.
Consultare lasezione "Lock/unlock (Set up 551)".

Tonocicalino
Permette laregolazione deltonodelcicalino.

Minimo Massimo Default
0/off 10 10

Passodiregolazione
Permette laregolazione diun parametro con passo personalizzabile dall'operatore.
Funzionalita controllabile tramite pulsante up/down della torcia.

Minimo Massimo Default

1 Imax 1

Parametro esternoCH1,CH2,CH3,CH4

Permette la gestione del parametro esterno 1, 2, 3, 4 (valore minimo, valore massimo, valore di default, parametro
selezionato).
Consultare lasezione "Gestione comandiesterni(Setup 602)".

TorciaU/D

Permette la gestione del parametro esterno (U/D).

Valore Default Funzione Richiamata
0/off - off
1/11 X Corrente

- Richiamo programmi

Setting Torcia DgMig
Permette la gestione deicanalidellatorciadigitale.

Valore Default Funzione Richiamata
0/off - off

1/11 - Corrente

- Richiamo programmi

2/

3/CH3 - CH3

4/CH4 - CH4

5/STD X STD
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Velocita avanzamentofilo
Permette laregolazione della velocita diavanzamento del filo (durante la fase di caricamento).

Minimo Massimo Default
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Taraturaresistenzacircuito
Permette lataraturadell'impianto.
Consultare lasezione "Taraturaresistenza circuito (setup 705)".

Letturadicorrente
Permette lavisualizzazione del valore reale della corrente disaldatura.

Letturaditensione
Permette lavisualizzazione del valore reale della tensione disaldatura.

Lettura velocita filo
Letturaencoder motore 1.

Velocita dispostamento robot
Permette lavisualizzazione della velocita dispostamento del braccio diun robot o diuna automazione.

Lettura dicorrente (motore 1)
Permette lavisualizzazione del valore reale della corrente (motore 1).

Misura apporto termico HIi
Permette lalettura del valore della misura dell'apporto termicoin saldatura.

Misuradel tasso dideposito
Permette lavisualizzazione della misura del tasso di deposito.

Limiti diguardia

Permette I'impostazione deilimiti di attenzione e deilimiti diguardia.

Permette dicontrollareil processo disaldaturaimpostando sui principali parametri misurabili limiti di attenzione e
limitidiguardia.

Consenteil controllo accurato delle varie fasi di saldatura.

5.2 Procedure specifiche di utilizzo dei parametri

5.2.1 Personalizzazione display 7 segmenti
Permette divisualizzare costantementeil valore diun parametro sul display 7 segmenti.

» Entrare nelsetup premendoil tastoencoderperalmeno 5 secondi.
» Selezionareil parametro desideratoruotando l'encoder.

» Memorizzare il parametro selezionato nel display 7 segmenti premendo il tasto
(B,

» Salvare ed uscire dallaschermata corrente premendo il tasto | §Zi .
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5.2.2 Personalizzazione interfaccia (Setup 500)

Permette dipersonalizzareiparametrinellaschermata principale.
500 Impostazione macchina

Permette laselezione dell'interfaccia grafica
desiderata.
Valore Interfaccia Utente

XE Modalita Easy
XA Modalitd Advanced
XP Modalita Professional

MODALITA XE
MMA

Parametridisaldatura @

Parametridisaidatura | L | (L) | || || |

Funtioni 0JO0goadd

MIG/MAG
Parametridisaldatura B B
Funzioni [ ] [ ] [ ]
MODALITA XA

MMA
Parametridisaldatura {I,] [ ] [ ]
Funzioni ‘ ” H ’ H ’

TIG

parametridisaidatera | L) (1) J L J [ J ][ J[]
Funzioni 0J0O00a0dad

MIG/MAG

Parametri disaldatura [ ] { ] [ ] [ ] { ] [ ] [ ]
Funzioni (—] m m ﬂ m m
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Permetteil blocco deicomandidel pannello el'inserzione diun codice di protezione.

Pro—
)

Funzioni

Selezione parametro

» Entrare nelsetup premendoil tasto encoder peralmeno 5 secondi.
» Selezionareil parametro desiderato (551).
» Attivarelaregolazione del parametro selezionato premendoil tasto encoder.

Impostazione password

» Impostare una codificanumerica (password) ruotandol'encoder.
» Confermarel'operazione premendoil tasto-encoder.

» Annullare l'operazione premendoil tasto| & .

» Persalvarela modifica premereil pulsante: |

Funzioni pannello

— L'esecuzione di qualsiasi operazione su un pannello comandi bloccato

-
\‘ provocalacomparsadiunaspeciale schermata.

» Accedere temporaneamente (5 minuti) alle funzionalitd del pannello ruotando
I'encoderedinserendoil corretto codice numerico.

» Confermarel'operazione premendoiltasto-encoder.

» Sbloccare definitivamente il pannello comandi entrando nel set up (seguire le
indicazioni precedentemente descritte) eriportare il parametro 551 a "off".

» Confermarel'operazione premendoil tasto-encoder.
» Persalvarelamodificapremereil pulsante:| 5.
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5.2.4 Gestione comandi esterni(Setup 602)

Permette la gestione del parametro esterno 2 (valore minimo, valore massimo, valore di default, parametro selezionato).
Selezione parametro

» Entrare nelsetup premendoil tasto encoder peralmeno 5 secondi.
» Selezionareil parametro desiderato (602).
» Entrare nellaschermata"Gestione comandiesterni” premendoil tasto encoder.

Gestione comandi esterni

» Selezionare |'uscita di controllo RC desiderata (CH1,CH2,CH3, CH4) premendoiil
tasto, |

» Selezionare il parametro desiderato (Min-Max-parametro) premendo il tasto

encoder.
» Regolareil parametro desiderato (Min-Max-parametro) ruotando l'encoder.
» Persalvare la modificapremereil pulsante: .

» Annullare l'operazione premendoil tasto| % |.

5.2.5 Taraturaresistenzacircuito (set up 705)
Selezione parametro

» Entrare nelsetup premendoil tasto encoder peralmeno 5 secondi.
» Selezionareil parametro desiderato (705).
» Attivarelaregolazione del parametro selezionato premendoil tasto encoder.

Taratura

» Togliere il cappuccio per mettere il tip porta ugello della torcia esposto. (MIG/
MAG)

» Metterein contatto elettrico la punta guidafilo edil pezzo dasaldare. (MIG/MAG)

» Metterein contatto elettricol'elettrodointungsteno edil pezzo dasaldare. (TIG)

» Metterein contatto latorcia portaelettrodo edil pezzo dasaldare. (MMA)

» Premereil pulsante| & |(oil pulsante torcia) periniziare la procedura.

» Tenereil contatto peralmenounsecondo.

» llvalorevisualizzato adisplay siaggiornerd ataratura eseguita.

» Confermare 'operazione premendoil tasto [ .

» Annullare l'operazione premendoil tasto[ %) .

» Persalvarelamodificaedusciredalsetup premereil tdsto:\@\.
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5.2.6 Limitidi guardia (Setup 801)

Permettel'impostazione deilimiti di attenzione e deilimitidi guardia.

Permette dicontrollareil processo disaldaturaimpostando sui principali parametri misurabililimiti di attenzione e limiti di
guardia.

Consenteil controllo accurato delle varie fasidisaldatura.

Consultarelasezione "Limitidiguardia (Setup 801)".

Limiti di attenzione D O Limitidiguardia [:] D

Corrente disaldatura Tensionedisaldatura

Letturadiportatagas Velocita dispostamento robot

Letturadicorrente (motore 1) Lettura dicorrente (motore 2)

Letturaflussoliquidorefrigerante Lettura velocitafilo

Letturaditemperaturaliquidorefrigerante

U
L)

Selezione parametro

» Entrare nelsetup premendoil tasto encoder peralmeno 5 secondi.
» Selezionareil parametro desiderato (801).
» Entrare nellaschermata"Limitidiguardia” premendoil tasto encoder.

Selezione parametro

» Selezionareil parametro desiderato premendoiltasto .
» Selezionarelamodalita d'impostazione deilimitidiguardia premendoil tasto &%

Selezione modalita

C] Valore assoluto C] Valore percentuale

? ? Impostazione limiti di guardia
@ Riga deilimiti di attenzione
@ Rigadeilimitidiallarme

@ Colonnadeilivelliminimi

i

@ Colonnadeilivellimassimi

» Selezionare la casella desiderata premendo il tasto encoder (la casella
selezionataviene visualizzata con contrasto invertito).
» Regolareillivello dellimite selezionato ruotando I'encoder.

Save

» Persalvarelamodificapremereil pulsante: | g .
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(5] |l superamento di uno deilimiti di attenzione causa una segnalazione visiva
sul pannello comandi.

. Il superamento di uno dei limiti di allarme causa una segnalazione visiva sul
pannellocomandieil bloccoimmediato delle operazionidisaldatura.

6. ACCESSORI

Kit Push-Pull
73.11.024

J

Consultare sezione "Installazione kit/accessori".

7. MANUTENZIONE

L'impianto deve essere sottoposto ad una manutenzione ordinaria secondo le indicazioni del costruttore. Tutti gli
sportelli di accesso e servizio e i coperchi devono essere chiusi e ben fissati quando I'apparecchio € in funzione.
L'impianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di modifica. Evitare che si accumuli polvere metallica in
prossimita e sulle alette di areazione.

L'eventuale manutenzione deve essere eseguita esclusivamente da personale qualificato. La riparazione o la
sostituzionedipartidell'impianto da partedipersonale non autorizzato comportal'immediatainvalidazione della
garanzia del prodotto. L'eventuale riparazione o sostituzione di parti dell'impianto deve essere eseguita
esclusivamente da personale tecnico qualificato.

Toglierel'alimentazione all'impianto prima diogniintervento!

7.1 Controlli periodici
7.1.1 Impianto

Effettuare la puliziainterna utilizzando aria compressa a bassa pressione e pennelli a setola morbida. Controllare
le connessionielettriche e tuttiicavidicollegamento.

7.1.2 Perla manutenzione o la sostituzione dei componentidelle torce, della pinza
portaelettrodo e/o del cavo massa:
Controllare latemperatura deicomponenti ed accertarsiche nonsiano surriscaldati.

Utilizzare sempre guanti a normativa.

Utilizzare chiavied attrezzi adeguati.
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7.2 Responsabilita

= In mancanza di detta manutenzione, decadranno tutte le garanzie e comunque il costruttore viene sollevato da
@ qualsiasi responsabilitd. Nel caso lI'operatore non si attenesse a quanto descritto, il costruttore declina ogni
. responsabilitd. Perognidubbio e/o problema non esitare a consultareil pitu vicino centro di assistenza tecnica.

8. CODIFICA ALLARMI

ALLARME

L'interventodiunallarme oilsuperamentodiunlimite diguardia critico causaunasegnalazione visivasul pannello
comandiedilbloccoimmediato delle operazionidisaldatura.

ATTENZIONE

Il superamento di un limite di guardia causa una segnalazione visiva sul pannello comandi ma consente di
continuare le operazionidisaldatura.

Diseguito sono elencatitutti gli allarmi ei tuttiilimiti di guardia relativi all'impianto.

s ) 'd It
Sovratemperatura E Sovratemperatura t
EO1 E02
s ) 'd )
Sovracorrente Anomaliasistemadialimentazione del
EO5 EO7 motore trainafilo
(. 7 | 7
s )\ 'd )
Sovracorrente modulo di potenza
E08 Motore bloccato E10 (Inverter)
(. 7 (. 7
Errore dicomunicazione WF1 -’I‘_ Errore dicomunicazione (FP) -’I‘_
E12.1 E13
(. 7 . 7
f Programmanon valido 1 ( )
il sotto codice dell'erroreindicailnumero Programmanonvalido
LE‘M‘XX deljob eliminato J E15 )
s ) 'd )
Errore dicomunicazioneRI -pl ErroredicomunicazioneRI3000 -pl
E16.1 | 1000/2000/3000(CAN bus) - E16.2 | (Modbus) -
s )\ 'd )
Programmanonvalido
Errore dicomunicazione RI 1000/2000 -’I* il sotto codice dell'erroreindicailnumero
| E16.3 ) | E18-xx| deljobeliminato )
s ) 'd )
Errore configurazione impianto Errore configurazioneimpianto
E19 E19.1
(. 7 (. 7
Errore configurazione impianto (WF) Memoria guasta
E19.11 E20
(. 7 . 7
s ) 'd )
Perdita dati Programmidisaldaturanon presenti
E21 E23
s ) 'd It
Memoria guasta (RTC) Perdita dati -’I‘_
E27 E32
s )\ 'd )
Errore configurazioneimpianto (LCD u Errore dicomunicazione (ACTIVATION -pl
E33.1 | 3.5") E33.3 | KEY) -
(. 7 | 7
Anomaliaalimentazioneimpianto Mancanzaliquidorefrigerante
E40 E43
(. 7 (. 7
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'd )\ 'd
Interruttore diemergenza (automazione
Mancanzagas -
E44 E49 | erobotica)
. 7 \,
'd ~\ 'd
Filoincollato (automazione erobotica) Impostcm-onl non supportote
E50 Es1 | (automazioneerobotica)
'd ) 'd
. . . . Errore flussostato esterno (automazione
Anti-collisione (automazione e robotica) .
E52 E53 | erobotica)
A 7 L
Livello dicorrente superato (Limite Livellodicorrente superato (Limite
E54 inferiore) E55 superiore)
(. v A
Livelloditensione superato (Limite Livelloditensione superato (Limite
E56 | inferiore) E57 | superiore)
. 7 L
'd ~\ 'd
Limite divelocita superato (Limite Limite divelocita superato (Limite
E60 | inferiore) E61 | superiore)
'd ) 'd
Livellodicorrente superato (Limite Livellodicorrente superato (Limite
E62 | inferiore) E63 | superiore)
A v L
'd ) 'd
Livello ditensione superato (Limite Livelloditensione superato (Limite
E64 inferiore) E65 superiore)
(. v L
Limite divelocita superato (Limite Limite divelocitd superato (Limite
E68 inferiore) E69 superiore)
. 7 L
'd ~\ 'd
Sovratemperaturaliquidorefrigerante Livellodicorrente motore 1 superato
E71 E74
'd )\ 'd
Livellodiflussoliquidorefrigerante Livelloditemperaturaliquido
E76 | superato g77 | refrigerante
'd ) 'd
Manutenzione attiva (automazione e . .
R Mancanza filo (wire end)
E78 robotica) E8O
(. v L
Errore di comunicazione (WU) -pl‘- Allormeconflgurazmne|mp|anto
E82 E99.2 | (inverter)
(. v A
Allarme configurazione impianto (FP) Allarme configurazione impianto (FP)
E99.3 E99.4
. 7 L
'd )\ 'd
Allarme configurazione impianto (FP) Allarme configurazione impianto
E99.5 E99.6
'd ~\ 'd
Allarme configurazione impianto Allarme configurazione impianto
E99.7 E99.8
A v L
'd ) 'd
Allarme configurazione impianto Allarme configurazione impianto
E99.9 E99.10
(. v A
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E99.11

Memoria guasta

Errore configurazioneimpianto
E99.12

9. DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

Mancata accensione dell'impianto (led verde spento)

Causa

»

»

»

»

»

Tensione direte non presente sulla presadi
alimentazione.

Spina o cavodialimentazione difettoso.

Fusibile dilinea bruciato.

Interruttore di accensione difettoso.

Elettronica difettosa.

Soluzione

»

¥

¥

¥

v

¥

¥

¥

x

Eseguire unaverificae procedere allariparazione dell'impianto
elettrico.

Rivolgersi a personale specializzato.

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial piuvicino centro di assistenza per lariparazione
dell'impianto.

Sostituireilcomponente danneggiato.

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial piu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Assenza di potenzain uscita(l'impianto non salda)

Causa

»

Pulsante torcia difettoso.

Impianto surriscaldato (allarme termico - led giallo
acceso).

Laterale aperto o switch porta difettoso.

Collegamento dimassa non corretto.

Tensionedirete fuorirange (led giallo acceso).

Teleruttore difettoso.

Elettronica difettosa.

Erogazione di potenza non corretta

Causa

Errataselezione del processo disaldaturao
selettore difettoso.

Errateimpostazioni dei parametrie delle funzioni
dell'impianto.

Potenziometro/encoder perlaregolazione della
correntedisaldaturadifettoso.

Tensionedirete fuorirange.

Mancanzadiunafase.

Soluzione

¥

¥

»

x

¥

4

x

X

¥

4

¥

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Attendereilraffreddamento dell'impianto senza spegnere
I'impianto.

E necessario perlasicurezza dell'operatore che il pannello laterale

siachiuso durante le fasidisaldatura.
Sostituireilcomponente danneggiato.

Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Eseguireil corretto collegamento dimassa.
Consultareil capitolo "Messainservizio".

Riportarelatensionedirete entroilrangedialimentazione del
generatore.

Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.

Consultareil capitolo "Allacciamento".

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

»

»

¥

x

4

v

¥

Eseguirela correttaselezione del processo disaldatura.

Eseguireunresetdell'impianto e reimpostareiparametridi
saldatura.

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.
Consultareil capitolo "Allacciamento".

Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.
Consultareil capitolo "Allacciamento".
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» Elettronicadifettosa. » Rivolgersial pitivicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.
Avanzamento filo bloccato
Causa Soluzione

Sostituireilcomponente danneggiato.
» Rivolgersial pitivicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

» Pulsante torcia difettoso.

v

» Rullinon correttio consumati » Sostituireirulli.

¥

» Motoriduttore difettoso. >

»

¥

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial piu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

¥

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial pitvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

» Guainatorciadanneggiata. »

»

¥

¥

¥

Verificarelaconnessione algeneratore.

Consultareil capitolo "Allacciamento".

Rivolgersial pituvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

» Trainafilononalimentato P

»

¥

»

¥

Ripristinarele normalicondizionidisvolgimento dellabobinao
sostituirla.

» Avvolgimentoirregolare subobina. »

¥

» Ugellotorciafuso (filoincollato) Sostituireilcomponente danneggiato.

¥

Avanzamento filo nonregolare

Causa Soluzione

¥

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial pitu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

» Pulsante torcia difettoso. >

»

¥

» Rullinon correttio consumati » Sostituireirulli.

¥

¥

» Motoriduttore difettoso. Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial piuvicino centro diassistenza perlariparazione

dell'impianto.

»

¥

» Guainatorciadanneggiata.

¥

Sostituireilcomponente danneggiato.
» Rivolgersial pitivicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.
» Frizione aspo odispositividibloccaggio rulli » Allentarelafrizione.
regolatimale. » Aumentare la pressione suirulli.

¥

Instabilita d'arco

Causa Soluzione

¥

Regolareil corretto flusso digas.
Verificare che diffusore e l'ugello gasdellatorciasianoin buone
condizioni.

» Protezionedigasinsufficiente. >

»

¥

Utilizzare sempre prodotti e materialidi qualita.
Provvedere almantenimentoin perfette condizionidell'impianto di
alimentazionedel gas.

» Presenzadiumiditanelgasdisaldatura. P

»

¥

¥

Eseguire un accurato controllo dell'impianto disaldatura.
Rivolgersial pitu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

» Parametridisaldaturanon corretti. >

»

¥

¥

Eccessiva proiezione di spruzzi

Causa Soluzione
» Lunghezzad'arcononcorretta. » Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
» Ridurrelatensione disaldatura.
» Parametridisaldaturanon corretti. » Ridurrelacorrentedisaldatura.
» Protezionedigasinsufficiente. » Regolareil corretto flussodigas.
» Verificare che diffusore el'ugello gas della torciasianoin buone
condizioni.
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» Dinamicad'arconon corretta.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.
Insufficiente penetrazione

Causa

Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

¥

Parametridisaldaturanon corretti.

X

Elettrodo non corretto.

¥

Preparazione deilembinon corretta.

Collegamento dimassa non corretto.

Pezzidasaldare di consistenti dimensioni.

Inclusionidiscoria
Causa

» Incompleta asportazione dellascoria.

» Elettrodo didiametro troppo grosso.
» Preparazione deilembinon corretta.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

Inclusioni di tungsteno
Causa

» Parametridisaldaturanon corretti.
» Elettrodonon corretto.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.
Soffiature

Causa

» Protezionedigasinsufficiente.

Incollature
Causa

» Lunghezzad'arconon corretta.
» Parametridisaldaturanon corretti.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

» Pezzidasaldare diconsistentidimensioni.

» Dinamicad'arconon corretta.

Incisioni marginali
Causa

» Parametridisaldaturanon corretti.

» Aumentareil valoreinduttivo del circuito.

» Ridurrel'inclinazione dellatorcia.

Soluzione

» Ridurrelavelocitadiavanzamentoinsaldatura.

» Aumentarelacorrentedisaldatura.
» Utilizzare un elettrodo didiametro inferiore.
» Aumentare l'aperturadel cianfrino.

» Eseguireil corretto collegamento di massa.
» Consultareil capitolo "Messainservizio".

» Aumentare la corrente disaldatura.

Soluzione

bohlerw

» Eseguire unaaccurata pulizia deipezziprimadieseguirela

saldatura.
» Utilizzare un elettrodo didiametroinferiore.
» Aumentare |'aperturadel cianfrino.

» Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.

» Avanzareregolarmente durante tutte le fasidellasaldatura.

Soluzione

» Ridurrelacorrentedisaldatura.
» Utilizzare un elettrodo didiametro superiore.

» Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
» Eseguire una corretta affilaturadell'elettrodo.

» Evitare contattitraelettrodo e bagno disaldatura.

Soluzione

» Regolareil corretto flusso digas.

» Verificare che diffusore el'ugello gas della torciasianoin buone

condizioni.

Soluzione

x

Aumentare ladistanza tra elettrodo e pezzo.
Aumentare latensione disaldatura.

¥

Aumentare la corrente disaldatura.
Aumentare latensione disaldatura.

4

v

Aumentare la corrente disaldatura.
Aumentare latensione disaldatura.

¥

v

Aumentareil valore induttivo del circuito.

¥

Soluzione

» Ridurrelacorrente disaldatura.
» Utilizzare un elettrodo didiametroinferiore.

100

Angolare maggiormente l'inclinazione della torcia.

elding

voestalpine



DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

bohlerwelding

» Lunghezzad'arcononcorretta.
» Modalitadiesecuzionedellasaldaturanon
corretta.

» Protezione digasinsufficiente.

Ossidazioni
Causa

» Protezionedigasinsufficiente.

Porosita

Causa

¥

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporcizia sui
pezzidasaldare.

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporcizia sul
materiale d'apporto.

Presenza diumidita nel materiale d'apporto.

¥

v

Lunghezzad'arco non corretta.

Presenzadiumidita nel gas disaldatura.

¥

x

Protezione digasinsufficiente.

Solidificazione delbagno disaldatura troppo
rapida.

Cricche acaldo
Causa

» Parametridisaldaturanon corretti.

v

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporcizia sui
pezzidasaldare.

¥

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporcizia sul
materialed'apporto.

Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

¥

Pezzidasaldare con caratteristiche dissimili.

X

Cricche afreddo
Causa

» Presenzadiumiditanel materiale d'apporto.

» Geometriaparticolare del giunto dasaldare.

» Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
» Ridurrelatensionedisaldatura.

» Ridurrelavelocitadioscillazionelaterale nelriempimento.
» Ridurrelavelocitadiavanzamentoinsaldatura.

v

» Utilizzare gas adatti ai materialida saldare.

Soluzione

» Regolareil corretto flusso digas.
» Verificare che diffusore el'ugello gas della torciasianoin buone
condizioni.

Soluzione

Eseguire unaaccurata pulizia deipezziprimadieseguirela
saldatura.

»

¥

¥

Utilizzare sempre prodotti e materialidi qualita.

» Mantenere semprein perfette condizioniilmateriale d'apporto.

¥

Utilizzare sempre prodotti e materialidi qualita.
» Mantenere sempreinperfette condizioniilmateriale d'apporto.

»

¥

Ridurreladistanzatra elettrodo e pezzo.
Ridurrelatensione disaldatura.

»

¥

»

¥

Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Provvedere almantenimentoin perfette condizionidell'impianto di
alimentazione del gas.

»

¥

»

¥

Regolareil corretto flusso digas.
Verificare che diffusore e l'ugello gas dellatorciasianoin buone
condizioni.

»

¥

»

¥

¥

Ridurrelavelocitad diavanzamentoin saldatura.
Eseguireun preriscaldo deipezzidasaldare.
Aumentare la corrente disaldatura.

»

¥

»

¥

Soluzione

Ridurrelacorrentedisaldatura.
Utilizzare un elettrodo didiametro inferiore.

¥

»

¥

Eseguire una accurata pulizia deipezziprimadieseguirela
saldatura.

»

¥

» Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.

» Mantenere semprein perfette condizioniil materiale d'apporto.

¥

Eseguire le corrette sequenze operative peril tipodigiuntoda
saldare.

»

¥

» Eseguireunaimburratura primadirealizzare lasaldatura.

¥

Soluzione

» Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
» Mantenere sempreinperfette condizioniilmateriale d'apporto.

» Eseguireun preriscaldo dei pezzidasaldare.

» Eseguire un postriscaldo.

» Eseguirele corrette sequenze operative peril tipo digiuntoda
saldare.
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oestalpine

10. ISTRUZIONI OPERATIVE

10.1 Saldatura con elettrodo rivestito (MMA)

Preparazione deilembi
Perottenerebuonesaldature & sempre consigliabile operare supartipulite, libere da ossido, ruggine o altriagenticontaminanti.

Sceltadell'elettrodo

Il diametro dell'elettrodo da impiegare dipende dallo spessore del materiale, dalla posizione, dal tipo di giunto e dal tipo di
cianfrino.

Elettrodidigrosso diametrorichiedono correnti elevate con conseguente elevato apporto termico nella saldatura.

Tipodirivestimento Proprieta Impiego
Rutilo Facilitad'impiego Tutte le posizioni
Acido Altavelocita fusione Piano
Basico Caratt. meccaniche Tutte le posizioni
Cellulosico Maggiore penetrazione Tutte le posizioni

Sceltadellacorrente disaldatura

Ilrange dellacorrentedisaldaturarelativaaltipodielettrodoimpiegato viene specificato dal costruttore sul contenitore stesso
deglielettrodi.

Accensione e mantenimento dell'arco

L'arcoelettricosistabilisce sfregandolapuntadell'elettrodo sul pezzo dasaldare collegato al cavo massa e, unavolta scoccato
I'arco, ritraendorapidamente labacchettafino alladistanza dinormale saldatura.

Per migliorare I'accensione dell'arco € utile, in generale, un incremento iniziale di corrente rispetto alla corrente base di
saldatura (Hot Start).

Unavoltainstauratosil'arco elettricoiniziala fusione della parte centrale dell'elettrodo che sideposita sotto formadigocce sul
pezzodasaldare.

IIrivestimento esterno dell'elettrodo fornisce, consumandosi, il gas protettivo perla saldatura che risulta cosidibuona qualita.
Per evitare che le gocce di materiale fuso, cortocircuitando I'elettrodo col bagno di saldatura, a causa di un accidentale
avvicinamento tra i due, provochino lo spegnimento dell'arco € molto utile un momentaneo aumento della corrente di
saldatura fino al termine del cortocircuito (Arc Force).

Nel caso in cui l'elettrodo rimanga incollato al pezzo da saldare & utile ridurre al minimo la corrente di cortocircuito (anti-
sticking).

1 | Esecuzionedellasaldatura

L'angolo di inclinazione dell'elettrodo varia a
seconda del numero delle passate, il movimento
dell'elettrodo viene eseguito normalmente con
oscillazioni e fermate ai lati del cordone in modo da
evitare un accumulo eccessivo di materiale
d'apporto al centro.

Asportazione dellascoria
Lasaldaturamediante elettrodirivestitiimpone I'asportazione della scoria successivamente ad ogni passata.
L'asportazione viene effettuata mediante un piccolo martello o attraverso la spazzolatura nel caso discoria friabile.
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10.2 Saldatura TIG (arco continuo)

Descrizione

Il procedimento di saldatura TIG (Tungsten Inert Gas) basa i suoi principi su di un arco elettrico che scocca tra un elettrodo
infusibile (tungsteno puro o legato, avente temperatura di fusione a circa 3370°C) ed il pezzo; una atmosfera di gas inerte
(Argon) provvede alla protezione del bagno.

Per evitare pericolose inclusioni di tungsteno nel giunto I'elettrodo non deve mai venire a contatto conil pezzo da saldare, per
questo motivo sicreatramite un generatore H.F. unascaricache permette l'innesco adistanza dell'arco elettrico.

Esiste ancheunaltro tipodipartenza, coninclusioniditungstenoridotte:la partenzainlift,che non prevede altafrequenzama
una situazione iniziale di corto circuito a bassa corrente tra I'elettrodo e il pezzo; nel momento in cui si solleva I'elettrodo si
instaural'arco elacorrente aumenta fino alvalore disaldaturaimpostato.

Per migliorare la qualita della parte finale del cordone di saldatura & utile poter controllare con precisione la discesa della
corrente disaldatura ed e necessario cheil gasfluiscanel bagno disaldatura per alcunisecondidopo I'estinzione dell'arco.

In molte condizionioperative & utile poter disporre di 2 correntidisaldatura preimpostate e di poter passare facilmente dauna
all'altra (BILEVEL).

Polarita di saldatura

( ) D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)
O] E la polarita piti usata (polaritd diretta), consente una limitata usura dell'elettrodo in quantoil
1 70% del calore siconcentra sull'anodo (pezzo).
Si ottengono bagni stretti e profondi con elevate velocitd di avanzamento e,
conseguentemente, basso apporto termico.

o V-

A\ v
( 1 D.C.R.P.(DirectCurrentReverse Polarity)
O] La polarita & inversa e consente la saldatura di leghe ricoperte da uno strato di ossido
1 refrattario contemperaturadifusione superiore a quella del metallo.

Non si possono usare elevate correnti in quanto provocherebbero una elevata usura
dell'elettrodo.

: 7T\~

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

T D.CSP L'adozione di una corrente continua pulsata permette un miglior controllo del bagno di
saldaturain particolari condizionioperative.
s Il bagno di saldatura viene formato dagli impulsi di picco (Ip), mentre la corrente di base (Ib)
AN mantienel'arco acceso; questo facilitalasaldaturadipiccolispessoricon minorideformazioni,
. - migliore fattore di forma e conseguente minor pericolo di cricche a caldo e di inclusioni
T gassose.

D.C.S.P~PULSED

Con l'aumentare della frequenza (media frequenza) si ottiene un arco piu stretto, piu
concentrato e piu stabile ed una ulteriore maggiore qualita della saldatura di spessori sottili.
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Caratteristiche delle saldature TIG

Il procedimento TIG risulta molto efficace nella saldatura degli acciaisia al carbonio che legati, perla prima passata sui tubi e

nelle saldature che debbono presentare ottimo aspetto estetico.
Erichiestala polaritadiretta (D.C.S.P.).

Preparazione deilembi

Il procedimentorichiede un’attenta pulizia deilembie unaloro accurata preparazione.

Sceltae preparazionedell'elettrodo
Siconsiglial'uso di elettrodi ceriati o lantaniati, in alternativa elettrodi di ossidi misti di terre rare coniseguenti diametri:

bohlerweding

Gammadicorrente Elettrodo

(DC-) (DC+) (AC) (7] a

3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

L'elettrodo va appuntito comeindicatoinfigura.

-

.

>

Materiale d'apporto

Le bacchette d'apporto devono possedere proprietd meccaniche paragonabilia quelle del materiale base.
E sconsigliato 'uso distrisce ricavate dal materiale base, in quanto possono contenere impurita dovute allalavorazione, talida

compromettere le saldature.

Gasdiprotezione

Praticamente viene usato sempre argon puro (99.99%).

Gammadicorrente Gas

(DC-) (DC+) (AC) Ugello Flusso
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125 A 325-450 A n°12 20-251/min
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10.3 Saldatura afilo continuo (MIG/MAG)

Introduzione

UnsistemaMIG éformato daungeneratorein corrente continua, un alimentatore eunabobinadifilo,unatorciae gas.

- J

Metodidi procedimento

Impianto disaldatura manuale

La corrente viene trasferita all'arco attraverso I'elettrodo fusibile
(filo posto a polarita positiva);

In questo procedimento il metallo fuso & trasferito sul pezzo da
saldare attraversol'arco.

L'alimentazione del filo € resa necessaria per reintegrare il filo
d'apporto fuso durante lasaldatura.

1.Torcia

2.Trainafilo

3. Filodisaldatura

4.Pezzodasaldare

5.Generatore

6.Bombola

Nella saldatura sotto protezione di gas, le modalitd secondo cui le gocce si staccano dall'elettrodo definiscono due sistemi di

trasferimento.

Un primo metodo definito "TRASFERIMENTO A CORTO CIRCUITO (SHORT-ARC)", fa entrare I'elettrodo a contatto diretto conil
bagno, si fa quindi un cortocircuito con effetto fusibile da parte del filo che siinterrompe, dopo di che I'arco siriaccende ed il

ciclosiripete.

-

1(A)

0

V(V) U

t (ms)

Parametridisaldatura

Ciclo SHORT e saldatura SPRAY ARC

Un altro metodo per ottenere il trasferimento delle gocce e il
cosiddetto "TRASFERIMENTO A SPRUZZO (SPRAY-ARC)", che
consente alle gocce di staccarsi dall'elettrodo e in un secondo
tempo giungono nelbagnodifusione.

Lavisibilita dell'arcoriduce la necessita diunarigida osservanza delle tabelle diregolazione da parte dell'operatore che hala

possibilita di controllare direttamente il bagno di fusione.

* Latensioneinfluenzadirettamentel'aspetto delcordone, male dimensionidellasuperficie saldata possono essere variate a

secondadelle esigenze,agendo manualmente sulmovimentodellatorciain modo daottenere depositivariabilicon tensione

costante.

Lavelocita diavanzamento delfilo € inrelazione conla corrente disaldatura.
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Nelle due figure seguentivengono mostrate le relazioniche sussistono traivari parametridisaldatura.

V VA
50

I (A) A

600

40 500

30 400

300

20
200

100
10 SPRAY-ARC 34VE'
: SHORT-ARC 20V ®:
(: 0.8 . ): e § 10 12 14 16 >
100 200 300 400 P (m/min)
1 (A)
Diagramma perlasceltaottimale della migliore Relazione travelocita diavanzamento del filo e intensita di
caratteristicadilavoro. corrente (caratteristicadifusione) in funzione del diametro
delfilo.
A\ v A\ v

Tabella orientativa diguida perla scelta dei parametridisaldaturariferita alle applicazioni piu tipiche e ai
fili di pit comuneimpiego

Tensioned'arco 20,8 mm @1,0-1,2mm @2,4mm
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180 A 150-200A
Bassa penetrazione per Buon controllo della Buonafusionein piano Nonimpiegato
piccolispessori penetrazione edella einverticale
fusione
24V - 28V
SEMISHORT-ARC
(Zonaditransizione) 150-250 A 200-300A 250-350A 300-400A
Saldaturaautomatica Saldaturaautomaticaa  Saldaturaautomatica Nonimpiegato
d'angolo tensione alta discendente
/
30V-45v
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Bassa penetrazione, Saldaturaautomaticaa Buonapenetrazionein Buona penetrazione
regolazionea 200 A passate multiple discendente alto deposito su grossi
spessori
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Unalloyed steel

s N

12
. T;2mm 2 Wirespeed | Depositionrate
L
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg’/h
=3 0,8mm
o 8 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
+—
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
g 4 22,0m/min 8,1kg’/h
o 1,6 m/min 0,9 kg/h
Q 2 1,2mm
A 22,0m/min 11,7 kg/h
0 )
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1 6 |_2m/min T.1kg/h
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9,4kg/h

High alloyed steel

s N

14
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
2 1,8mm 1,2mm 2,0 m/min 0,5kg/h
—10 0,8 mm
% 22,0 m/min 5,3kg’/h
o8 1,0 X
= mm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 4 1,0mm
=] 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
94 1,6 m/min 0,9kg/h
[T 1,2mm
a) 22,0m/min 11,7 kg/h
0 )
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire Speed (m/min) 10,0 m/min 9,4 kg/h

" J

Aluminum alloy

s N

. 6 2 Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
> 5 6,5m/min 0,6kg’/h
=3 0,8 mm
e 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
2 4,5 m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
2 22,0 m/min 2,6kg/h
22 0,8mm
o] 4,0m/min 0,7 kg/h
% 1 1,2mm
a 22,0m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/min 0,9 kg’/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6 mm S
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5.2kg/h
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Gas utilizzabili

La saldatura MIG-MAG é caratterizzata principalmente dal tipo di gas utilizzato, inerte per la saldatura MIG (Metal Inert Gas),
attivo nellasaldatura MAG (Metal Active Gas).

- Anidride carbonica (CO,)

Utilizzando CO, come gas di protezione si ottengono elevate penetrazioni con elevata velocita di avanzamento e buone
proprietd meccaniche unitamente ad un basso costo di esercizio. Cido nonostante I'uso di questo gas crea notevoli problemi
sulla composizione chimica finale dei giunti in quanto vi & una perdita di elementi facilmente ossidabili e,
contemporaneamente sihaun arricchimento di carbonio del bagno.

Lasaldaturacon CO, puradaanche altri tipi diproblemicome I'eccessiva presenza dispruzzi e la formazione di porosita da
ossido dicarbonio.

- Argon
Questo gas inerte viene usato puro nella saldatura delle leghe leggere mentre per la saldatura di acciai inossidabili al
cromo-nichel si preferisce lavorare con I'aggiunta di ossigeno e CO, in percentuale 2%, questo contribuisce alla stabilita
dell'arco e allamigliore formadel cordone.

- Elio
Questo gas si utilizza in alternativa all'argon e consente maggiori penetrazioni (su grandi spessori) e maggiori velocita di
avanzamento.

- Miscela Argon-Elio
Siottiene unarco piu stabile rispetto all'elio puro, unamaggiore penetrazione e velocitarispetto all'argon.

- Miscela Argon-CO; e Argon-CO,-Ossigeno
Queste miscele vengono impiegate nella saldatura dei materiali ferrosi soprattutto in condizioni di SHORT-ARC in quanto
miglioral'apporto termico specifico.
Questononneescludel'usoin SPRAY-ARC.
Normalmente la miscela contiene una percentuale di CO, chevadall'8% al 20% e O, intorno al 5%.
Consultareil manuale d'uso dell'impianto.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Gammadicorrente Flusso gas Gammadicorrente Flussogas
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-18 1/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500 A 18-301/min

11. CARATTERISTICHE TECNICHE

Caratteristiche elettriche

URANOSNX 2200 MTE U.M.
Tensione dialimentazione U1(50/60 Hz) 1x230 (x15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Fusibilelinearitardato (MMA) 25 A
Fusibilelinearitardato (TIG) 20 A
Fusibile linearitardato (MIG/MAG) 25 A
Tipodicomunicazione DIGITALE

Potenza massima assorbita (MMA) 5.6 kVA
Potenzamassima assorbita (MMA) 5.6 kW
Potenza massima assorbita (TIG) 4.9 kVA
Potenza massima assorbita (TIG) 4.9 kW
Potenza massima assorbita (MIG/MAG) 6.4 kVA
Potenza massima assorbita (MIG/MAG) 6.4 kW
Potenza assorbitainstatoinattivo 24 %
Fattore di potenza (PF) 0.99

Rendimento (p) 86 %
Cos @ 0.99
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Corrente massima assorbita lTmax (MMA)
Corrente massima assorbitalTmax (TIG)
Corrente massima assorbita lTmax (MIG/MAG)
Corrente effettiva I1eff (MMA)

Corrente effettiva I1eff (TIG)

Corrente effettiva [1eff (MIG/MAG)
Gammadiregolazione (MMA)
Gammadiregolazione (TIG)
Gammadiregolazione (MIG/MAG)
Tensione avuoto Uo (MMA)

Tensione avuoto Uo (TIG)

Tensione avuoto Uo (MIG/MAG)

Tensione dipicco Up (TIG)

24.6
21.5
28.2
19.0
13.6
16.7
3-180
3-220
3-220
65
92
92
10.1

*Questa apparecchiatura e conforme ai requisitidellanormativa EN /IEC 61000-3-11.
*Questa apparecchiatura é conforme airequisitidellanormativa EN /IEC 61000-3-12.

Fattore di utilizzo
URANOSNX 2200 MTE
Fattore di utilizzo MIG/MAG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo MIG/MAG (25°C)
(X=100%)

Fattore di utilizzo TIG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo TIG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo MMA (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo MMA (25°C)
(X=100%)

Caratteristiche fisiche
URANOSNX 2200 MTE
Gradodiprotezione IP
Classeisolamento

Dimensioni (Ixwxh)

Peso

Sezione cavodialimentazione
Lunghezzacavodialimentazione

Norme dicostruzione
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1x230

220
190
180

220

220
200
190

220
200

180
170

180

1P23S
H
620x270x460
23.7
3x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

> > > > > > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
kV

U.M.
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Caratteristiche trainafilo

Tipo motoriduttore

Potenza motoriduttore
Numero rulli

Diametrofilo / rullo standard

Diametro fili trattabili / rulli trattabili

Pulsante spurgo gas
Pulsante avanzamento filo
Velocita avanzamento filo
Presa pertorcia Push-Pull
Diametro bobina

Caratteristiche elettriche
URANOSNX 2200 MTE16APLUG
Tensione dialimentazione U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Fusibilelinearitardato (MMA)

Fusibile linearitardato (TIG)

Fusibile linearitardato (MIG/MAG)
Tipodicomunicazione

Potenza massima assorbita (MMA)
Potenza massima assorbita (MMA)
Potenza massima assorbita (TIG)
Potenza massima assorbita (TIG)
Potenza massima assorbita (MIG/MAG)
Potenza massima assorbita (MIG/MAG)
Potenza assorbitain statoinattivo
Fattore di potenza (PF)
Rendimento (u) (MMA)

Rendimento (p) (TIG)
Rendimento (u) (MIG/MAG)

Cos o

Corrente massima assorbitalTmax (MMA)
Corrente massima assorbita [ Tmax (TIG)
Corrente massima assorbita lTmax (MIG/MAG)
Corrente effettiva [1eff (MMA)

Corrente effettiva l1eff (TIG)

Corrente effettiva |1eff (MIG/MAG)
Gammadiregolazione (MMA)
Gammadiregolazione (TIG)
Gammadiregolazione (MIG/MAG)
Tensioneavuoto Uo (MMA)

Tensione avuoto Uo (TIG)

Tensione avuoto Uo (MIG/MAG)
Tensione dipicco Up (TIG)

SL4R-4T
120
4
0.8-1.0

0.6-1.6filo pieno
0.8-1.6filoalluminio
0.9-1.6filoanimato

si
si
0.5-22
optional
200/300

1x230 (+15%)
20
20
20
DIGITALE
5.7
5.6
5.2
5.1
6.6
6.6
24.3
0.99
87
81
84
0.99
24.6
22.4
28.8
15.6
14.2
15.8
3-180
3-220
3-220
65
92
92
10.1

*Questaapparecchiatura é conforme ai requisitidellanormativa EN /IEC 61000-3-11.
*Questaapparecchiatura e conforme airequisitidellanormativa EN /IEC 61000-3-12.

bohlerwelding
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U.M.
w

mm

mm/
Materiale

m/min

U.M.

Vac
mQ

kVA
kw
kVA
kW
kVA

> > > > > > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
kV
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Fattore di utilizzo
URANOSNX 2200 MTE 16APLUG
Fattore di utilizzo MIG/MAG (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo MIG/MAG (25°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo TIG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo TIG (25°C)
(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore diutilizzo MMA (25°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Caratteristiche fisiche

URANOS NX 2200 MTE 16APLUG
Gradodiprotezione IP

Classeisolamento

Dimensioni (Ixwxh)

Peso

Sezione cavodialimentazione
Lunghezzacavodialimentazione

Tipologia spinadialimentazione

Norme dicostruzione

Caratteristiche trainafilo

Tipo motoriduttore

Potenza motoriduttore
Numero rulli

Diametrofilo / rullo standard

Diametro fili trattabili / rulli trattabili

Pulsante spurgo gas
Pulsante avanzamento filo
Velocita avanzamento filo
Presa pertorcia Push-Pull
Diametro bobina

1x230

220
170
140

220
170
140

220
200
170

220
200
170

180
150
120

180
150
120

IP23S
H
620x270x460
23.7
3x2.5
5
16A 250V

ENIEC60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

SL4R-4T
120
4
0.8-1.0
0.6-1.6filopieno
0.8-1.6filoalluminio
0.9-1.6filoanimato
si
si
0.5-22
optional
200/300
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Marchio difabbricazione

Nome edindirizzo del costruttore
Modello dell'apparecchiatura

N°diserie

XXX XXXXXXXXXAnno difabbricazione
Simbolo deltipo disaldatrice
Riferimento alle norme di costruzione
Simbolodel processo disaldatura

Simbolo perle saldatriciidonee alavorare in un ambiente a
rischio accresciuto discossaelettrica

Simbolo dellacorrente disaldatura

Tensione nominale avuoto

Gamma della corrente nominale di saldatura massima e
minima e della corrispondente tensione convenzionale di
carico

Simbolodelciclodiintermittenza
Simbolodellacorrente nominale disaldatura
Simbolo dellatensione nominale disaldatura
Valoridel ciclodiintermittenza
Valoridelciclodiintermittenza

Valoridel ciclodiintermittenza
Valoridellacorrente nominale disaldatura
Valoridellacorrente nominale disaldatura
Valoridella corrente nominale disaldatura
Valoridellatensione convenzionale dicarico
Valoridellatensione convenzionale dicarico
Valoridellatensione convenzionaledicarico
Simbolo perl'alimentazione

Tensione nominale d’'alimentazione
Massima corrente nominale d’alimentazione
Massima corrente efficace d'alimentazione
Gradodiprotezione

Tensione nominale dipicco
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DEUTSCH

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

DerBauarbeiter
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

DE

erkl@rtunter seineralleinigen Verantwortung, dass das folgende Produkt:
URANOSNX 2200 MTE 55.06.007
URANOS NX 2200 MTE 16APLUG 55.06.00701

denfolgenden EU Richtlinien entspricht:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

dass die folgenden harmonisierten Normen angewendet wurden:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

ENIEC 60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Die Dokumentation, diedie Einhaltung derRichtlinien bescheinigt, wird beim oben genannten Hersteller
fur Inspektionen aufbewahrt.

Jede von der Firma voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. nicht genehmigte
Anderung hebt die Giiltigkeitdieser Erkldrung auf.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ilvo Bonello

Managing Directors
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1. WARNUNG

Vor Arbeitsbeginn lesen Sie das Anleitungsheft sorgfdltig durch und vergewissern Sie sich, ob Sie alles richtig
verstanden haben.

Nehmen Sie keine Anderungen vor und fithren Sie keine hier nicht beschriebenen Instandhaltungsarbeiten durch.
Der Hersteller haftet nicht fiir Personen- oder Sachschdden, die durch unsachgemdBen Gebrauch oder
Nichteinhaltung derVorgaben dieser Anleitung seitens des Benutzers verursacht werden.

Die Bedienungsanleitung ist stdndig am Einsatzort des Gerdtes aufzubewahren. Ergdnzend zur
Bedienungsanleitungsinddie allgemein gliltigen sowie die 6rtlichen Regeln zu Unfallverhiitung und Umweltschutz
zu beachten.

Die Firma voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. behdlt sich das Recht vor, jederzeit und ohne
Vorankiindigung Anderungenin dieser Anleitung vorzunehmen.

Die Ubersetzungs, Nachdruck und Bearbeitungsrechte liegen bei der Firma voestalpine Bshler Welding Arc
Technology S.r.l. und Reproduktionen ohne schriftliche Genehmigung seitens der Firma voestalpine Béhler
Welding Arc Technology S.r.l. sind injeglicher Form (einschlieBlich Fotokopien, Filme und Mikrofilme) komplett
oder auszugsweise verboten.

Die hier aufgefiihrten Vorschriften sind von grundlegender Bedeutung und notwendig, um den
Garantieanspruch zusichern.

Im Fall von unsachgemdBem Gebrauch oder Nichteinhaltung der Vorschriften seitens des Benutzers, lehnt
der Hersteller jegliche Haftung ab.

Alle Personen, die mit der Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und Instandhaltung des Gerdtes zu tun haben,
mussen:

« entsprechend qualifiziertsein

« Kenntnisse vom SchweiBenhaben

» diese Bedienungsanleitung vollstandiglesenund genau befolgen

BeiFragen oder Unklarheitenim Umgang mitdem Gerdtwenden Sie sich an Fachpersonal.

1.1 Arbeitsumgebung
Die gesamte Anlage darf ausschlieBlich fir den Zweck verwendet werden, fiir den sie konzipiert wurde, auf die Art
und in dem Umfang, der auf dem Leistungsschild und/oder im vorliegenden Handbuch festgelegt ist und gemdaB
den nationalen undinternationalen Sicherheitsvorschriften. Ein anderer Verwendungszweck, als der ausdricklich
vom Herstellerangegebene,istunsachgemdB und gefdhrlich. Der Hersteller ibernimmtin solchen Fdllen keinerlei
Haftung.

Dieses Gerdt darf nur fir gewerbliche Zwecke im industriellen Umfeld angewendet werden. Der Hersteller haftet
nichtfiirSchdden, diedurch den Gebrauch der Anlageim Haushalt verursacht wurden.

Die Anlage darf nur bei Umgebungstemperaturen zwischen -10°C und +40°C (zwischen +14°F und +104°F) benutzt
werden.

Die Anlage darf nur bei Umgebungstemperaturen zwischen -25°C und +55°C (zwischen -13°F und 131°F) beférdert
und gelagertwerden.

Die AnlagedarfnurineinerUmgebungbenutztwerden, die freivon Staub, Sdure, Gasund dtzenden Substanzenist.
Die AnlagedarfnichtineinerUmgebung miteinerrelativen Luftfeuchte iber 50% bei40°C(104°F) benutzt werden.
Die Anlage darf nichtin einer Umgebung miteinerrelativen Luftfeuchte Uiber 90% bei 20°C (68°F) benutzt werden.
Die Anlage darf nichtin einer Hohe von mehrals 2000m tiber NN (6500 FuB) benutzt werden.

Verwenden Sie das Gerdt nicht,um Rohre aufzutauen.
Verwenden Sie das Gerdt nicht, um Batterien und/oder Akkus aufzuladen.
Verwenden Sie das Gerdt nicht, um Starthilfe an Motoren zu geben.

1.2 Personlicher Schutz und Schutz Dritter

Der SchweiBvorgang verursacht schddliche Strahlungs-, Larm-, Hitze- und Gasemissionen. Erstellen Sie eine
feuerfeste Trennwand,umden SchweiBbereich vor Strahlen, Funken und leichter Schlacke zu schiitzen. Anwesende
dritte Personen darauf hinweisen, nicht in den SchweiBlichtbogen oder das glihende Metall zu schauen und sich
ausreichend zu schitzen.

Schutzkleidung anziehen, um die Haut vor Lichtbogenstrahlung, Funken und glihend heiBem Metall zu schiitzen.
Die getragene Kleidung muss den ganzen Kérper bedecken und wie folgt beschaffen sein:

- unversehrtundin gutem Zustand

- feuerfest

- isolierend undtrocken

- amKorperanliegend und ohne Aufschldge

Immernormgerechtes, widerstandsfdhiges und wasserfestes Schuhwerk tragen.
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Immernormgerechte Handschuhe tragen, die die elektrische und thermische Isolierung gewdhrleisten.

Masken mit seitlichem Gesichtsschutz und geeignetem Schutzfilter (mindestens Schutzstufe 10 oder héher) fur die
Augen tragen.

Immer Schutzbrillen mit Seitenschutz aufsetzen, insbesondere beim manuellen oder mechanischen Entfernen der
SchweiBschlacke.

Keine Kontaktlinsen tragen!

Gehorschutz tragen, wenn ein gefdhrlicher Ldrmpegel beim SchweiBen erreicht wird. Wenn der Gerduschpegel die
gesetzlichfestgelegten Grenzwerte Uiberschreitet, den Arbeitsbereich abgrenzen und priifen, ob die Personen, die
diesen Bereich betreten, Gehorschutz tragen.

Die Seitenpaneele beim SchweiBen immer geschlossen halten. Die Anlage darf keiner Anderung unterzogen
werden.Den Kontaktvon Hdnden, Haaren, Kleidung, Werkzeugen usw. mitsichbewegendenTeilenvermeiden, wie:
ventilatoren, zahnrddern, rollen und wellen, drahtspulen. Die Zahnrdder beilaufendem Drahtvorschubgerdt nicht
beriihren. Umgehen/Uberbriicken der Schutzvorrichtungen an Drahtvorschubgerdten ist besonders gefdhrlich
und befreitden Hersteller vonjeglicher Haftung fiir Personen- und Sachschdaden.

Den Kopfwdhrend des Ladens und Vorschubs des Drahts fern vom MIG/MAG-Brenner halten.
Der austretende Draht kann ernsthafte Verletzungen an Hdnden, Gesicht und Augen verursachen.

SoebengeschweiBte Werkstlicke nicht beriihren: die Hitze kann schwere Verbrennungen verursachen.

Alle oben beschriebenen Sicherheitsvorschriften auch bei den Arbeitsschritten nach dem SchweiBen
berlicksichtigen, dasich Zundervon den bearbeiteten und sich abkiihlenden Werkstiicken ablésen kann.

Sicherstellen, dassder Brenner abgekiihltist, bevor daran Arbeiten oder Wartungen ausgefiihrt werden.

Sicherstellen, dass das Kihlaggregat ausgeschaltet ist, bevor die Leitungen fir den Vor- und Ricklauf der
Kihlflissigkeit abgetrenntwerden. Die austretende heiBe Flissigkeit kann schwere Verbrennungen verursachen.

Einen Verbandskasten griffbereit halten.
Verbrennungen oder Verletzungen sind nicht zu unterschdtzen.

Vordem Verlassendes Arbeitsplatzes muss diesergesichertwerden,umPersonen-und Sachschddenzuvermeiden.

1.3 Rauch-und Gasschutz

Rauch, Gasund Staub, die durch das SchweiBverfahren entstehen, kénnen gesundheitsschddlich sein.
Der beim SchweiBen entstehende Rauch kann unter bestimmten Umstdnden Krebs oder bei Schwangeren
Auswirkungen aufdas Ungeborene verursachen.

Den Kopffernvon SchweiBgasen und SchweiBrauch halten.

Im Arbeitsbereich fiireine angemessene natirliche Liftung bzw. Zwangsbeliiftung sorgen.

Beiungeniligender Beliiftung sind Masken mit Atemgerdt zu tragen.

Wenn SchweiBarbeiten in engen RGumen durchgefiihrt werden, sollte der SchweiBer von einem auBerhalb dieses Raums
stehenden Kollegen beaufsichtigt werden.

Wichtiger Hinweis: Keinen Sauerstoff firdie Liftung verwenden.

Die Wirksamkeit der Absaugung Uberprifen, indem die abgegebene Schadgasmenge regelmdBig mit den laut
Sicherheitsvorschriften zuldssigen Werten verglichen wird.

Die Menge und Gefdhrlichkeit des erzeugten Schweirauchs hdngt vom benutzten Grundmaterial, vom Zusatzmaterial und
den Stoffen ab, die man zur Reinigung und Entfettung der Werkstlicke benutzt. Die Anweisungen des Herstellers und die
entsprechendentechnischen Datenbldtter genau befolgen.

Keine SchweiBarbeitenin der Ndhe von Entfettungs- oder Lackierarbeiten durchfihren.

Die Gasflaschen nurim Freien oderin gut bellfteten RGumen aufstellen.
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1.4 Brand-/Explosionsverhiitung

Das SchweiBverfahren kann Feuerund/oder Explosionen verursachen.

« Alle entziindlichen bzw. brennbaren Stoffe oder Gegenstdnde aus dem Arbeitsbereich und aus dem umliegenden Bereich

entfernen.

Entziindliches Material muss mindestens 11m (35 FuB) vom Ort, an dem geschweiBt wird, entfernt sein oder entsprechend

geschitztwerden.

* Sprihende Funken und glihende Teilchen kdnnen leicht verstreut werden und benachbarte Bereiche auch durch kleine
Offnungen erreichen. Seien Sie beim Schutz von Personen und Gegenstdnden besonders aufmerksam.

» Keine SchweiB3- oder Schneidarbeiten iiber oderin der Ndhe von Druckbehdltern ausfiihren.

« Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten an geschlossenen Behdltern oder Rohren durchfiihren. Beim SchweiBen von Rohren
oderBehdlternbesondersaufmerksamsein, auchwenndiese gedffnet, entleertund sorgfdltiggereinigtwurden. Riickstdnde
von Gas, Kraftstoff, Ol oder Ghnlichen Substanzen kénnen Explosionen verursachen.

* Nichtan OrtenschweiBen die explosive Staubteile, Gase oder Dampfe enthalten.

¢ Nach dem Schwei3en sicherstellen, dass der unter Spannung stehende Kreis nicht zufdllig Teile berlihren kann, die mit dem
Massekreis verbunden sind.

e InderNdhe des Arbeitsbereichs Feuerléschgerdt platzieren.

1.5 SchutzmaBnahmenim Umgang mit Gasflaschen

Inertgasflaschen enthalten unter Druck stehendes Gas und kénnen explodieren, wenn das MindestmaB an
Sicherheitsanforderungen fir Transport, Lagerung und Gebrauch nicht gewdhrleistet ist.

¢ Die GasflaschenmissensenkrechtanderWand oderinanderendafirvorgesehenen Vorrichtungen befestigtwerden, damit
sienichtumfallen oder etwas anderes beschddigen kénnen.

e Die Schutzkappe festschrauben, um das Ventil beim Transport, der Inbetriebnahme und nach Ende eines jeden
SchweiBvorgangs zu schitzen.

* Die Flaschen weder direkter Sonneneinstrahlung noch hohen Temperaturschwankungen aussetzen. Die Flaschen dirfen
keinen allzu niedrigen oder hohen Temperaturen ausgesetzt werden.

» Die Gasflaschendirfen nicht mit offenem Feuer, elektrischen Lichtbégen, Brennern oder SchweiBzangen und nicht mit beim
SchweiBenverspritzten glihenden Teilchenin Berliihrung kommen.

* Die Gasflaschenvon Schwei3- und Stromkreisenim Allgemeinen fernhalten.

. Beim Offnen des Ventils den Kopf fern von der Auslasséffnung des Gases halten.

Das Ventilder Gasflascheimmer schlieBen, wenn die SchweiBarbeiten beendet sind.

Niemals SchweiBarbeiten an einerunter Druck stehenden Gasflasche ausfihren.

Eine Druckgasflasche darf nie direkt an den Druckminderer des SchweiBgerdtes angeschlossen werden! Der Druck kann die

Kapazitdt des Druckminderers Gbersteigen, welcher deswegen explodieren kénnte!

1.6 Schutz vor Elektrischem Schlag
Ein Stromschlag kann tédlich sein.

« Ublicherweise unter Spannung stehende Innen- oder AuBenteile der gespeisten SchweiBdanlage nicht beriihren (Brenner,
Zangen, Massekabel, Elektroden, Draht, Rollen und Spulen sind elektrisch mit dem SchweiBstromkreis verbunden).

» Die elektrische Isolierung der Anlage durch Benutzung trockener und ausreichend vom Erd- und Massepotential isolierter
Fldchenund Untergestelle sicherstellen.

» Sicherstellen,dass die Anlage an einer Steckdose und einem Stromnetz mit Schutzleiter korrekt angeschlossen wird.

e Achtung: Nie zweiSchweiBbrenner oderzwei SchweiBzangen gleichzeitig berihren.

* Die SchweiBarbeitensofortabbrechen,wenn das Gefiihl eines elektrischen Schlagswahrgenommen wird.

@ Die Lichtbogenziindungs- und Stabilisierungsvorrichtung ist fir manuell oder maschinell ausgefihrte
Arbeitsprozesse entworfen.

Ein Verldngern der Brenner- oder SchweiBkabelum mehrals 8m erhdht das Risiko eines Elektrischen Schlags.

1.7 Elektromagnetische Felder und Stérungen

Der strom, der durch die internen und externen Kabel der Anlage flieBt, erzeugt in der unmittelbaren Ndhe der
SchweiBkabelund der Anlage selbst ein elektromagnetisches Feld.

» Elektromagnetische Felder konnen die Gesundheit von Personen angreifen, die diesen langfristig ausgesetzt sind. (genaue
Auswirkungen sind bis heute unbekannt).
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» Elektromagnetische Felderkénnen Stérungen an Gerdten wie Schrittmachern oder Hérgerdten verursachen.

Die Trdger lebenswichtiger elektronischer Apparaturen (Schrittmacher) missen die Genehmigung des Arztes
einholen, bevorsiesich Verfahren wie Lichtbogenschweif3en.

1.7.1 EMVin Ubereinstimmung mit: EN 60974-10/A1:2015.

KI Anlagen der Klasse B entsprechen den elektromagnetischen Kompatibilitdtsanforderungen in Mischgebieten,
chse einschlieBlich ~ Wohngebieten, in denen die elektrische Leistung von dem  offentlichen
Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.

AnlagenderKlasse Asind nicht firdie Nutzungin Wohngebieten konzipiert, in denen die elektrische Leistung vom

Klasse | offentlichen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird. Es kdnnen potenzielle Schwierigkeiten beim

A Sicherstellen der elektromagnetischen Kompatibilitdt von Anlagen derKlasse Ain diesen Umgebungen auftreten,
aufgrund der ausgestrahlten StérgroBen.

Weitere Informationen finden Sie unter: DATENSCHILD oder TECHNISCHE DATEN.

1.7.2 Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs
Dieses Gerdtistin Ubereinstimmungmitden Angabenderharmonisierten Norm hergestellt EN 60974-10/A1:2015 und als Gerdt
der"KLASSE A" gekennzeichnet. Dieses Gerdtdarfnurfirgewerbliche Zwecke imindustriellen Umfeld angewendetwerden. Der
Hersteller haftet nicht fir Schdden, diedurch den Gebrauch der Anlage im Haushalt verursacht wurden.
Der Benutzer muss ein erfahrener Fachmann auf dem Gebiet sein und ist als solcher fur die Installation und den
Gebrauch des Gerdts gemdB den Herstelleranweisungen verantwortlich. Wenn elektromagnetische Stérungen
festgestellt werden, muss der Benutzer des Gerdtes das Problem [6sen, wenn notwendig mit Hilfe des
Kundendienstes des Herstellers.

In jedem Fall missen die elektromagnetischen Stérungen soweit reduziert werden, bis sie keine Beldstigung mehr
darstellen.

Bevor das Gerdt installiert wird, muss der Benutzer die moéglichen elektromagnetischen Probleme, die sich im
umliegenden Bereich ergeben kénnen,undinsbesondere die Gesundheit, dersichindiesem Bereich aufhaltenden
Personen -Trdgervon Schrittmachernund Hoérgerdten - prifen.

1.7.3 Anforderungen an die Netzversorgung

Hochleistungsanlagenkénnen, aufgrund der Stromentnahme des Primdrstroms ausder Netzversorgung, die Leistungsqualitét
des Netzesbeeinflussen. Deshalb kénnen Anschlussrichtlinien oder -anforderungen, unter Beachtung der maximal zuldssigen
Netzimpedanz (Zmax) oder der erforderlichen minimalen Netzkapazitdt (Ssc) an der Schnittstelle zum &ffentlichen Netz
(Netzibergabestelle) fur einige Anlagentypen angewendet werden (siehe Technische Daten). In diesem Fall liegt es in der
Verantwortung des Installateurs oder Betreibers der Anlage sicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen werden darf,
indem, falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert wird. Im Falle einer Stérung kdnnen weitere Vorsichtsmassnahmen
notwendigsein; beispielsweise Filterung der Netzversorgung.

Eskann auch notwendigsein, das Versorgungskabel abzuschirmen.

Weitere Informationen finden Sie unter: TECHNISCHE DATEN.

1.7.4 YorsichtsmaBnahmen fiir die Kabel

Umdie Auswirkungen der elektromagnetischen Felderso geringwie mdéglich zu halten, sind folgende MaBnahmen zu treffen:
* Masseund Leistungskabel, wo mdglich, zusammen verlegen und aneinander befestigen.

e Die kabel nieumden Korperwickeln.

e Sichnichtzwischen Masseund Leistungskabel stellen (beide Kabel auf derselben Seite halten).

» Die Kabel missen so kurz wie mdéglich sein, so dicht wie méglich beieinander liegen und am bzw. in der Ndhe des Bodens
verlaufen.

« DieAnlageineinem gewissen Abstand vom Bereich aufstellen, indem geschweiBt wird.
e Die Kabelmiissen fernvon anderenvorhandenen Kabeln verlegtsein.

1.7.5 Potentialausgleich
Der Erdanschluss aller Metallteile in der SchweiBanlage (Schneidanlage) und in der Ndhe derselben muss berlicksichtigt
werden. Die Vorschriften bezliglich des Potentialausgleiches beachten.

1.7.6 Erdung des Werkstiicks

WenndasWerkstlickaus Griinden der elektrischen Sicherheitoderaufgrund seiner GréB8e und Lage nichtgeerdetist, konnte ein
Erdanschluss des Werkstlicks die Emissionen reduzieren. Es muss dringend beachtet werden, dass eine Erdung des Werkstlicks
weder die Unfallgefahr fiir den Bediener erh6hen noch andere elektrische Gerdte beschddigen darf. Die Erdung muss gemdB
den 6rtlichen Vorschriften erfolgen.

1.7.7 Abschirmung

Durch die selektive Abschirmung anderer Kabel und Gerdte im umliegenden Bereich lassen sich die Probleme durch
elektromagnetische Stérungen reduzieren.
Die Abschirmung dergesamten SchweiBanlage kannin besonderen Fdllenin Betracht gezogen werden.

118



INSTALLATION

bohlerwelding

1.8 Schutzart IP
IP23S

* Gehduse mit Schutz gegen Beriihrung gefdhrlicher Teile mit den Fingern und vor dem Eindringen von
Fremdkorpern miteinem Durchmesser gréoBer/gleich 12,5 mm.

* Gehduse mitSchutzgegen Spriihwasser bis zu einem Winkel von 60°in Bezug auf die Senkrechte.

e Gehduse mit Schutz gegen Schdden durch eindringendes Wasser, wenn die beweglichen Teile der Anlage im
Stillstand sind.

1.9 Entsorgung

Das Elektrogerdt nichtindennormalen Hausmill geben!

GemdB der europdischen Richtlinie 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und der Umsetzung dieser
Richtlinieininnerstaatliches Recht miissendie Gerdte am Endeihrer Nutzungsdauergetrenntgesammeltundeiner
Verwertungs- und Recyclingstelle zugefiihrt werden. Der Eigentimer des Gerdts muss die autorisierten
Sammelstellen durch Kontaktnahme der ortlichen Behérden in Erfahrung bringen. Durch die Einhaltung der
Europdischen Richtlinie schiitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit Ihrer Mitmenschen.

»  Weitere Infosfinden Sie auf der Website.

2. INSTALLATION

Die Installation darf nurvon erfahrenem und vom Hersteller berechtigtem Personal ausgefiihrt werden.

Stellen Sie sicher, dass wdhrend der Installation der Generator vom Versorgungsnetz getrenntist.

Die Zusammenschaltung mehrerer Generatoren (Reihen- oder Parallelschaltung)ist verboten.

2.1 Heben, Transportieren und Abladen

* Die Anlageist miteinem Griff zur Beforderung von Hand versehen.
» Die Anlage hatkeine speziellen Hebevorrichtungen.
» Einen Gabelstaplereinsetzen und dabeisehrvorsichtig sein, um ein Umkippen des Generators zu vermeiden.

Das Gewichtder Anlageist nicht zu unterschdtzen, siehe Technische Daten.
Bewegen oder platzieren Sie dieangehdngte Last nicht iiber Personen oder Gegenstdnden.
Lassen Sie das Gerdt/die Anlage nichtfallenund Giben Sie keinen ibermdBigen Druck auf die Anlage aus.

Esistverboten,den Griffzum Heben der Anlage zubenutzen.

2.2 Aufstellender Anlage

Folgende Vorschriften beachten:

» SorgenSiefirfreien Zugang zu den Bedienelementen und Anschlissen.

« Stellen Siedie Anlage nichtin engen RGumen auf.

» StellenSiedie Anlage nie aufeiner Fldche miteiner Neigung von mehrals 10° auf.

» StellenSiedie Anlage aneinem trockenen und sauberen Ort mit ausreichender Beliiftung auf.
e Schitzen Siedie Anlage vorstromenden Regenund Sonne.

» Siehe Abschnitt"SchutzmaBnahmenim Umgang mit Gasflaschen'.

2.3 Elektrischer Anschluss

Der Generatorist miteinem Stromkabel fir den Anschluss an das Stromnetz versehen.
Die Anlage kann gespeist werden mit:
* 230V einphasig

Der Betrieb des Gerdts wird fliir Spannungsabweichungen vom Nennwert bis zu +15% garantiert.
Um Schdden an Personen oder der Anlage zu vermeiden, miissen vor dem Anschluss des Gerdts an das Stromnetz

die gewdhlte Netzspannung unddie Sicherungen kontrolliertwerden. Weiterhinist sicher zu stellen, dass das Kabel
an eine Steckdose mit Schutzleiterkontakt angeschlossen wird.
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Die Anlage kann nicht miteinem Generatorensatz gespeistwerden.

Zum SchutzderBenutzermussdie Anlage korrekt geerdet werden. Das Versorgungskabelistmiteinemgriingelben
Schutzleiter versehen, der mit einem Stecker mit Schutzleiterkontakt verbunden werden muss. Dieser griin/gelber
Leiter darf ausschlieBlich als Schutzleiter verwendet werden. Priifen, ob die verwendete Anlage geerdetist und ob
die Steckdose/nin einem gutem Zustand sind. Nur zugelassene Stecker montieren, die den Sicherheitsvorschriften
entsprechen.

Der elektrische Anschluss muss gemdB den am Installationsort geltenden Gesetzen von qualifizierten Technikern,
die eine spezifische Ausbildung nachweisen kénnen, ausgefiihrt werden.

2.4 Inbetriebnahme
2.4.1 Anschluss fir E-Hand-SchweifBen

[:g Der Anschlussinder Abbildung ergibt eine SchweiBung mit umgekehrter Polung.
Um eine SchweiBung mit direkter Polung zu erhalten, muss der Anschluss umgekehrt werden.

@ Verbinderder Erdungszange

@ SchweiBstrom Anschluss (-)

@ Verbinderder Elektrodenhalter-Zange
@ SchweiBstrom Anschluss (+)

\L y,

» Den Verbinder der Erdungszange an die Steckdose des Minuskabels (-) des Generators anschlieBen. Den Stecker einstecken
undim Uhrzeigersinndrehen, bis alle Teile fest sind.

» DenVerbinderderSchweiBzange andie Steckdose des Pluskabels (+) des GeneratorsanschlieBen. Den Stecker einsteckenund
im Uhrzeigersinndrehen, bis alle Teile fest sind.

2.4.2 Anschluss fir WIG-SchweiBen

@ Verbinder der Erdungszange
@ SchweiBstrom Anschluss (+)
@ WIG-Brenneranschluss

@ Steckdose brenner

@ Signalkabel Brenners
@ Verbinder

@ Brennergasrohr

Gasanschluss

\ J

» DenVerbinderderErdungszange andie Steckdose des Pluskabels (+) des Generators anschlieBen. Den Stecker einsteckenund
im Uhrzeigersinndrehen, bis alle Teile fest sind.

» Den Verbinder der WIG-Schweissbrenner an die Steckdose des Minuskabels (-) des Generators anschlieBen. Den Stecker
einsteckenundim Uhrzeigersinndrehen, bis alle Teile fest sind.
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» Verbinden Sie das Signalkabel des Brenners mit dem entsprechenden Anschluss.
» Verbinden Sie den Gasschlauch mitdem entsprechenden Anschluss.

» Den roten Schlauch (Ricklauf der Kihlflissigkeit) des Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder'@ (rot)
verbinden.

» Den blauen Schlauch (Vorlauf der Kihlflissigkeit) des Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder@’ (blau)
verbinden.

» Den Gasschlauch, dervonder Gasflasche kommt, am hinteren Gasanschluss anschlieBen. Den Gasdurchfluss auf einen Wert
zwischen 5und 151/min einstellen.

2.4.3 Anschluss fir MIG/MAG-Schweifen

s N

@ Brenneranschluss

@ Leistungskabel DE
@ SchweiBstrom Anschluss (+)

@ Signalkabel

@ Verbinder

» Den MIG/MAG-Brenner mitdem Anschluss verbinden, dabeisicherstellen, dass die Schraubverriegelung fest angeschraubt
ist.

» Den roten Schlauch (Ricklauf der Kihlflussigkeit) des Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder'@ (rot)
verbinden.

» Den blauen Schlauch (Vorlauf der Kihlflissigkeit) des Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder@’ (blau)
verbinden.

» Das Leistungskabel an den Pluspol der Klemmenleiste zum PolaritGdtswechsel anschlieBen (Siehe ,Wechsel der
SchweiBpolaritat®).

» DasSignalkabel mitdem entsprechenden Anschluss ander Generatorvorderseite verbinden.

s N

@ Verbinderder Erdungszange
@ SchweiBstrom Anschluss (-)

\ y,

» Den Gasschlauch, dervonder Gasflasche kommt, am hinteren Gasanschluss anschlieBen. Den Gasdurchfluss auf einen Wert
zwischen 10 und 30 I/min einstellen.

» Den Verbinder der Erdungszange an die Steckdose des Minuskabels (-) des Generators anschlieBen. Den Stecker einstecken
undim Uhrzeigersinndrehen, bis alle Teile fest sind.
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Motorfach

@ Rdndelmutter

1 @ 3 @ Spulenbremse

@ Andruckrollen des Drahtvorschubs

» Dierechte Klappe des Gehduses 6ffnen.

» Kontrollieren, obdieRillein derRolle mitdem gewiinschten Drahtdurchmesser ibereinstimmt.

» Die RGndelmutter vom Spulendorn der Drahtspule abschrauben und die Spule einsetzen.

» Den Mitnehmerstift in seinen Sitz einrasten lassen, die Spule einsetzen, die Rdndelmutter wieder aufschrauben und die
Spulenbremse einstellen.

» Die Andruckrollen des Drahtvorschubs entriegeln und das Drahtendein die Drahtfiihrungsbuchse steckenund tiber die Rolle
in den Brenneranschluss fiihren. Die Andruckrollen verriegeln und kontrollieren, ob sich der Draht in der Rille der Rollen
befindet.

» Aufdie Drahtvorschubtaste driicken,damitder Drahtinden Brennerbefordertwird.

» Den Gasschlauch, dervonder Gasflasche kommt, am hinteren Gasanschluss anschlieBen. Den Gasdurchfluss aufeinen Wert
zwischen 10 und 30 I/min einstellen.

Polanschluss fiir Brenner

Das Gerdtermoglichtdas SchweiBen mitjedem handelsiiblichen SchweiBdrahtdurch die einfache Auswahl der SchweiBpolung
(direkt oderumgekehrt).

( @ @ ) @ Leistungskabel
@ SchweiBstrom Anschluss (+)
—— @ Verbinder der Erdungszange
.
e — @ SchweiBBstrom Anschluss (-)
=
+
1 2

Umgekehrte Polung: Das vom Brenner kommende Leistungskabel muss mit dem Pluspol (+) der Anschlussleiste verbunden
werden.DasvonderMassebuchse kommende Leistungskabel muss mitdem Minuspol(-)der Anschlussleiste verbundenwerden.

( 1 @ ) @ Leistungskabel
@ SchweiBstrom Anschluss (-)
E —o @ Verbinder der Erdungszange
&) ©
e — @ SchweiBstrom Anschluss (+)
3 4

Umgekehrte Polung: Das vom Brenner kommende Leistungskabel muss mit dem Pluspol (+) der Anschlussleiste verbunden
werden.DasvonderMassebuchse kommende Leistungskabel muss mitdem Minuspol(-)der Anschlussleiste verbundenwerden.
Die Anlageist vom Hersteller fir den Betrieb in Umkehrpolung voreingestellt!
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3. PRASENTATION DER ANLAGE

3.1 Hintere Ansicht

@ Netzkabel Eingang
@ @ Flrden Netzanschluss und die Speisung der Anlage.
* * @ Hauptschalter
Y | (@ _ Schaltet die Anlage elektrisch ein.
Erverfligt Uber zwei Positionen: "O" AUS; "I" EIN.
(e]e)
) (3) Gasanschluss (MIG/MAG)
: ” (4) Gasanschluss (WIGDC)
° °
[ ’ ‘ b (5) CAN-BUS-Eingang (RC, RI...)
[ i
® FP316 ®
® O O

@ Brenneranschluss
FlUrden Anschluss des MIG/MAG-Brenners.

@ SchweiBstrom Anschluss (-)

Prozess MMA: Erdung kabel verbindung

- Prozess MIG/MAG: Erdung kabel verbindung

(/@\\’ 4@ @ Leistungs-Minusbuchse (Hochfrequenz)

\\v/) Prozess WIG:Brenneranschluss

+ @ SchweiBstrom Anschluss (+)

N Prozess MMA: Elektrodenbrennerverbindung

(/@’ @ Prozess WIG: Erdung kabel verbindung

\\v// Prozess MIG/MAG: Anschluss
Spannungswandlergerat

S J @ Externe Gerdte (MIG-MAG-brenner)

@ Externe Gerdte (WIG-brenner)
@ Gasanschluss
Polanschluss fiir Brenner
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3.3 Frontbedienfeld

-

\.

@© @
)P,
® &

LED Versorgungsspannung

Zeigtan,dassdie Anlage andie Stromversorgung angeschlossen und eingeschaltetist.

LED Allgemeine Fehlermeldung

Zeigtden mdglichen Eingriff von Schutzeinrichtungen an, z. B. Temperaturschutz.

LED SchweiBstrom Aktiv

Zeigtan,dassanden Ausgangsklemmen der Anlage Spannung anliegt.

7-Segment-Anzeige

Ermdglicht die Anzeige allgemeiner Gerdteparameter wahrend des Startens; Ablesen von Einstellungen,
Stromund Spannung wdhrend des SchweiBens und die Anzeige von Fehlercodes.

LCD Display

Ermdglicht die Anzeige allgemeiner Gerdteparameter wdhrend des Startens; Ablesen von Einstellungen,
Stromund Spannung wdhrend des SchweiBens und die Anzeige von Fehlercodes.

Ermoglicht die verzégerungsfreie Anzeige aller Vorgdnge.

Hauptregler

Ermoglichtden Zugang zum Setup, die Auswahlund Einstellung der SchweiBparameter.

Funktionstasten

Ermdglicht die Auswahl derverschiedenen Funktionen der Anlage:
- SchweiBverfahren

-SchweiBmethoden

- Impulsstrom

- Grafikmodus

SchweiBprogrammen-Tasten

Ermoglicht die Auswahl eines voreingestellten SchweiBprogramms Uber die Auswahl einiger einfacher
Informationen:

- Drahttyp

-Artdes Gases

- Drahtdurchmesser

Programm Speicher(Eigene Jobs)

Ermdglicht das Speichernund Verwalten von 240Job, die vom Bediener personalisiert werden kénnen.
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4. VERWENDUNG VON GERATEN

4.1 Startbildschirm

Beim Einschaltenfiihrtdie Anlage eine Reihe von Tests aus,umdie korrekte Funktionder Anlageund derdaranangeschlossenen
Gerdte zu prifen. Andieser Stelle wird auch der Gastest durchgefiihrt, um denrichtigen Anschluss der Gaszufuhr zu priifen.

4.2 Test-Anzeige

Wenn das Seitenpaneel (Spulenteil) ge6ffnetist, sind SchweiBarbeiten verboten.
Die Test-Anzeige erscheintim LCD-Display.

C @ Drahteinfddeltaste
@ Gastest DE

@ (3) Einfadelgeschwindigkeit
@ Seitendeckel offen

C @ Kopfzeile

® ®

Drahteinfddeltaste

Ermoglichtden manuellen Drahtvorschub ohne Gasdurchfluss und ohne dass Spannung am Draht anliegt.
———/ Ermodglichtdie Einfihrung desDrahtesin die Drahtfiihrungsspirale des Schwei3brennersinder
SchweiBvorbereitungsphase.

Gastest

Ermdoglicht die Reinigung des Schutzgaskreises und die Durchfiihrung der entsprechenden Einstellungendes
\___J Schutzgasdrucksund -durchflusses bei abgeschalteter Leistung.

Drahtvorschubgeschwindigkeit
Ermdoglicht die Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit (Wdhrend der Ladephase).
—— | Minimum Maximal Standard
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Seitendeckel offen

Kopfzeile
Ermdglichtdie Anzeige bestimmterwichtiger Informationenin Bezug auf das gewdhlte Verfahren.

4.3 Haupt-Meni
Ermoglicht die Steuerung der Anlage und des SchweiBverfahrens und zeigt die Haupteinstellungen an.
4.4 Haupt Anzeige des E-HandschweiBprozesses (MMA)

C @ SchweiB3strom und SchweiBspannungs Anzeige
@ SchweiBparameter

@ Funktionen
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SchweiBstrom und SchweiBspannungs Anzeige
Wdhrend der SchweiBarbeiten werden der Ist-Strom und die Ist-Spannungim LCD-Display angezeigt.

@ SchweiBstrom
@ SchweiB3spannung

o o

SchweiBparameter
» Wdhlen Sie den gewiinschten Parameter aus,indem Sie den Taster Encoder driicken.

O @ SchweiBparameter
C @ Symboldes Parameters

@ Wertdes Parameters
@ MaBeinheitdes Parameters
@ VRD (Voltage Reduction Device)

Vorrichtung fir Spannungsverminderung
é) é é) Zeigtan,daB die Leerlaufspannungder Anlage kontrolliert wird.

Funktionen
Ermoglicht das Einstellen der wichtigsten Funktionen des SchweiBverfahrens und der SchweiBmethoden.

@ SchweiBBverfahren

@ E-Hand Synergie
SchweiBverfahren

0= > o> o>

MMA /E-Hand TIGDC MIG/MAG-Standard- MIG/MAG- Impuls-
SchweiBen SchweiBen

E-Hand Synergie
D Zur Einstellung der optimalen Bogendynamik und zur Auswahl der benutzten Elektrode.

Mitder Wahlderrichtigen Bogendynamik kann der maximale Nutzen des Generators erzielt werden mitder
Absicht die bestmd&gliche SchweiBlleistung zu erreichen.

e Jo [ [ o[ |

Standard Cellulose Stahl Aluminium Gusseisen
(Basisch/Rutil)

Perfekte SchweiBfdhigkeit der verwendeten Elektrode wird nicht garantiert

Die SchweiBfdahigkeit hdngt ab von der Qualitdt des Verbrauchsmaterials und dessen Aufbewahrung, den
Arbeits-und SchweiBbedingungen, den zahlreichen Einsatzmdglichkeiten.
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4.5 Haupt Anzeige des WIG-HandschweiBprozesses (TIG)

O @ SchweiBstrom und SchweiBspannungs Anzeige
@ SchweiBparameter

@ Funktionen
@—

t 1 i}

®

SchweiBstrom und SchweiBspannungs Anzeige
Wdhrend der SchweiBarbeiten werden der Ist-Strom und die Ist-Spannungim LCD-Display angezeigt.

@ SchweiBstrom
@ SchweiBspannung

® o

SchweiBparameter
@ SchweiBparameter

@—v » Wdhlen Sie den gewlinschten Parameter aus, indem Sie den Taster
Encoderdriicken.

» Stellen Sie den Wert des gewdhlten Parameters ein, indem Sie den
Encoderdrehen.

@ Symboldes Parameters
@ Wertdes Parameters
é é) é‘) @ MaBeinheitdes Parameters
Funktionen
Ermd&glichtdas Einstellen der wichtigsten Funktionen des SchweiBverfahrens und der SchweiBmethoden.

@ SchweiBverfahren
@ SchweiBmethoden

@ Impulsstrom

® & o

SchweiBverfahren

o> o= > o>
TIGDC MIG/MAG-Standard- MIG/MAG- Impuls- MMA/E-Hand

SchweiB3en SchweiBen

SchweiBmethoden
Ermaoglicht die Auswahl der SchweiBmethode

D 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen
2-Taktbetrieb Durch Driicken des Tasters beginnt der Gasdurchfluss und der Lichtbogen wird geziindet.
Beim Loslassen des Tasters gehtder Stromin der Down-Slopezeit auf Null zuriick. Wenn der Bogen
erloschenist, beginntdie Gasnachstromzeit.
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D 4-Taktbetrieb, in vier Stufen
4-Taktbetrieb Durch daserste Driicken des Tasters beginnt der Gasdurchfluss (manuelles
Gasvorstromen). Beim Loslassen des Tasters wird der Lichtbogen geziindet.
Bilevel

Im Modus Bilevel kann der SchweiBer mitzwei vorab eingestellten verschiedenen SchweiBstromen
schweiBen.Das erste Driicken des Tasters fihrt zur Gasvorstromzeit, zum Ziinden des Lichtbogens und
ermoglicht SchweiBen mit Startstrom. Das erste Loslassen des Tasters fihrt zum Up-Slope des Stroms auf
"I1". Durch kurzes Driicken und Loslassen des Tasters, wechseltder Strom zu "I2". Erneutes kurzes Driicken
und Loslassenwechselt zurlick auf "I1" und so weiter. Beildngerem Driicken beginnt man die
Abstiegsslope des Stroms bis zum Endstrom. Beim Loslassen des Tasters erlischtder Lichtbogenund das
GasflieBtfurdie Dauerder Gasnachstromzeit weiter.

[:] Impulsstrom
DE [j Konstanter Strom D Impuls-strom D FastPulse [j EasyArc

4.6 Haupt Anzeige des MIG/MAG-HandschweiBprozesses

Basis Anzeige
(1) KopfzeileMig/MAG

: @ SchweiBparameter
@ Funktionen
@—

Erweiterte Grafische Anzeige
(1) KopfzeileMig/MAG
@ SchweiBparameter

@O
@ Funktionen
@—

Kopfzeile Mig/MAG

Ermoglicht die Anzeige bestimmter wichtiger Informationenin Bezug auf das gewdhlte Verfahren.
Gewdbhlte Synergiekurve

@ ArtdesZusatzmaterials

@ Drahtdurchmesser
é) é CTID @ Artdes Gases
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SchweiBparameter
@ Schwei3strom

@ Werkstiickdicke
é) é) é) é) (3) Kehinaht"a"
@ SchweiBspannung

SchweiBparameter(Basis Anzeige)
» Wdhlen Sie den gewiinschten Parameter aus,indem Sie den Taster Encoder driicken.

@ SchweiBBparameter

®_' @ Symboldes Parameters
@ Wertdes Parameters
@ MaBeinheit des Parameters

® &

SchweiBparameter (Erweiterte Grafische Anzeige)
» Wdhlen Sieden gewilinschten Parameter aus,indem Sie den Taster Encoder driicken.

@ SchweiBparameter

@-» @ Symboldes Parameters

@ Wertdes Parameters
@ MaBeinheit des Parameters

® o

Funktionen

Ermoglichtdas Einstellen der wichtigsten Funktionen des SchweiBverfahrens und der SchweiBmethoden.

@ SchweiBverfahren
@ SchweiBmethoden

@ Doppelpuls

@ Anzeigeart

® © o o

SchweiBverfahren

o> o> o>

MIG/MAG-Standard- MIG/MAG- Impuls- MMA /E-Hand TIGDC

SchweiBen SchweiBen

SchweiBmethoden
Ermoglicht die Auswahl der SchweiBmethode

D 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen
Dricken des Tasters startet den Gasdurchfluss, speistden Draht mit Spannung und startet den

Drahtvorschub;

beim Loslassen des Tasterswerden Gas, Spannung und Drahtvorschub abgestellt.

D 4-Taktbetrieb, in vier Stufen
Daserste Driicken des Tasters startet den Gasdurchfluss mit manueller Gasvorstromzeit. Loslassen des
Tasterslegt Spannung anden Drahtund startetden Vorschub. Das erneute Driicken des Tasters stoppt
den Drahtvorschub undsetzt den Strom zurlick auf Null. AbschlieBendes Loslassen des Tasters beendet

den Gasdurchfluss.
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Hotstartund Endkraterstrom

D Ermoglicht SchweiBenindreiverschiedenen Leistungsstufen, die direkt vom Schweier gewdhltund
gesteuertwerden kénnen,indem erden Brennertaster betdtigt.
Daserste Driicken des Tasters startet den Gasdurchfluss, legt Spannung an den Draht und startetden
Vorschub mitder Geschwindigkeit, dieim Parameter, Drahteinschleichen" (wdhrend des Setup)
eingestelltund mitdenrelativen Synergie-Werten der SchweiBparameter festgelegt wurde.
WennderBrennertasterlosgelassen wird, dndernsich die Werte fiir die Drahtvorschubgeschwindigkeit
unddierelativen synergischen Parameter automatischin die Grundwerte, die am Bedienfeld eingestellt
sind.
Daserneute Driicken des Brennertasters bringt die Werte der Drahtgeschwindigkeit und derrelativen
synergischen Parameter auf die wdhrend des Setups voreingestellten Werte der Parameter des
Endkraterfillers.
Loslassen des Brennertasters stoppt den Drahtvorschub undliefert die Leistung fiir die Drahtriickbrand-
und Gasnachstromphase.

Doppelpuls

) . Doppel-Impuls nicht
[:] Doppel-Impuls aktiviert D aktiviert
Anzeigeart
Ermoglichtden Wechsel der Anzeige zwischen:

. . Erweiterte Grafische
Basis Anzeige R
Anzeige

Synergiekurven-Meni
Synergie
Ermoglicht die Auswahl eines voreingestellten SchweiBprogramms (Synergie) Uberdie Auswahl einiger einfacher
Informationen

Wahldes SchweiBprozesses

» Die Bildschirmseite ,,Synergien“ durch Driicken der Taste fur
mindestens eine Sekunde aufrufen.

» Dengewiinschten SchweiBprozess mitden Tastenwdhlen[ b | [§ ]
» Driicken Sie die Taste [(—> um zum n&chsten Schritt zu gelangen.

SchweiBverfahren

Wahlbildschirmseite der Synergie Materialtyp/Gasart

@_, @ SchweiBprogramm (BéhlerArc/UniversalArc)
@ Material-/Gaswabhl
@ Drahtdurchmesser

@-’ @ Kopfzeile

@ SchweiBprogramm
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SchweiBprogramm

Ermdoglicht die Auswahl der SchweiBprogramm

-
BohlerArc UniversalArc

Material-/Gaswahl
Ermdoglicht die Auswahlvon:

- » ArtdesZusatzmaterials
G {} » ArtdesGases

Wdhlen Sie das Material/Gas durch Drehen des Encoders aus.

Drahtdurchmesser
Ermd&glicht die Wahl des verwendeten Drahtdurchmessers (mm).

@ Drahtdurchmesser

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

Kopfzeile

Ermdéglichtdie Anzeige bestimmterwichtiger Informationenin Bezug auf das gewdhlte Verfahren.

NO PROGRAM

Zeigtan,dassdie gewdhlte Synergiekurve nicht verfigbaroder mitden anderen Einstellungender
Anlage nichtvereinbarist.

4.7 Programm-Meni

Ermoglichtdas Speichern und Verwalten von 240Job, die vom Bediener personalisiert werden kdnnen.

Programme (JOB)

@ Funktionen

@ Nummerdes gewdhlten Programms

@_' @ Hauptparameter des gewdhlten Programms

@ Benennungdesgewdhlten Programms

@ Kopfzeile

Kapitel "Haupt-Meni" einsehen
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Programm-Speicher

» Gehen Sie in das Menii "Programm speichern” hinein, indem Sie die Taste. P fiir
mindestens eine Sekunde aufrufen.

» Wdahlen Sie das gewtlinschte Programm (oder den freien Speicherplatz),indem Sie
den Encoderdrehen.

=== Speicherleer

DE @< Programm gespeichert

» BrechenSie den Vorgangab,indem Sie die Taste driicken [%2].
» Speichern Sie alle aktuellen Einstellungenim gewdhlten Programm, indem Sie die

Save

Taste dricken. [ .

Geben Sieeinen Namen firdas Programm ein.

» Wdhlen Sieden gewilinschten Buchstaben,indem Sieden Encoder drehen.

» Speichern Sie den gewdhlten Buchstaben,indem Sie den Taster Encoderdriicken.
» LoschenSiedasletzte Zeichen,indem Sie die Taste drijcken.\g\.

» BrechenSie den Vorgang ab,indem Sie die Taste driicken [%2].

» Bestdtigen Sieden Vorgang, indem Sie die Taste driicken g -

@ Das Speichern eines neuen Programms auf einem bereits belegten Speicherplatz erfordert das Ldschen des
Speicherplatzes durch einen vorgeschriebenen Ablauf.

» BrechenSieden Vorgangab,indem Sie die Taste driicken (&) .
» Loschen Sie das ausgewdhlte Programm, indem Sie die Taste driicken. [£3 .
» Setzen Sie den Speichervorgangfort.

Programmabruf

» Durch Driicken der Taste rufen Sie das 1 verfiigbare Programm auf P,
» Wdhlen Sie das gewilinschte Programm, indem Sie den Encoderdrehen.
» Wéhlen Sie das gewiinschte Programm aus, indem Sie die Taste driicken. P,

@ Nur die belegten Programmspeicherpldtze werden angezeigt, wdhrend die
leeren automatisch ibersprungenwerden.
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» Wdhlen Sie das gewiinschte Programm, indem Sieden Encoder drehen.

» Loschen Sie das ausgewdhlte Programm, indem Sie die Taste driicken. [£3 |
» BrechenSie den Vorgangab,indem Sie die Taste driicken [E) .

» Brechen Sie den Vorgang ab, indem Sie die Taste driicken (& .
» Loschen Sie das ausgewdhlte Programm, indem Sie die Taste driicken. [£3 |

5. SETUP

5.1 Setup und Parametereinstellung

Erméglichtdie Einstellungund Regelungeiner Reihe Zusatzparameter,um die SchweiBanlage besserund prdziserbetreiben zu
kénnen.

Dieim Setup vorhandenen Parametersindnachdem gewdhlten SchweiBprozess geordnetund haben eine Nummerncodierung.
Zugriff auf Setup

» Erfolgtdurch 5 Sekundenlanges Driicken der Encoder-Taste.

» DerZugriff wird durch den Eintrag 0 am Display bestdtigt.

Auswahlund Einstellung des gewilinschten Parameters

» Erfolgtdurch Drehendes Encoders bis zur Anzeige des Nummerncodes des gewiinschten Parameters.

» Durch Driicken der Taste Encoder wird nun der fiir den gewdhlten Parameter eingestellte Wert sichtbar und kann reguliert
werden.

Verlassen des Setup

» Umden Abschnitt, Einstellungen" zu verlassen, erneut auf die Taste Encoder driicken.

» UmdasSetup zu verlassen, auf Parameter"0" (Speichernund Beenden)gehen und erneut auf die Taste Encoderdriicken.
» Brechen Sie den Vorgang ab, indem Sie die Taste driicken & ].
» Zum Speichernder Anderungen und Verlassen des Setups folgende Taste driicken: 2.

5.1.1 Liste der Setup-Parameter (E-Hand-SchweiBen)

0 Speichernund Beenden
Fiir das Speichernder Anderungen und Verlassen des Setup.
— J
1 Reset
Furdie Ricksetzung aller Parameter auf die Standardwerte.
— J
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Hotstart
Furdie Einstellung des Hot-Start-Wertes beim E-Hand-SchweiBen.
Ermoglicht einen verstellbaren Hot-Start-Wert der Zindphasen des Bogens und erleichtert die Startvorgdnge.

Basisch elektroden Zellulose elektroden
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
1/0ff 500% 80% 1/0ff 500% 150%
CrNi-elektroden Aluminiumelektrode
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
1/0ff 500% 100% 1/0ff 500% 120%
Gusseisenelektrode Rutilelektrode
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
1/off 500% 100% 1/off 500% 80%

SchweiB3strom
Ermoglichtdie Einstellung des SchweiBstroms.

Minimum Maximal Standard
3A Imax 100 A
Arcforce

Firdie Einstellung des Arc-Force-Wertes beim E-Hand-Schwei3en.

Ermoglicht die Dynamikkorrektur des Bogens (plus oder minus) wéhrend des SchweiBens. Dadurch wird die Arbeit
des SchweiBers erleichtert.

Ein Anheben des Wertes der Bogenstdrke verringert das Risiko des Festklebens der Elektrode.

Basisch elektroden Zellulose elektroden
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 30% 0/aus 500% 350%
CrNi-elektroden Aluminiumelektrode
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 30% 0/aus 500% 100%
Gusseisenelektrode Rutilelektrode
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 70% 0/aus 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Ermdoglicht, die gewilinschte U/I - Charakteristik auszuwdhlen.

1=C Konstanter Strom

Die VergroBerung oder Reduzierung der Bogenhdhe hat keine Auswirkung auf den erforderlichen SchweiBstrom.
Empfohlen fir Elektrode: Basisch, Rutil, Sauer hohe, Stahl, Gusseisen

1220 Reduzierungscharakteristik mit Rampenregelung

Das Ansteigen der Bogenhdhe verursacht eine Reduzierung des SchweiBstroms (und umgekehrt) entsprechend
dem festen Wertvon 1/20 Ampere pro Volt.

Empfohlen fir Elektrode: Cellulose, Aluminium

P=C Konstante Leistung

Das Ansteigen der Bogenhdhe verursacht eine Reduzierung des SchweiBstroms (und umgekehrt) entsprechend
derRegel: V:I=K

Empfohlen fir Elektrode: Cellulose, Aluminium

Bogenabtrennspannung

Zur Einstellung des Spannungswertes, beidem das Abtrennen des SchweiBbogens erzwungen werden soll.
Verbessertden Umgang mitverschiedenen auftretenden Betriebsbedingungen.

Beim PunktschweiBen zum Beispiel reduziert eine niedrige Bogenabtrennspannung die erneute Ziindung des
Bogens beim Entfernen der Elektrode vom Werkstlick, vermindert Spritzer, Verbrennungen und Oxidation des
Werkstiicks.

Niemals eine Bogenabtrennspannung einstellen, die gréBer als die Leerlaufspannung des Generators

Ist.
Basischelektroden Zellulose elektroden
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus UOmax 57.0V 0/aus UOmax 70.0V
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SchweiBgeschwindigkeit

Ermoglichtdie Einstellung der Ausfiihrungsgeschwindigkeit der SchweiBarbeit.
Default cm/min: Bezugsgeschwindigkeit fir manuelles SchweiBen.

Syn: Sinergic Wert.

Minimum Maximal Standard

2cm/min 200cm/min 15 cm/min

Maschineneinstellung

Ermdoglicht die Auswahl der erforderlichen Grafikschnittstelle.
Ermoglichtden Zugang zuhdheren Setup Levels.

Siehe Abschnitt "Interface-Personalisierung (Setup 500)"

Wert Ausgewdhlte Ebene Wert Benutzeroberfldche DE
USER Bediener XE Modus Easy

SERV Bedienung XA Modus Advanced

vaBW vaBW XP Modus Professional

Lock/unlock
Ermoglichtdas Sperren der Bedienfelder und die Einfiihrung eines Schutzcodes.
Siehe Abschnitt "Lock/unlock (Setup 551)".

Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung
Zur Einstellung der Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung.

Minimum Maximal Standard
0/aus 10 10
Schrittweite

Ermoglicht die Regulierung eines Parameters mit einer Schrittweite, die vom Bediener personlich eingestellt
werdenkann.

Minimum Maximal Standard

1 Imax 1

Externer Parameter CH1,CH2,CH3,CH4

Ermoglicht das Verwalten externer Parameter 1, 2, 3, 4 (Minimalwert, Maximalwert, Standardwert, gewdhlter
Parameter).
Siehe Abschnitt "Verwaltung Externer Steuerungen (Setup 602)".

Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands
Ermdoglicht die Einstellung der Anlage.
Siehe Abschnitt "Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands (set up 705)".

Stromanzeige
Ermdéglichtdie Anzeige des Ist-SchweiB3stroms.

Spannungsanzeige
Ermdglichtdie Anzeige derIst-SchweiBspannung.

Messung Wdarmeeintrag Hli
Ermdglichtdas Ablesen des Wertes der Messung des Wdarmeeintrags beim SchweiBen.

Schutzgrenzen

Ermdoglicht die Einstellungder Warn-und Schutzgrenzen.

Ermdoglicht die Steuerung des SchweiBverfahrens,indem Warn-und Schutzgrenzen fir die messbaren
Hauptparameter eingestelltwerden.

Ermoglicht die genaue Steuerung der verschiedenen Schweiphasen.
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5.1.2 Liste der Setup-Parameter (WIG-SchweiBen)

10

12

Speichernund Beenden
Fiirdas Speichern der Anderungen und Verlassen des Setup.

Reset
Furdie Ricksetzung aller Parameter auf die Standardwerte.

Gasvorstromen
Firdie Einstellungund Regelung des Gasflusses vor der Bogenziindung.
FlirdasLadendes Gasesinden Brennerunddie Vorbereitungder Umgebung aufdas SchweiBen.

Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s 0.1s
Startstrom

Ermdglicht die Einstellung des Start-SchweiBstroms.
Ermoglicht das Erhalten eines heiBeren oder kithleren Schmelzbades unmittelbarnach der Bogenziindung.

elding

voestalpine

Minimum

Maximal

Standard

Minimum

Maximal

Standard

1%

200%

50%

3A

Imax

Startstrom-Zeit
Ermdéglichtdas Einstellen der Zeit, zu welcher der Initialstrom erreicht werden soll.

Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s 0/aus
Anstiegsrampe
Furdie Eingabe eines stufenweisen Ubergangs vom Startstrom auf Schweistrom.
Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s 0/aus
SchweiBstrom
Ermoglicht die Einstellung des SchweiBstroms.
Minimum Maximal Standard
3A Imax 100A

Bilevel-Strom

Firdie Einstellung des Sekunddrstromsin der SchweiBmethode Bilevel.

Beimersten Driickendes Brenner-Druckknopfs erfolgtdie Gasvorstromzeit, die Bogenziindungund das SchweiBen

mit Anfangsstrom.

Beim ersten Loslassen erfolgt die Anstiegsslope zum SchweiBstrom "I1".

Wennder SchweiBerden KnopfdriicktundihnschnelllosldBt,geht man zum zweiten SchweiBstrom "12" Gber.
Driickenundschnelles Loslassen des Knopfes geht man wieder auf 11" usw. tber.

Beildngerem Driicken beginnt man die Abstiegsslope des Stroms bis zum Endstrom.
Beim Loslassen des Knopfs schaltet sich der Bogen aus und das Gas flieBt flir Gasnachstromzeit weiter.

Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
3A Imax 50A 1% 200% 50%
Basisstrom
Fiurdie Einstellung des Basisstromsim ,,pulsed" und ,,fast pulse" Modus.

Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
3A Isald - 1% 100% 50%

Impulsfrequenz
Ermoglichtdie Einstellungder Impuls-Frequenz.

Ermdéglichtdas Erzielen besserer Ergebnisse beim SchweiBen von diinnen Materialien und bessere optische
Qualitdtder Raupe.

Minimum

Maximal

Standard

0.1Hz

25Hz

5Hz
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Impuls-Einschaltdauer
Ermdoglichtdie Einstellung der Einschaltdauer beim Impuls-SchweiBen.
Ermoglicht das Aufrechterhalten des Spitzenstroms fiir eine Idngere oder kiirzere Zeit.

Minimum Maximal Standard
1% 99 % 50%

Schnelle Impuls-Frequenz
Ermd&glichtdie Einstellung der Impuls-Frequenz.
Ermdoglicht eine Fokussierungund das Erzielen besserer Stabilitdt des elektrischen Lichtbogens.

Minimum Maximal Standard
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Impulssteilheit

Ermdoglicht die Einstellung einer Rampen-Zeitwdhrend des Impulsbetriebs.

Erméglichtdas Erzielen eines allméhlichen Ubergangs zwischen Spitzen- und Grundstrom mit einem mehr oder
weniger soften Schweibogen.

Minimum Maximal Standard
0/aus 100 % 0/aus
Abstiegsrampe
Firdie Eingabe eines stufenweisen Ubergangs vom SchweiBstrom auf Endkraterstrom.
Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s 0/aus
Endkraterstrom
Furdie Einstellung des Endkraterstroms.
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
3A Imax 10A 1% 200% 50 %

Endkraterstrom-Zeit
Ermdoglichtdas Einstellen der Zeit, fiir die der Endstrom aufrechterhalten werden soll.

Minimum Maximal Standard
0.1s 99.9s aus

Gasnachstromen

Furdie Einstellung des Gasflusses bei SchweiBende.
Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s syn

Wigstart (HF)

Ermdoglicht die Auswahl der bendtigten Bogenziindungsart.
Wert Standard Rickruffunktion
ein X HF START
aus - LIFT START

PunktschweiBen
Fiurdie Aktivierung des Punktschweiens und die Festlegung der SchweiBzeit.
Ermoglicht das Takten des SchweiBvorgangs.

Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s 0/aus

Wiederziindung
Ermoglicht die Aktivierung der Funktion ,Wiederziinden".

Ermoglicht das sofortige Erléschen des Bogens wdhrend des Downslope oder das Wiederziinden des
SchweiBvorgangs.

Wert Standard Rickruffunktion
0/aus - aus
1/0on X ein
2/0f1 - aus
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Easyjoining

Ermoéglichtdie Ziindung des Bogens mit Impulsstrom und Takten der Funktion bevordie voreingestellten
SchweiBbedingungen automatisch wiederhergestellt werden.

Ermoglicht eine hdhere Geschwindigkeit und Genauigkeitwdhrend der HeftschweiBarbeiten an den Werkstlicken.

Standard

Maximal
25.0s

Minimum
0.1s

0/aus

Microtime spot welding
Fir die Aktivierung des "Microtime spot welding".
Ermoglicht das Takten des SchweiBvorgangs.

Standard
0/aus

Maximal
1.00s

Minimum
0.01s

SchweiBgeschwindigkeit

Ermoglichtdie Einstellung der Ausfiihrungsgeschwindigkeit der SchweiBarbeit.
Default cm/min: Bezugsgeschwindigkeit fir manuelles SchweiBen.

Syn: Sinergic Wert.

Maximal Standard

200cm/min

Minimum

2cm/min 10 cm/min

Maschineneinstellung

Ermoglichtdie Auswahlder erforderlichen Grafikschnittstelle.
Ermoglichtden Zugang zu hdheren Setup Levels.

Siehe Abschnitt "Interface-Personalisierung (Setup 500)"

Wert Ausgewdhlte Ebene Wert Benutzeroberfldche
USER Bediener XE Modus Easy

SERV Bedienung XA Modus Advanced
vaBW vaBW XP Modus Professional

Lock/unlock
Ermoglichtdas Sperren der Bedienfelderund die Einfihrung eines Schutzcodes.
Siehe Abschnitt "Lock/unlock (Setup 551)".

Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung
Zur Einstellung der Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung.

Minimum Maximal Standard
0/aus 10 10
Schrittweite

Ermoglichtdie Regulierung eines Parameters mit einer Schrittweite, die vom Bediener persdnlich eingestellt
werden kann.

Minimum Maximal Standard

1 Imax 1

Externer Parameter CH1,CH2,CH3,CH4

Ermoglicht das Verwalten externer Parameter 1, 2, 3, 4 (Minimalwert, Maximalwert, Standardwert, gewdhlter
Parameter).
Siehe Abschnitt "Verwaltung Externer Steuerungen (Set up 602)".

U/D Brenner
Ermoglicht das Verwalten externer Parameter (U/D).
Wert Standard Rickruffunktion
0/aus - aus
1/11 X Strom

- Programmabruf
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Einstellung SchweiBbrenner DgTig

Ermoglichtdie Steuerung der Kandle des digitalen SchweiBbrenners.

Wert Standard Rickruffunktion
0/aus - aus
1/11 - Strom
- Programmabruf
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD

Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands
Ermdoglichtdie Einstellung der Anlage.
Siehe Abschnitt "Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands (set up 705)".

Stromanzeige
Ermoglicht die Anzeige des Ist-SchweiBstroms.

Spannungsanzeige
Ermoglicht die Anzeige derIst-Schwei3spannung.

Geschwindigkeit der Roboterbewegung

Ermoglicht die Anzeige der Geschwindigkeit des Roboterarms oder der automatischen Anlage.

Messung Wédrmeeintrag Hl
Ermdéglichtdas Ablesen des Wertes der Messung des Warmeeintrags beim SchweiBen.

Schutzgrenzen

Ermdéglichtdie Einstellung der Warn- und Schutzgrenzen.

Ermdoglicht die Steuerung des SchweiBverfahrens,indem Warn- und Schutzgrenzen fir die messbaren
Hauptparameter eingestellt werden.

Ermdéglichtdie genaue Steuerung der verschiedenen Schwei3phasen.

5.1.3 Liste der Setup-Parameter (MIG/MAG-SchweiBen)

EJEg,

Speichernund Beenden
Fiir das Speichern der Anderungen und Verlassen des Setup.

Reset
Firdie Ricksetzung aller Parameter aufdie Standardwerte.

SchweiBprogramme
MIG/MAG-Standard-SchweiBen:

Ermdoglicht die Wahl zwischen manuellem (3()“) MIG- odersynergischem (<> E) MIG-Prozess,indemdaszu
schweiBende Material eingestellt wird.

MIG/MAG- Impuls-SchweiBen:

Ermdéglichtdie Wahl synergischem (<> 6) MIG-Prozess,indem das zu schweiBende Material eingestellt wird.
Ermoglicht die Wahl CC/CV-Prozess.
Siehe Abschnitt "Frontbedienfeld".
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Einfddelgeschwindigkeit
Ermdglichtdie Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Minimum Maximal Standard
0.5m/min 22.0m/min -
Strom
Ermoglicht die Einstellung des SchweiBstroms.
Minimum Maximal
3A Imax
Werkstlickdicke

Ermoglichtdie Einstellung der Materialdicke des Werkstlickes.
Ermd&glichtdie Einstellung der Anlage durch die die Einstellung des Werkstiickes.

Kehlnaht"a"
Ermoglicht die Einstellung der Tiefe der Nahtin einer Winkelverbindung.

Spannung - Bogenlédnge

Ermoglichtdie Einstellung der Bogenspannung.

Ermoglicht die Einstellung der Bogenldnge wdhrend des Schwei3ens.
Hohe Spannung =langerBogen

Niedrige Spannung =kurzer Bogen

Synergetischer Modus

Minimum Maximal Standard
-5.0 +5.0 0/syn
Manuelles Schweifen

Minimum Maximal Standard
5.0V 55.5V 5.0V
Gasvorstromen

Firdie Einstellungund Regelung des Gasflusses vor der Bogenziindung.
FirdasLadendes Gasesinden Brennerunddie Vorbereitungder Umgebung aufdas SchweiBen.

Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s 0.1s
Soft start

Zur Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeitin den Phasen, die der Ziindung des Lichtbogens vorausgehen.
Ermoglichteine Ziindung beireduzierter Geschwindigkeit, die daher weicherund mitweniger Spritzern erfolgt.

Minimum Maximal Standard
10 % 100 % 50 %
Motorrampe

Fir die Einstellung eines allmdhlichen Ubergangs von der Drahtgeschwindigkeit bei der Ziindung aufjene beim
SchweiBen.

Minimum Maximal Standard
0/aus 1.0s 0/aus
Burn back

Firdie RegelungderDrahtriickbrennzeit und zur Verhinderung des Anklebens bei SchweiBende.
Ermoglichtdie EinstellungderLdnge des Drahtendes auBerhalb des Brenners.

Minimum Maximal Standard
-2.00 +2.00 0/syn
Gasnachstréomen
Firdie Einstellung des Gasflusses bei SchweiBende.
Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s 2.0s
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Duty cycle (Doppelimpuls)

Ermd&glichtdie Einstellung der Einschaltdauer beim Doppelimpuls-SchweiBen.

Minimum Maximal Standard
10% 90% 50 %
Doppelpuls

Ermdglichtdie Einstellung der Impulsamplitude.

Minimum Maximal Standard ¥y ; ;
0% 100% +25% _1____ Lo | l
1 ® |
Minimum Maximal Standard E < | |
1
0.5 m/min 22 m/min 2.5m/min ' / !

Impulszeit (Doppelimpuls)

Ermoglichtdie Einstellung des Zyklus, z. B. des Impulswiederholungszyklus.
Ermdoglicht die Regulierung der Impulsfrequenz.

Minimum

Maximal

Standard

0.1Hz

5.0Hz

2.0Hz

Sekunddrspannung (Doppelimpuls)
Ermdglichtdie Einstellung der Hohe der Impuls-Sekunddrspannung.

Ermoglichtdas Erreichen einer gréBeren Bogenstabilitdt wdhrend der verschiedenen Impulsphasen.

Minimum

Maximal

Standard

-5.0

+5.0

0/syn

Impulssteilheit (Doppelimpuls)
Ermaoglicht die Einstellung einer Rampen-Zeitwdhrend des Impulsbetriebs.

Minimum

Maximal

Standard

1%

100 %

50 %

Bilevel (4T - craterfiller)
Firdie Einstellung des Sekunddrdrahtgeschwindigkeitin der SchweiBmethode Bilevel.

Wenn der SchweiBerden KnopfdricktundihnschnelllosldBt, geht man zum zweiten SchweiBstrom * " Uber.
Dricken undschnelles Loslassen des Knopfes geht man wieder auf“ "usw. Uber.

Minimum Maximal Standard

1% 200% 0/aus

Drahteinschleichen

Ermdoglicht die Einstellung des Wertes der Drahtgeschwindigkeit wdhrend der Anfangs- Krater-Phase.
Ermoglicht das Ansteigen der dem Werkstiick zugefiihrten Energie wihrend der Phase, in der das Material (noch
kalt) mehr Warme bendtigt, um gleichmd@Big zu schmelzen.

Standard
120 %

Minimum Maximal

20% 200%

Hotstart und Endkraterstrom

Ermdglichtdie Einstellung des Wertes der Drahtgeschwindigkeitwdhrend der Endkrater-Phase.

Ermoglichtdas Absinken der dem Werkstlick zugefiihrten Energie wdhrend der Phase, in der das Material bereits
sehrheiBist. Sowird das Risiko von ungewollten Deformationen verringert.

Minimum Standard
20% 200% 80 %

Maximal

Takten der Anfangsanstiegs
Ermdéglicht die Einstellung der Zeitdes Anfangsanstiegs.
Ermoglicht die Automatisierung der Funktion "Endkraterfiller".

Minimum

Maximal

Standard

0.1s

99.9s

0/aus
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Takten des Endkraterfiillers
Ermdglichtdie Einstellung der Zeit des "Endkraterfillers".
Ermoglicht die Automatisierung der Funktion "Endkraterfiller".

Standard

Maximal
99.9s

Minimum
0.1s

0/aus

PunktschweiBen
Furdie Aktivierung des PunktschweiBens und die Festlegung der SchweiBzeit.

Minimum Maximal Standard

0.1s 99.9s 0/aus
Pausenzeit
Firdie Aktivierungund das Festlegen der Pausenzeit zwischen einem SchweiBvorgang und dem ndchsten.
Minimum Maximal Standard

0.1s 99.9s 0/aus

Sekunddrspannung (MIG-Bilevel)
Ermoglichtdie Einstellung der H6he der Impuls-Sekunddrspannung.
Ermoglicht das Erreichen einer gréBeren BogenstabilitGt wdhrend der verschiedenen Impulsphasen.

Standard

Maximal
+5.0

Minimum
-5.0

0/syn

Sekunddrinduktivitdt (MIG-Bilevel)

Ermoglicht die Einstellung der Hohe der Impuls-Sekunddrinduktivitat.

Ermoglicht das Erreichen eines schnelleren oderlangsameren Bogens, um die Bewegung des SchweiBers und die
natirliche SchweiBinstabilitdt zu kompensieren.

Niedrige Induktivitdt = reaktionsfdhiger Bogen (mehr Spritzer).

Hohe Induktivitdt = reaktionstrdger Bogen (weniger Spritzer).

Standard

Maximal
+30

Minimum
-30

0/syn

Drahteinschleichrampe
Fir die Eingabe eines stufenweisen Ubergangs vom Drahteinschleichen auf das SchweiBen.

Standard
0/aus

Minimum Maximal

Os 10s

Endkraterfiller-Rampe
Fir die Eingabe eines stufenweisen Ubergangs zwischen SchweiBen und Endkraterfiiller.

Minimum Maximal Standard
Os 10s 0/aus
Induktivitat

Ermoglichtdie elektronische Einstellung der dem SchweiBkreisin Reihe geschalteten Induktivitat.
Ermoglichtdas Erreichen einesschnelleren oderlangsameren Bogens, um die Bewegung des Schweiersund die
natirliche SchweiBinstabilitdt zu kompensieren.

Niedrige Induktivitdt = reaktionsfdhiger Bogen (mehr Spritzer).

Hohe Induktivitdt = reaktionstrdger Bogen (weniger Spritzer).

Standard

Maximal
+30

Minimum
-30

0/syn

Kompensierte durchschnittliche Spannung
Ermd&glichtdie Einstellung der SchweiBspannung.

Bezugskonstante Verstellgeschwindigkeit
Bezugskonstante firalle Schweiprozesse

Verstellgeschwindigkeit des SchweiBbrenners, auf die sich das System fiir die Berechnung der SchweiBparameter
bezieht
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399 SchweiBgeschwindigkeit
Ermaoglicht die Einstellung der Ausfiihrungsgeschwindigkeit der SchweiBarbeit.
Default cm/min: Bezugsgeschwindigkeit fir manuelles SchweiBen.
Syn: Sinergic Wert.
Minimum Maximal Standard
synmin syn max 35cm/min
500 Maschineneinstellung
Ermdoglicht die Auswahl der erforderlichen Grafikschnittstelle.
Ermoglichtden Zugang zuhdheren Setup Levels.
Siehe Abschnitt "Interface-Personalisierung (Setup 500)"
Wert Ausgewdhlte Ebene Wert Benutzeroberfldche
USER Bediener XE Modus Easy
SERV Bedienung XA Modus Advanced
vaBW vaBW XP Modus Professional
551 Lock/unlock
(") ErméglichtdasSperrender Bedienfelderund die Einfiihrung eines Schutzcodes.
Siehe Abschnitt "Lock/unlock (Setup 551)".
—
552 Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung
Zur Einstellung der Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung.
Minimum Maximal Standard
—
0/aus 10 10
601 Schrittweite
Ermoglicht die Regulierung eines Parameters mit einer Schrittweite, die vom Bediener personlich eingestellt
werden kann.
Funktion Gber Taste Up/Down des Brenners steuerbar.
Minimum Maximal Standard
1 Imax 1
602 ExternerParameter CH1,CH2,CH3,CH4
Ermoglicht das Verwalten externer Parameter 1, 2, 3, 4 (Minimalwert, Maximalwert, Standardwert, gewdhlter
Parameter).
\ ) Siehe Abschnitt "Verwaltung Externer Steuerungen (Setup 602)".
606 U/DBrenner
Ermdoglichtdas Verwalten externer Parameter (U/D).
Wert Standard Ruckruffunktion
—
0/aus - aus
1/11 X Strom
- Programmabruf
612 DgMigBrennereinstellung
Ermoglichtdie Steuerung der Kandle des digitalen SchweiBbrenners.
Wert Standard Rickruffunktion
0/aus - aus
1/11 - Strom
- Programmabruf
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD
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Drahtvorschubgeschwindigkeit
Ermoglicht die Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit (W&hrend der Ladephase).

Minimum Maximal Standard
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands
Ermdglichtdie Einstellung der Anlage.
Siehe Abschnitt "Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands (set up 705)".

Stromanzeige
Ermoglicht die Anzeige desIst-SchweiBstroms.

Spannungsanzeige
Ermoglicht die Anzeige der Ist-SchweiBspannung.

Anzeige der Drahtgeschwindigkeit

Encoder-Anzeige Motor 1.

Geschwindigkeit der Roboterbewegung

Ermoglichtdie Anzeige der Geschwindigkeit des Roboterarms oder der automatischen Anlage.

Stromanzeige (Motor 1)
Ermoglicht die Anzeige des Ist-Motorstroms (Motor 1).

Messung Wédrmeeintrag Hi
Ermoglicht das Ablesen des Wertes der Messung des Warmeeintrags beim SchweiBen.

Wertder Abschmelzleistung

Ermoglicht die Wertanzeige der Abschmelzleistung.

Schutzgrenzen

Ermoglicht die Einstellungder Warn-und Schutzgrenzen.

Ermoglicht die Steuerung des SchweiBverfahrens,indem Warn-und Schutzgrenzen fir die messbaren
Hauptparameter eingestellt werden.

Ermoglichtdie genaue Steuerung der verschiedenen SchweiBphasen.

5.2 Spezielle Verfahren zur Verwendung der Parameter

5.2.1 Personalisierung der 7-Segment-Anzeige
Ermd&glichtdie konstante Anzeige eines Parameterwerts auf dem Display mit 7 Segmenten.

» Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fiir mindestens 5
Sekundendriicken.

» Wdhlen Sie den gewlinschten Parameter,indem Sieden Encoderdrehen.

» Speichern Sieden gewdhlten Parameterinder 7-Segment-Anzeige, indem Sie die
Taste dricken B51).

» Speichernundverlassen Sie das aktuelle Men, indem Sie die Taste driicken §Zi -
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5.2.2 Interface-Personalisierung (Setup 500)

Ermoglichtdas Anpassen der Parameterim Haupt-Mend.
500 Maschineneinstellung

Ermoglicht die Auswahldererforderlichen
Grafikschnittstelle.
Wert Benutzeroberfldche

XE Modus Easy
XA Modus Advanced
XP Modus Professional
MODUS XE
MMA /E-Hand
SchweiBparameter @
WIG

SchweiBparameter {I] [IJ [ ] [ ] [ J

Funktionen 0JO0ogoadd

MIG/MAG

SchweiBparameter B B

Funktionen [ ] [ ] [ ]
MODUS XA

MMA /E-Hand

SchweiBparameter { I.] [ ] [ ]

Funktionen ‘ ” H ’ H ’

WIG

setweisparometer [ L) (1) J [ J [ J_J [ J[]
Funktionen D0o00O00n

MIG/MAG

sehweisparameter || | ]| J [ J[_J )]
Funktionen (—] m m ﬂ m m

MODUS XP
MMA /E-Hand
SchweiBparameter [ I. ] { ] [ ]
Funktionen ‘ “ H ] H ]
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SchweiBparameter [—] m m [—]

Funktionen [ ] L

MIG/MAG

JUUyUyE U
_J

DE SchweiBparameter [—]

Funktionen

—
—
—
—
—
|

] @ & & 8
5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Ermd&glichtdas Sperren der Bedienfelder und die Einfiihrung eines Schutzcodes.

Parameterauswahl

» Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fir mindestens 5
Sekundendriicken.

» Wdhlen Sie den gewlinschten Parameter aus (551).

» Aktivieren Sie die Einstellung des gewdhlten Parameters, indem Sie den Taster
Encoderdriicken.

Passworteinstellung

» Stellen Sie einen Nummerncode (Passwort) ein,indem Sieden Encoderdrehen.
» DenVorgangdurch Driicken der Encoder-Taste bestdtigen.
» BrechenSiedenVorgangab,indem Sie die Tastedrlicken| ¥ .

Save

» Zum Speichern der Anderungen folgende Taste driicken: 5.

Bedienfeld-Funktionen

t_— Jedes Ausfiihren eines Vorganges an einem gesperrten Bedienfeld ruft
‘y diese Anzeige hervor.

» Entsperren Sie das Bedienfeld zeitweise (fir 5 Minuten), indem Sie den Encoder
drehenunddasrichtige Passwort eingeben.

» DenVorgangdurch Driicken der Encoder-Taste bestdtigen.

» Entsperren Sie das Bedienfeld dauerhaft, indem Sie ins Set-up hineingehen
(Befolgen Sie die oben gemachten Anweisungen!) und setzen Sie den Parameter
551 zurtick auf "OFF".

» DenVorgangdurch Driicken der Encoder-Taste bestdtigen.

Save

» Zum Speichern der Anderungen folgende Taste driicken: 5.
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5.2.4 Verwaltung Externer Steuerungen (Setup 602)

Ermoglicht das Verwalten externer Parameter 2 (Minimalwert, Maximalwert, Standardwert, gewdhlter Parameter).
Parameterauswahl

» Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fir mindestens 5
Sekundendriicken.

» Wdhlen Sie den gewlinschten Parameter aus (602).

» Gehen Sie ins Menl "Verwaltung Externer Steuerungen" hinein, indem Sie den
Taster Encoderdriicken.

Verwaltung Externer Steuerungen

» Wdhlen Sie den gewlinschten Ausgang der RC Fernsteuerung (CH1, CH2, CH3,
CH4),indem Sie die Tastedrlicken| |

» Wdhlen Sie den gewlinschten Parameter (Min-Max-parameter), indem Sie den
Taster Encoderdriicken.

» Stellen Sie den gewiinschten Parameter (Min-Max-parameter) ein, indem Sie den
Encoderdrehen.

Save

» Zum Speichernder Anderungen folgende Taste driicken: | ff.
» BrechenSie denVorgangab,indem Sie die Taste driicken (& |.

5.2.5 Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands (set up 705)
Parameterauswahl

» Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fiir mindestens 5
Sekundendriicken.

» Wdhlen Sie den gewlinschten Parameter aus(705).

» Aktivieren Sie die Einstellung des gewdhlten Parameters, indem Sie den Taster
Encoderdriicken.

Kalibrierung

v

Die Kappe abnehmen und die angegebene Diisenspitze des Brenners einsetzen.
(MIG/MAG)

Elektrischen Kontakt zwischen Drahtfihrungsspitze und SchweiBwerkstlick
herstellen. (MIG/MAG)

Elektrischen Kontakt zwischen Wolframelektrodenund SchweiBwerkstlick
herstellen. (TIG)

Bringen Sie den Elektrodenhalterbrenner und das zu schweiBende Werkstilick in
Kontakt.(MMA)

Taste \E\ (oder Brennertaste die Taste) zum Starten des Vorgangs driicken.

Die Beriihrung muss mindestens eine Sekunde lang bestehen.

Deram Display gezeigte Wert wird nach der Einstellung aktualisiert.

Bestdtigen Sie den Vorgang, indem Sie die Taste driicken .

BrechenSie den Vorgang ab, indem Sie die Taste driicken [ 5} .

Zum Speichernder Anderungenund Verlassen des Setups folgende Taste driicken:

18

v v

v

v v v v v Vv
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5.2.6 Schutzgrenzen (Setup 801)

Ermoglicht die Einstellung der Warn- und Schutzgrenzen.

Ermdglichtdie Steuerung des SchweiBverfahrens,indem Warn- und Schutzgrenzen fir die messbaren Hauptparameter
eingestellt werden.

Ermoglicht die genaue Steuerung der verschiedenen SchweiBphasen.

Siehe Abschnitt "Schutzgrenzen (Setup 801)".

Warngrenzen D O Schutzgrenzen [:] D

Schwei3strom SchweiBspannung

Gasdurchfluss-Anzeige Geschwindigkeitder Roboterbewegung

Stromanzeige (Motor 1) Stromanzeige (Motor 2)

Anzeige des KihImitteldurchflusses Anzeige der Drahtgeschwindigkeit

Anzeige der KiihImitteltemperatur

U UuUE
L)

Parameterauswahl

» Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fir mindestens 5
Sekundendriicken.

» Wdhlen Sieden gewilinschten Parameter aus (801).

» Gehen Sie ins Menl "Schutzgrenzen" hinein, indem Sie den Taster Encoder
dricken.

Parameterauswahl

» Wahlen Sie den gewiinschten Parameter,indem Sie die Tastedriicken| .
» Wdhlen Sie die Einstellungsmethode der Schutzgrenzen, indem Sie die Taste
driicken. %%

Modusauswahl

C] Absoluter Wert C] Prozentwert

? ? Einstellung der Schutzgrenzen
@ ZeileWarngrenzen
@ Zeile Alarmgrenzen
@ Spalte Minimalgrenze

i

@ Spalte Maximalgrenze

» Wdhlen Sie den gewlinschten Kasten, indem Sie den Taster Encoder driicken (der
ausgewdhlte Kasten wird invers dargestellt).

» Stellen SiedenWertdergewdhlten Grenze ein,indem Sie den Encoder drehen.
» Zum Speichern der Anderungen folgende Taste driicken:| .
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(5 Das Uberschreiten einer der Schutzgrenzen ldsst ein sichtbares Signal auf
dem Bedienfeld erscheinen.
Sy Das Uberschreiten einerder Alarmgrenzen |dsst ein sichtbares Signal aufdem

Bedienfeld erscheinen und |6st die sofortige Blockade des SchweiBvorgangs
aus.

6. ZUBEHOR

Kit Push-Pull
73.11.024

J

Siehe Abschnitt "Installation kits/zubehor™.

7. WARTUNG

DieregelmdBige Wartung der Anlage muss nach den Angaben des Herstellers erfolgen. Wenn das Gerdtin Betrieb
ist, missenalle Zugangs-, Wartungstiirenund Abdeckungen geschlossenundverriegeltsein. Die Anlage darfkeiner
Anderung unterzogen werden. Vermeiden Sie Ansammlungen von Metallstaub in der N&he und iiber den
Laftungsschlitzen.

Jeder Wartungseingriff darf nur von Fachpersonal ausgefiihrt werden. Das Reparieren oder Austauschen von
Anlageteilen durch unautorisiertes Personal hebt die Produktgarantie auf. Das Reparieren oder Austauschen von
Anlageteilen darfausschlieBlich von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

Trennen Siedie Anlage von der Stromzufuhr vorjedem Wartungseingriff!

7.1 Fiihren Sie folgende regelmdBige Uberpriifungen am Generator durch

7.1.1 Anlage

DaslInnereder Anlage mittels Druckluft mit niederem Druck und weichen Pinselnreinigen. Elektrische Verbindungen
und Anschlusskabel priifen.

7.1.2 Firdie Instandhaltung oder das Austauschen von SchweiBbrennersbestandteilen, der
SchweiBzange und/oder der Erdungskabel:
Die Temperatur der Teile kontrollieren und sicherstellen, dass sie nicht mehr heiB sind.

Immer Schutzhandschuhe anziehen, die den Sicherheitsstandards entsprechen.

Geeignete Schlisselund Werkzeuge verwenden.
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7.2 Verantwortung

Durch Unterlassung der oben genannten Wartung wird jegliche Garantie aufgehoben und der Hersteller wird von
jeglicher Haftung befreit. Der Hersteller Ubernimmt keinerlei Haftung, falls sich der Benutzer nicht an diese
Vorschriften hdlt. Wenden Sie sichbeijedem Zweifelund/oderbeijedem Problem andie ndchstgelegene Technische

i

Kundendienststelle.

8. ALARMCODES
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Nachstehendsind alle Alarme und Warnschwellen der Anlage aufgelistet.

ALARM

Die Auslésung eines Alarms bzw. das Uberschreiten einer kritischen Warnschwelle hat eine entsprechende Anzeige
am Bedienfeld sowie den sofortigen Abbruch der SchweiBvorgdnge zur Folge.

ACHTUNG

Das Uberschreiten einer Schutzgrenze verursacht ein visuelles Signal auf dem Bedienfeld, ermdglicht jedoch die

Fortsetzung der SchweiBvorgdnge.

-

~

-

Ubertemperatur E Ubertemperatur E
EO1 EO2
s ) 'd )
Uberstrom Fehlerinder Stromversorgung des
EO5 go7 | Drahtvorschubmotors
\ v, . v
Motor blockiert Uberstromdes Leistungsmoduls
E08 g10 | (Inverter)
A v, . v
Kommunikationsfehler WF1 -’I‘_ Kommunikationsfehler (FP) -’I‘_
E12.1 E13
A v, (. v
s ) 'd )
Unglltiges Programm
DerUntercode des Fehlers bezeichnet Unglltiges Programm
\E14‘XX die Nummerdes geldschten Auftrags JRS E15 )
s ) 'd )
KommunikationsfehlerRI -pl S -pl
E164 | 1000/2000/3000 (CAN bus) o E16.2 Kommunikationsfehler RI 3000 (Modbus) -
(. v, . v
s ) 'd . )
Unglltiges Programm
Kommunikationsfehler RI1000/2000 -’I‘_ Der Untercode des Fehlers bezeichnet
L E16.3 ) \E18'XX die Nummer des geldschten Auftrags )
Anlagen-Konfigurationsfehler Anlagen-Konfigurationsfehler
E19 E19.41
. v, . v
s ) 'd )
Anlagen-Konfigurationsfehler (WF) Speicherdefekt
E19.11 E20
s ) 'd )
Datenverlust SchweiBprogramme nicht vorhanden
E21 E23
s )\ 'd )
Speicherdefekt(RTC) Datenverlust -’I‘_
E27 E32
\ v, . v
. . " Kommunikationsfehler (ACTIVATION -p
Anlagen-Konfigurationsfehler (LCD 3.5") u I
E33.1 E33.3 | KEY) -
. v, . v,
Stromversorgung der Anlage Fehler Kidhlmittelmangel
E40 E43
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'd )\ 'd
Gasmangel Notschalter (Automatisierungs- und
E44 s E49 | Robotertechnik)
(. . \,
'd )\ 'd
Draht festgeklebt (Automatisierungs- Einstellungen nichtunterstiitzt
E50 | undRobotertechnik) E51 (Automatisierungs- und Robotertechnik)
'd ™\ 'd
Anti-Kollision (Automatisierungs- und Externer Gasdurchflussmesser Fehler
Es2 | Robotertechnik) Es3 | (Automatisierungs-und Robotertechnik)
A v L
Stromgrenze Uberschritten (Untere Stromgrenze Uberschritten (Obere
E54 Grenze) E55 Grenze)
(. v A
Spannungsgrenze Uberschritten (Untere Spannungsgrenze Uberschritten (Obere
Es6 | Grenze) Es7 | Grenze)
. 7 L
'd )\ 'd
Geschwindigkeitsgrenze Gberschritten Geschwindigkeitsgrenze tUberschritten
E60 | (UntereGrenze) E61 | (ObereGrenze)
'd ™\ 'd
Stromgrenze Uberschritten (Untere Stromgrenze Uberschritten (Obere
E62 | Grenze) E63 | Grenze)
A v L
'd ) 'd
Spannungsgrenze Uberschritten (Untere Spannungsgrenze Uberschritten (Obere
E64 Grenze) E65 Grenze)
(. v L
Geschwindigkeitsgrenze Gberschritten Geschwindigkeitsgrenze Uberschritten
E68 (Untere Grenze) E69 (Obere Grenze)
. 7 L
'd ~\ 'd
Ubertemperatur des Kiihimittels Stromgrenze Motor 1 Uberschritten
E71 E74
'd )\ 'd
Kdhlmitteldurchflussgrenze Kdhlmitteltemperaturgrenze
E76 | Uberschritten g77 | Uberschritten
'd ™\ 'd
Wartung aktiviert (Automatisierungs- .
E78 und Robotertechnik) E8O Drahtmangel (wire end)
(. v L
Kommunikationsfehler (WU) -’I‘_ Alarm Systemkonfiguration (inverter)
E82 E99.2
(. v A
Alarm Systemkonfiguration (FP) Alarm Systemkonfiguration (FP)
E99.3 E99.4
. 7 L
'd ~\ 'd
Alarm Systemkonfiguration (FP) Alarm Systemkonfiguration
E99.5 E99.6
'd )\ 'd
Alarm Systemkonfiguration Alarm Systemkonfiguration
E99.7 E99.8
A v L
'd ™\ 'd
Alarm Systemkonfiguration Alarm Systemkonfiguration
E99.9 E99.10
(. v A
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E99.11

Speicherdefekt

Anlagen-Konfigurationsfehler
E99.12

9. FEHLERSUCHE

Anlage ldsst sich nicht einschalten (griine LED aus)

Ursache

»

»

»

»

»

Keine Netzspannung an Versorgungssteckdose.

Stecker oder Versorgungskabel defekt.

Netzsicherung durchgebrannt.

Hauptschalter defekt.

Elektronik defekt.

Lésung

»

»

¥

v

X

¥

4

Elektrische Anlage Giberprifen und ggf.reparieren.
Nur Fachpersonal dazu einsetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

Keine Ausgangsleistung (Anlage schweiBt nicht)

Ursache

»

Brennertaste defekt.

Anlage tiberhitzt (Ubertemperaturalarm - gelbe

LED an).

Seitliche Abdeckung ge6ffnetoder Tirschalter
defekt.

Masseverbindung unkorrekt.

Netzspannung auBerhalb des Bereiches der
zuldssigen Betriebsspannung (gelbe LED an).

Schitz defekt.

Elektronik defekt.

Falsche Ausgangsleistung

Ursache

¥

¥

Falsche Auswahl des SchweiBverfahrens oder
Wahlschalter defekt.

Falsche Einstellungen der Parameterund der
Funktionen der Anlage.

Potentiometer/Encoder zur Regulierung des
SchweiBstroms defekt.

Netzspannung auBerhalb des Bereiches der
zuldssigen Betriebsspannung.

Ausfall einer Phase.

Losung

x

¥

»

»

4

¥

¥

v

x

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Warten, bisdie Anlage abgekiihltist, die Anlage aber nicht
ausschalten.

Aus Griinden der Arbeitssicherheit muss die seitliche Abdeckung
beim SchweiBen geschlossensein.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Korrekte Masseverbindung ausfiihren.
Siehe Kapitel "Inbetriebnahme™.

Netzspannung wiederinden Bereich derzuldssigen
Betriebsspannung des Generators bringen.
Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.

Siehe Kapitel "Anschluss".

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Lésung

¥

¥

¥

¥

v

Korrekte Auswahldes SchweiBverfahrens treffen.

Ein Resetder Anlage ausfiihrenund die SchweiBparameter neu
einstellen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.
Siehe Kapitel "Anschluss".

Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.
Siehe Kapitel "Anschluss".
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» Elektronik defekt.

Drahtvorschub blockiert
Ursache

» Brennertaste defekt.

» Rollennichtkorrektoderabgenutzt.

» Getriebemotor defekt.

» Drahtfiihrungsspirale beschddigt.

» Drahtvorschub nicht gespeist.

» Wicklungdes Drahtes aufder Spule unregelmdaBig.

» Brennerdise geschmolzen (Drahtklebt)

Drahtvorschub unregelmdaBig
Ursache

» Brennertaste defekt.

» Rollennichtkorrektoderabgenutzt.

» Getriebemotor defekt.

» Drahtfihrungsspirale beschddigt.

» Fehleinstellung der Spulenbremse oderder
Andruckrollen.

Unstabiler Lichtbogen
Ursache

» Schutzgasungeniigend.

» Feuchtigkeitim SchweiBgas.

» SchweiBparameter unkorrekt.

Zuviele Spritzer
Ursache

» Bogenldnge unkorrekt.

» SchweiBparameter unkorrekt.

» Schutzgasungeniigend.

»

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

Losung

»

¥

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

Rollen ersetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Anschluss am Generator Gberprifen.

Siehe Kapitel "Anschluss".

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Verwickelung des Drahtes beheben oder Spule ersetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Losung

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

»

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Rollen ersetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Spulenbremse lockern.
Druck aufdie Andruckrollen erhéhen.

Lésung

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
Priifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
Firden einwandfreien Zustand der Gaszuleitung sorgen.

SchweiBanlage genau kontrollieren.

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

Losung

»

»

»

»

»

Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick reduzieren.
SchweiBspannungverringern.

SchweiB3strom verringern.

Druckluftdurchfluss korrektregulieren.

Prifen, dass Diffusor und Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.
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» Bogendynamikunkorrekt. » Induktivitdtswert des SchweiBkreises erhdhen.

» Durchfihrung desSchweiBensunkorrekt. » Brennerneigungreduzieren.

Ungeniigende Durchstrahlungsdicke

Ursache Losung

» DurchfihrungdesSchweiBensunkorrekt. » Vorschubgeschwindigkeitbeim SchweiBen herabsetzen.
» SchweiBparameterunkorrekt. » SchweiBstromerhéhen.

» Elektrode unkorrekt. » Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

» Nahtvorbereitung unkorrekt. » AbschrdgungvergréBern.

» Masseverbindungunkorrekt. » Korrekte Masseverbindung ausfiihren.

» Siehe Kapitel"Inbetriebnahme".

» ZugroBe Werkstlicke. » SchweiBBstrom erhdhen.

Zundereinschlisse

Ursache Lésung

» Unvollstdndiges Entfernen des Zunders. » Werkstlicke vordem SchweiBen sorgfdltigreinigen.

» Elektrode mitzugroBem Durchmesser. » Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

» Nahtvorbereitung unkorrekt. » AbschrdgungvergroBern.

» Durchfihrung desSchweiBensunkorrekt. » Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick reduzieren.

» Inallen SchweiBphasenordnungsgemdB vorgehen.

Wolfram-Einschliisse
Ursache Losung

» SchweiBparameter unkorrekt. » Schwei3stromverringern.
» Elektrode mitgréBerem Durchmesserbenutzen.

» Elektrode unkorrekt. » Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
» Elektrode korrektschleifen.

» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt. » Kontakte zwischen Elektrode und SchweiBbad vermeiden.
Blasen
Ursache Lésung
» Schutzgasungeniigend. » Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
» Prifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

Verklebungen

Ursache Losung

» Bogenldnge unkorrekt. » Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick vergroBern.

SchweiB3spannung erhshen.

4

SchweiBstromerhdhen.
SchweiBspannungerhéhen.

» SchweiBparameter unkorrekt.

v

» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt. Brennerneigung erhéhen.

v

SchweiBstrom erhdhen.
SchweiBspannungerhdhen.

» ZugroBe Werkstlicke.

X

¥

» Bogendynamikunkorrekt. Induktivitdtswert des SchweiBkreises erhdhen.

¥

Einschnitte an den Rdndern
Ursache Losung

» SchweiBparameterunkorrekt. » SchweiB3stromverringern.
» Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

» Bogenldnge unkorrekt. » Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick reduzieren.
» SchweiBspannungverringern.
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» Durchfiihrung des SchweiBensunkorrekt. » Seitliche Pendelgeschwindigkeit beim Fiillen reduzieren.
» Vorschubgeschwindigkeit beim Schweien herabsetzen.

» Schutzgasungeniigend. » Gasverwenden, dasflrdie zuschweiBenden Werkstoffe geeignet
ist.

Oxydationen

Ursache Losung
» Schutzgasungeniigend. » Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
» Prifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.
Porositdt
Ursache Lésung

Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz » Werkstiicke vordem SchweiBen sorgfdltig reinigen.
aufden Werkstlicken.

¥

» VYorhandenseinvon Feuchtigkeitim » Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
Zusatzwerkstoff. » Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

» Vorhandenseinvon Feuchtigkeitim » Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
Zusatzwerkstoff. » Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

» Bogenldnge unkorrekt. » Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick reduzieren.

» SchweiBspannungverringern.

¥

Feuchtigkeitim SchweiBgas. » ImmerProdukte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
» Flrdeneinwandfreien Zustand der Gaszuleitung sorgen.

¥

Schutzgasungeniigend. » Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.
» Priufen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

¥

Zuschnelles Erstarren des SchweiBbads. >

4
¥

Vorschubgeschwindigkeit beim Schweien herabsetzen.
Werkstlicke vorwdrmen.
SchweiBstromerh&hen.

»

¥

»

¥

Wdrmerisse

Ursache Lésung

¥

Schwei3strom verringern.
Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

» SchweiBparameterunkorrekt.

»

¥

» Vorhandenseinvon Fett, Lack, Rost oder Schmutz » Werkstiicke vordem SchweiBen sorgfdltig reinigen.
aufdenWerkstiicken.

» Vorhandenseinvon Feuchtigkeitim » ImmerProdukte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
Zusatzwerkstoff. » Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

» Durchfihrung des SchweiBens unkorrekt. » Denkorrekten Arbeitsablauf fiir die zu schweiBende Verbindung

ausfihren.

» Ungleiche Eigenschaften der Werksticke. » Vordem SchweiB3en ein Puffern ausfihren.
Kdlterisse

Ursache Losung

» Vorhandenseinvon Feuchtigkeitim » Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
Zusatzwerkstoff. » Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

» Besondere FormderzuschweiBendenVerbindung. » Werkstiicke vorwdrmen.
» EinNachwdrmen ausfiihren.

» Denkorrekten Arbeitsablauffirdie zu schweiBende Verbindung
ausfihren.
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10. BETRIEBSANWEISUNGEN

10.1 SchweiBen mit Mantelelektroden (E-Hand-SchweiBen)

Vorbereitung der SchweiBkanten

Um gute SchweiBergebnisse zu erhalten, istesinjedem Fallratsam, an sauberen Teilen zu arbeiten, die frei von Oxidation, Rost
oderanderen Schmutzpartikeln sind.

Wahl der Elektrode

DerDurchmesserder SchweiBelektrode hdngtvon der Werkstoffdicke, der Position,dem Nahttyp und vonderVorbereitungdes
Werkstlicks ab. Elektroden mit groBem Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhr woraus eine hohe Warmezufuhr beim
SchweiBvorgangresultiert.

Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhrworaus eine hohe Warmezufuhr beim SchweiBvorgang resultiert.

ArtderUmmantelung Eigenschaften Verwendung
Rutil Einfachheitin deralle Positionen Verwendung
Sauerhohe Schmelzgesch-windigkeit ebenfldchig
Basisch gute mechanische Eigenschaften Verwendung
Cellulose Tieferer Einbrand Verwendung

Wahl des SchweiBstromes

Der dem Typ der verwendeten Elektrode entsprechende SchweiBstrom-Bereich wird von den Elektrodenherstellern auf der
Verpackungder Elektroden angegeben.

Zindungund Aufrechterhaltung des Lichtbogens

Der elektrische Lichtbogen wird durch Reibung der Elektrodenspitze am geerdeten SchweiBstlick und durch rasches
Zurlckziehen des Stabesbiszum normalen SchweiBabstand nach erfolgter Zindung des Lichtbogens hergestellt. Inletzterem
Fallwird die Befreiung durch einen seitlichen Ruck herbeigefihrt.

Um die Bogenziindung zu verbessern, ist es im Allgemeinen von Vorteil, den Strom anfdnglich gegeniiber dem
GrundschweiBstrom zu erhéhen (Hot-Start).

Nach Herstellung des Lichtbogens beginnt die Schmelzung des Mittelstlickes der Elektrode, die sich tropfenférmig auf dem
SchweiBstlick ablagert.

Der duBere Mantel der Elektrode wird aufgebraucht und liefert damit das Schutzgas fiir die SchweiBung, die somit eine gute
Qualitdterreicht.

Um zu vermeiden, dass die Tropfen des geschmolzenen Materials, infolge unbeabsichtigten Anndherns der Elektrode an das
SchweiBbad, einen Kurzschluss hervorrufen und dadurch das Erléschen des Lichtbogens verursachen, ist es nitzlich, den
SchweiBstrom kurzzeitig, bis zur Beendigung des Kurzschlusses, zu erhdh

Falls die Elektrode am Werkstilick kleben bleibt, ist es nitzlich, den Kurzschlussstrom auf das Geringste zu reduzieren
(Antisticking).

s N

Ausfiihrung der SchweiBung

Der Neigewinkel der Elektrode ist je nach der Anzahl
der Durchgdnge verschieden. Die Bewegung der
Elektrode wird normalerweise mit Pendeln und
Anhalten an den Seiten der SchweiBnaht
durchgefiihrt, wodurch eine Ubermdssige
Ansammlung von SchweiBgut in der Mitte vermieden
werdensoll.

. J

Entfernung der Schlacke
Das SchweiBen mit Mantelelektroden erfordert nach jedem Durchgang die Entfernung der Schlacke.
Die Entfernung der Schlacke erfolgt mittels eines kleinen Hammers oder beileicht bréckelnder Schlacke durch Birsten.
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10.2 WIG-SchweiBen (kontinuierlicher Lichtbogen)

Beschreibung

DasPrinzip des WIG-SchweiBens (Wolfram-Inert-Gas-SchweiBen)basiertauf einemelektrischen Lichtbogen, derzwischen einer
nichtschmelzenden Elektrode (reines oder legiertes Wolfram mit einer Schmelztemperatur von ungefdhr 3370°C) und dem
Werkstlick geziindetwird. Eine Inertgas-Atmosphdre (Argon) schiitzt das SchweiBbad.

Um gefdhrliche Wolframeinschlisse in der SchweiBnaht zu vermeiden, darf die Elektrode nicht mit dem zu schweiBenden Stiick
in Berithrung kommen. Aus diesem Grund wird mittels eines HF-Generators eine Entladung erzeugt, der die Zindung des
elektrischen Lichtbogens ermd&glicht, ohne dass die Elektrode das Werkstlick berihrt.

Es gibt auch eine weitere Startmdglichkeit mit herabgesetzten Wolframeinschlissen: der Lift-Start, der keine hohe Frequenz
vorsieht, sondern nur eine anfdngliche Kurzschlussphase bei Niederstrom zwischen Elektrode und Werkstiick. Im Augenblick
der Anhebung der Elektrode entsteht der Lichtbogen und die Stromzufuhr erh&ht sich bis zur Erreichung des eingestellten
SchweiBwertes.

Um die Qualitat des SchweiBnahtendes zu verbessern, ist es duBerst vorteilhaft, das Absinken des Schweif3stroms genau
kontrollieren zu kdnnen und es ist notwendig, dass das Gas auch nach dem Ausgehen des Bogens fir einige Sekunden in das
SchweiBbad stromt.

Untervielen Arbeitsbedingungenistesvon Vorteil, iber 2 voreingestellte SchweiBstrome zu verfigen, mitder Méglichkeit, von
einem aufdenanderen iibergehen zu kénnen (BILEVEL).

SchweiBpolung

( ) D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)
©)] Eshandeltsich hierbeiumdie am meisten gebrauchte Polung (direkte Polung); sie bewirkteine
1 begrenzte Abnutzung der Elektrode (1), da sich 70% der Warme auf der Anode (Werksttick)
ansammelt.
Man erhdlt ein tiefes und schmales Bad durch hohe Vorschubgeschwindigkeit und daraus
!l\ resultierender geringer Warmezufuhr.
o
| w
( )\ D.C.R.P(DirectCurrent Reverse Polarity)
® Mit der umgekehrten Polung kann man Legierungen mit einer hitzebestdndigen Oxid-
1 Beschichtung, deren wesentliche Eigenschaft eine héhere Schmelztemperatur als jene des
Metallsist, schweiBen.
Trotzdemdurfennichtzuhohe Stréme verwendetwerden,dadiese einerasche Abnutzungder
Q / I \e Elektrode verursachenwirden.
| W i
( 1| D.C.S.P.-Pulsed(Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T DCSP Die Anwendung eines Pulsstroms erlaubt in besonderen Betriebssituationen eine bessere
Kontrolle des SchweiBbadsin Breite und Tiefe.
e Das SchweiBbad wird von den Spitzenimpulsen (Ip) gebildet, wahrend der Basisstrom (Ib) den
N Bogen geziindet hdlt. Das erleichtert das SchweiBen diinner Materialstdrken mit geringeren
= Verformungen, einen besseren Formfaktor und somit eine geringere Gefahr, dass Warmerisse
T * und gasférmige Einschlisse auftreten.

D.C.S.P~PULSED

Durch Steigern der Frequenz (Mittelfrequenz) erzielt man einen schmaleren, konzentrierteren
und stabileren Bogen, was einer weiteren Verbesserung der Schwei3qualitdt bei diinnen
Materialstdrken gleichkommt.
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Merkmale der WIG-SchweiBungen

Das WIG-Verfahren ist fir das SchweiBen sowohl von unlegiertem als auch von Kohlenstoffstahl, fir den ersten SchweiBgang
von Rohren und fiir SchweiBungen, die ein sehr gutes Aussehen haben miissen, besonders geeignet.

Direktpolung erforderlich (D.C.S.P.).

Vorbereitung der SchweiBkanten
Eine sorgfdltige Reinigungund Nahtvorbereitungist erforderlich.

Wahlund Vorbereitung der Elektrode

Der Gebrauch von Zerium- oder Lanthanwolframelektroden, anstelle dessen von Elektroden aus gemischten Seltenerdoxiden

mit folgenden Durchmessernwird empfohlen:

Strombereich Elektrode
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Die Elektrode muss wiein der Abbildung gezeigt zugespitzt werden.

-

.

>

SchweiBgut

Die mechanischen Eigenschaften der SchweiB3stdbe missenin etwajenen des Grundmaterials entsprechen.
Aus dem Grundmaterial erhaltene Streifen dirfen nicht verwendet werden, da die von der Verarbeitung herriihrenden

Unreinheiten die SchweiBung wesentlich beeintrdachtigen kénnten.

Schutzgas
In der Praxis wird fast ausschlieBlich (99.99 %) reines Argon verwendet.
Strombereich Gas
(DC-) (DC+) (AC) Diise Durchfluss
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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10.3 Schweissen mit Endlosdrahtelektroden (MIG/MAG)

Einleitung

Ein MIG-System besteht aus einem Gleichstromgenerator, einer Vorrichtung fir die Drahtzufiihrung, einer Drahtspule und

einem Gasbrenner.

-

\ J

Verfahren

Manuelle SchweiBanlage

Der Strom wird Uber die Schmelzelektrode (Draht mit positiver
Polung) zum Bogen Ubertragen;

Bei diesem Verfahren wird das geschmolzene Metall durch den
Bogen aufdasWerkstiick ibertragen.

Die Drahtzufiihrung ist erforderlich, um den beim SchweiBen
geschmolzenen Elektrodendrahtwiederzu ergdnzen.

1.Brenner

2.Drahtvorschub

3.SchweiBdraht

4.SchweiBwerkstlick

5.Stromquelle

6.Flasche

Beim SchweiBen unter Schutzgas gibtes zwei Ubertragungsmethoden, die sich dadurch unterscheiden, wie sich die Tropfenvon

der Elektrode ablosen.

Beiderersten Methode, "KURZSCHLUSSUBERTRAGUNG (SHORT-ARC)" genannt, trittdie Elektrode indirekten Kontakt mitdem
Bad, dann wird ein Kurzschluss mit Schmelzwirkung des Drahts verursacht, der deswegen unterbrochen wird. Danach ziindet

der Bogen wiederund der Zyklus wiederholtsich.

-

l(A)l

0

V() U

t (ms)

SchweiBparameter

SHORT-ARC-Zyklus und SPRAY-ARC-SchweiBung

Die zweite Methode fur die Ubertragung der Tropfen ist die
sogenannte "SPRITZERUBERTRAGUNG (SPRAY-ARC)", wobei sich
die Tropfen von der Elektrode ablésen und erst danach das
Schmelzbad erreichen.

Die Sichtbarkeit des Bogens verringert die Notwendigkeit einer genauesten Beachtung der Einstelltabellen durch den

SchweiBer,daerdie Mdglichkeit hat,das Schmelzbad direkt zu kontrollieren.

» Die Spannung hat einen direkten Einfluss auf das Aussehen der SchweiBnaht, aber die Abmessungen der geschweif3iten
Oberfldche kénnen je nach Bedarf variiert werden, indem die Brennerbewegung von Hand getdtigt wird, so dass man
verschiedenartige Ablagerungen beikonstanter Spannung erhdlt.

» Die Drahtvorschubgeschwindigkeitist proportional zum SchweiBstrom.
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Infolgenden zwei Abbildungenwerden die Beziehungen zwischen den verschiedenen SchweiBparametern veranschaulicht.

V VA
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Diagramm fiir die optimale Wahl der besten
Arbeitsbedingungen.
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P (m/min)

Verhdltnis zwischen Drahtvorschubgeschwindigkeit und
Stromstdrke (Schmelzbedingungen)in Abhdngigkeitvom
Drahtdurchmesser.

7\ V,

Tabelle zur wahl der schweissparameter mit bezug auf die typischsten anwendungen und die am hdufigsten

benutzten schweissdrdhte

Bogenspannung 20,8 mm 21,0-1,2mm D 2,4mm
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180 A 150-200A
Geringe Durchdringung Gute Kontrolle der Gute horizontale und Nichtverwendet
beidlinnem Material Durchdringungundder  vertikale Schmelzung
Schmelzung
24V - 28V
SEMISHORT-ARC
(Ubergangsbereich) 150-250 A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatisches Automatisches Automatisches Nichtverwendet
KehlnahtschweiBen Hochspannungs AbwdrtsschweiBen
SchweiBen
/
30V -45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A

Geringe Durchdringung

mit Einstellungauf 200 SchweiBenmitmehreren beim AbwdrtsschweiBen

A

Automatisches Gute Durchdringung Gute Durchdringung

und hohe Ablagerung

SchweiBlagen aufdickem Material
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Unalloyed steel

s N

12
. T;2mm 2 Wirespeed | Depositionrate
L
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg’/h
=3 0,8mm
o 8 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
+—
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
g 4 22,0m/min 8,1kg’/h
o 1,6 m/min 0,9 kg/h
Q 2 1,2mm
A 22,0m/min 11,7 kg/h
0 )
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1 6 |_2m/min T.1kg/h
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9,4kg/h

High alloyed steel

s N

14
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
2 1,8mm 1,2mm 2,0 m/min 0,5kg/h
—10 0,8 mm
% 22,0 m/min 5,3kg’/h
S8 1,0 :
= mm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 4 1,0mm
=] 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
S 4 1,6 m/min 0,9ka’/h
[T 1,2mm
a 22,0 m/min 11,7 kg/h
0 )
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9.4kg/h

" J

Aluminum alloy

s N

. 6 2 Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
> 5 6,5m/min 0,6kg’/h
=3 0,8 mm
e 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
2 4,5 m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
2 22,0 m/min 2,6kg/h
22 0,8mm
o] 4,0m/min 0,7 kg/h
% 1 1,2mm
a 22,0m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/min 0,9 kg’/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6 mm S
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5.2kg/h
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voestalpin:
Verwendbare Gase

Die MIG-MAG-SchweiBung ist vor allem durch den verwendeten Gastyp gekennzeichnet, Inertgase fir das MIG-SchweiBen
(Metal Inert Gas), und Aktivgase fiirdas MAG-SchweiBen (Metal Active Gas).

- Kohlendioxid (CO,)

Mit CO, als Schutzgas werden hohe Durchdringungen mit guter Vorschubgeschwindigkeit und guten mechanischen
EigenschaftenbeigeringenBetriebskosten erreicht. Der Gebrauch dieses Gasesverursachtjedoch erhebliche Probleme, was
diechemische Endzusammensetzung derVerbindungen betrifft, daman einen Verlustanleichtoxidierbaren Elementen hat
und das Bad gleichzeitig mit Kohlenstoff angereichert wird.

Das SchweiBen mitreinem CO, ist auch Grund fiir andere Probleme, wie zu viele Spritzer und Bildung von Porositédten durch
Kohlenmonoxid.

- Argon
Dieses Inertgas wird in reiner Form beim SchweiBen von Leichtlegierungen verwendet, wogegen man zum SchweiBen von
rostfreiem Chrom-Nickelstahl einen 2%-igen Zusatz von Sauerstoff und CO, vorzieht, der zur Bogenstabilitdt und zu einer
besseren Form der SchweiBnaht beitrdgt.

- Helium

Dieses Gas wird anstelle von Argon benutzt und ermdglicht bessere Durchdringungen (auf dickem Material) und hdhere
Vorschubgeschwindigkeiten.

- Argon-Helium-Mischung
Im Vergleich zu reinem Helium erhdlt man einen stabileren Bogen, mit mehr Durchdringung und gréBerer
Vorschubgeschwindigkeit als mit Argon.

- Argon-CO, -Mischungund Argon-CO,; -Sauerstoff-Mischung
Diese Mischungen werden beim SchweiBen von Eisenmaterial verwendet, vor allem beim SHORT-ARC-SchweiBen, da der
spezifische Wdarmezusatz verbessert wird.
DiesschlieBt aberden Gebrauch dieser Mischungen fiirdas SPRAY-ARC-SchweiBen nicht aus.
Die Mischung enthdlt gewdhnlich einen CO,-Anteil von 8% bis 20% und einen O,-Anteil um 5%.
Lesen Siedie Bedienungsanleitung der Anlage.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Strombereich Gasdurchfluss Strombereich Gasdurchfluss

3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-18 1/min
150-250 A 14-181/min 150-250 A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500 A 18-301/min

11. TECHNISCHE DATEN

Elektrische Eigenschaften

URANOS NX 2200 MTE U.M.
Versorgungsspannung U1(50/60 Hz) 1x230 (x15%) Vac
Zmax (@PCC) * — mQ)
Netzsicherung (trdge) (MMA) 25 A
Netzsicherung (trdge) (TIG) 20 A
Netzsicherung (trdge) (MIG/MAG) 25 A
Kommunikation-Bus DIGITAL

Max. Leistungsaufnahme (MMA) 5.6 kVA
Max. Leistungsaufnahme (MMA) 5.6 kW
Max. Leistungsaufnahme (TIG) 4.9 kVA
Max. Leistungsaufnahme (TIG) 4.9 kW
Max. Leistungsaufnahme (MIG/MAG) 6.4 kVA
Max. Leistungsaufnahme (MIG/MAG) 6.4 kW
Leistungsaufnahme im deaktivierten Zustand 24 W
Leistungsfaktor (PF) 0.99

Wirkungsgrad () 86 %
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Cos @

Max. Stromaufnahme ITmax (MMA)
Max. Stromaufnahme ITmax (TIG)
Max. Stromaufnahme ITmax (MIG/MAG)
Effektivstrom |1eff (MMA)
Effektivstrom [1eff(TIG)
Effektivstrom |1eff (MIG/MAG)
Arbeitsbereich (MMA)
Arbeitsbereich (TIG)
Arbeitsbereich (MIG/MAG)
Leerlaufspannung Uo (MMA)
Leerlaufspannung Uo (TIG)
Leerlaufspannung Uo (MIG/MAG)
Spitzenspannung Up (TIG)

*Diese Anlage entsprichtder EN /IEC 61000-3-11.
*Diese Anlage entsprichtder EN /IEC 671000-3-12.

Nutzungsfaktor
URANOSNX 2200 MTE
Nutzungsfaktor MIG/MAG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Nutzungsfaktor MIG/MAG (25°C)
(X=100%)

Nutzungsfaktor WIG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Nutzungsfaktor WIG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Nutzungsfaktor MMA / E-Hand (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Nutzungsfaktor MMA /E-Hand (25°C)
(X=100%)

Physikalische Eigenschaften
URANOS NX 2200 MTE
Schutzart IP

Isolationsklasse

Abmessungen (LxBxH)

Gewicht

Abschnitt netzkabel

Ldnge des Versorgungskabel

Konstruktionsnormen

163

0.99
24.6
21.5
28.2
19.0
13.6
16.7
3-180
3-220
3-220
65
92
92
10.1

1x230

220
190
180

220

220
200
190

220
200

180
170

180

IP23S
H
620x270x460
23.7
3x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

> >» > > > > > > >r

Vdc

Vdc
kV

U.M.
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TECHNISCHE DATEN

Eigenschaften der Drahtvorschub

Getriebemotor
Getriebemotorleistung

Rollenzahl

Drahtdurchmesser/ Standard Rollen

Geeignete Drahtdurchmesser/ Lenkbare Rollen

Gaspriftaste

Taste fir Drahtvorschub
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Steckerbuchse fiir Push-Pull-Brenner
Spulendurchmesser

Elektrische Eigenschaften
URANOSNX 2200 MTE16APLUG
Versorgungsspannung U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Netzsicherung (trdge) (MMA)
Netzsicherung (trdge) (TIG)
Netzsicherung (trdge) (MIG/MAG)
Kommunikation-Bus

Max. Leistungsaufnahme (MMA)
Max. Leistungsaufnahme (MMA)
Max. Leistungsaufnahme (TIG)

Max. Leistungsaufnahme (TIG)

Max. Leistungsaufnahme (MIG/MAG)
Max. Leistungsaufnahme (MIG/MAG)
Leistungsaufnahme im deaktivierten Zustand
Leistungsfaktor (PF)

Wirkungsgrad (u) (MMA)
Wirkungsgrad () (TIG)

Wirkungsgrad () (MIG/MAG)

Cos @

Max. Stromaufnahme ITmax (MMA)
Max. Stromaufnahme ITmax (TIG)
Max. Stromaufnahme ITmax (MIG/MAG)
Effektivstrom I1eff (MMA)
Effektivstrom [1eff (TIG)
Effektivstrom [1eff (MIG/MAG)
Arbeitsbereich (MMA)
Arbeitsbereich (TIG)

Arbeitsbereich (MIG/MAG)
Leerlaufspannung Uo (MMA)
Leerlaufspannung Uo (TIG)
Leerlaufspannung Uo (MIG/MAG)
Spitzenspannung Up (TIG)

*Diese Anlage entsprichtder EN /IEC 671000-3-11.
*Diese Anlage entsprichtder EN /IEC 61000-3-12.

SL4R-4T
120
4
0.8-1.0

0.6-1.6 Volldraht
0.8-1.6 Aluminiumdraht
0.9-1.6 fulldrahtstahl

ja
ja
0.5-22
wahlfrei
200/300

1x230 (+15%)
20
20
20
DIGITAL
5.7
5.6
5.2
5.1
6.6
6.6
24.3
0.99
87
81
84
0.99
24.6
22.4
28.8
15.6
14.2
15.8
3-180
3-220
3-220
65
92
92
10.1
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U.M.
w

mm

mm/
Material

m/min

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA
kw
kVA

> > > > > > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
kV
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Nutzungsfaktor
URANOSNX 2200 MTE 16APLUG
Nutzungsfaktor MIG/MAG (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

Nutzungsfaktor MIG/MAG (25°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

Nutzungsfaktor WIG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Nutzungsfaktor WIG (25°C)
(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Nutzungsfaktor MMA /E-Hand (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Nutzungsfaktor MMA / E-Hand (25°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Physikalische Eigenschaften

URANOS NX 2200 MTE 16APLUG
Schutzart IP

Isolationsklasse

Abmessungen (LxBxH)

Gewicht

Abschnitt netzkabel

Ldnge des Versorgungskabel

Netzsteckertyp

Konstruktionsnormen

Eigenschaften der Drahtvorschub

Getriebemotor
Getriebemotorleistung

Rollenzahl

Drahtdurchmesser/ Standard Rollen

Geeignete Drahtdurchmesser / Lenkbare Rollen

Gaspriftaste

Taste fur Drahtvorschub
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Steckerbuchse fiir Push-Pull-Brenner
Spulendurchmesser

1x230

220
170
140

220
170
140

220
200
170

220
200
170

180
150
120

180
150
120

IP23S
H
620x270x460
23.7
3x2.5
5
16A 250V

ENIEC60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

SL4R-4T
120
4
0.8-1.0

0.6-1.6 Volldraht
0.8-1.6 Aluminiumdraht
0.9-1.6 filldrahtstahl

ja
ja

0.5-22

wahlfrei

200/300
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12. DATENSCHILD

13. BEDEUTUNG DER ANGABE
(1 1 1

1 2
3 | 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 M27 15 [ 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
UK
- Celed Hl
MADE
IN
ITALY E
\ —
CE EU-Konformitdtserkldrung
EAC EAC-Konformitdtserkldrung
UKCA  UKCA-Konformitdtserkldrung

A WN

o N O~ U

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
23

bohlerwelding

N AUF DEM LEISTUNGSSCHILD
Marke

Herstellername und -adresse

Gerdtemodell

Seriennummer

XXX XXXXXXXXX Baujahr

Symbol des SchweiBmaschinentyps

Hinweis auf die Konstruktionsnormen

Symbol des SchweiBverfahrens

Symbol fir die SchweiBmaschinen, die sich zum Betrieb in
Rdumen mit groBer Stromschlaggefahreignen
Symbol des SchweiBstroms
Leerlauf-Nennspannung

Bereichdes Nenn-Hb6chst-und Nenn-MindestschweiBstroms
und derentsprechenden Lastspannung
Symbol flirden unterbrochenen Betrieb
Symboldes Nenn-SchweiBstroms

Symbolder Nenn-SchweiBspannung

Werte fir den unterbrochenen Betrieb

Werte fiir den unterbrochenen Betrieb

Werte fir den unterbrochenen Betrieb

Werte des Nenn-SchweiBstroms

Werte des Nenn-SchweiBstroms

Werte des Nenn-SchweiBstroms

Werte der Ublichen Lastspannung

Werte der Ublichen Lastspannung

Werte der Ublichen Lastspannung

Symbol der Stromversorgung
Versorgungs-Nennspannung

Maximale Nennstromaufnahme

Maximale Effektivstromaufnahme

Schutzart

Spitzenspannung Nennwert
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FRANCAIS

DECLARATION DE CONFORMITE UE

Le constructeur
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tél. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

déclare sous saseuleresponsabilité que le produit suivant:
URANOS NX 2200 MTE 55.06.007
URANOSNX 2200 MTE 16APLUG 55.06.00701

estconforme aux directives EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

etquelesnormesharmonisées suivantes ont été appliquées:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

ENIEC 60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

La documentation certifiant le respect des directives sera tenue a disposition pour les inspections chez
le fabricant susmentionné.

Toute intervention ou modification non autorisée parvoestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
annuleralavalidité de cette déclaration.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ilvo Bonello

Managing Directors
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1. AVERTISSEMENT

Avantdecommencertouteopération,assurez-vous d'avoirbienluetbiencompriscemanuel.

N'apportez pas de modification et n'effectuez pasd'opération de maintenancessielles ne sont pasindiquées dans
cemanuel. Le fabricantn'est pasresponsable desdommages causés aux personnes ou auxobjets encasde non-
respectoude miseenpratiqueincorrectedesinstructions de ce manuel.

Les Instructions de service doivent étre conservées en permanence sur le lieu d'utilisation de I'appareil. En
complément des présentes instructions de service, les régles générales et locales en vigueur concernant la
préventiondesaccidents etlaprotectiondel'environnement doivent étrerespectées.

voestalpine BohlerWelding Arc Technology S.r.l.seréserve le droit d'apporter des modifications a tout moment et
sansaucunpréavis.

Les droits de traduction, de reproduction totale ou partielle quels que soient les moyens (y compris les photocopies, les
films et les microfilms) sont réservés et interdits sans |'autorisation écrite de voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l.

Ce qui est reporté ci-dessous est trés important et donc nécessaire afin que la garantie puisse étre valable.
Lefabricantdécline toute responsabilité sil'opérateur nerespecte paslesindications.

Toutesles personnesconcernéesparlamiseenservice, 'utilisation, lamaintenance etlaremise en étatde l'appareil
doivent:

« posséderlesqualifications correspondantes

e avoirdesconnaissances ensoudage

« lire attentivement et suivre avec précision les prescriptions des présentes Instructions de service

Priere de consulter du personnel qualifié en cas de doute ou de probleme sur l'utilisation de I'installation, méme si
ellen'est pasdécriteici.

1.1 Environnement d'utilisation

Chaqueinstallation ne doit étre utilisée que dansle but exclusif pourlequel elle a été concue,delafaconetdansles
limites prévues sur la plaque signalétique et/ou dans ce manuel, selon les directives nationales et internationales
relatives ala sécurité. Un usage autre que celui expressément déclaré par le fabricant doit étre considéré comme
inapproprié etdangereux et décharge ce dernier de toute responsabilité.

Cet appareil doit étre utilisé exclusivement dans un but professionnel, dans un environnement industriel. Le
fabricantn'est pasresponsable desdommages causés en cas d'usage domestique.

L'installation doit étre utilisée dans un local dont la température est comprise entre -10 et +40°C (entre +14 et
+104°F).

L'installation doit étre transportée et stockée dans un local dont la température est comprise entre -25 et +55°C
(entre-13 et 131°F).

L'installation doit étre utilisée dans unlocal sans poussiére, niacide, nigaz ou autres substances corrosives.
L'installation ne doit pas étre utilisée dansunlocal dontle tauxd'humidité dépasse 50% a 40°C(104°F).
L'installation ne doit pas étre utilisée dansunlocal dontle taux d'humidité dépasse 90% a 20°C (68°F).
L'installation ne doit pas étre utilisée d une altitude supérieure 8 2000 mau dessusdu niveaude lamer (6500 pieds).

Ne pas utiliser cetappareil pour dégelerdes tuyaux.
Ne pas utiliser cetappareil pourrecharger des batteries et/ou des accumulateurs.
Ne pas utiliser cetappareil pourdémarrer des moteurs.

1.2 Protectionindividuelle et de I'entourage

Le procédé de soudage constitue une source nocive de radiations, de bruit, de chaleur et d'émanations gazeuses.
Installerunecloisonde séparationignifuge afinde protégerlazone de soudage desrayons, projections etdéchets
incandescents. Rappeler aux personnes dans la zone de soudage de ne fixer ni les rayons de I'arc, ni les piéces
incandescentes et de porter des vétements de protection appropriés.

Porter des vétements de protection afin de protéger la peau contre les rayons de l'arc, les projections ou contre le
métalincandescent. Les vétements portés doivent couvrirl'ensemble du corps et:

- étreenbon état

- étreignifuges

- étreisolantsetsecs

- colleraucorpsetne pasavoirderevers

Toujours porter des chaussures conformes aux normes, résistantes et en mesure de bienisolerde I'eau.

Toujours utiliser des gants conformes aux normes et en mesure de garantir l'isolation électrique et thermique.
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Utiliserun masque avec des protectionslatérales pourle visage et un filtre de protection adéquat pourles yeux (au
moins NR10 ou supérieur).

Toujours porter des lunettes de sécurité avec des coques latérales, particuliérement lors du nettoyage manuel ou
mécanique des cordons de soudage.

Ne pas utiliser de lentilles de contact!

Utiliserun casque contrele bruitsile procédé de soudage atteintun niveau de bruitdangereux. Sile niveau de bruit
dépasse les limites prescrites par la loi, délimiter la zone de travail et s'assurer que les personnes qui y accédent
portentun casque oudesbouchonsde protection.

Toujours laisser les panneaux latéraux fermés durantles opérations de soudage. L'installation ne doit absolument
pasétre modifiée. Veillerace queles mains, lescheveux, lesvétements, les outils...nesoient pasencontactavecdes
piecesen mouvement tels que: ventilateurs, engrenages, galets et arbres, bobines de fil. Ne pas toucher les galets
lorsque le dévidage du fil est activé. Oter les dispositifs de protection sur les dévidoirs est extrémement dangereux
et décharge le fabricant de toute responsabilité en cas d'accident ou de dommages sur des personnes ou sur des
biens.

Ne pasapprocherlatéte delatorche MIG/MAG durantle chargement et 'avancement du fil.
Lefilensortant peut provoquerdes blessures graves aux mains, au visage et aux yeux.

Eviterdetoucherles piéces quiviennentd'étre soudées carlaforte chaleur pourrait provoquer des briilures graves.
Suivre également toutes les précautions indiquées plus haut en fin de soudage car des résidus en cours de
refroidissement pourraient se détacherdes piéces usinées.

S'assurer que latorche est froide avantd'intervenir dessus ou d'effectuer une opération d'entretien quelconque.

S'assurer que le groupe de refroidissement est éteint avant de déconnecter les tuyaux de circulation du liquide
réfrigérant. Leliquide chaud ensortie pourrait provoquerdes brilures graves.

Avoir adispositionune trousse de secours.
Ne passous-estimerlesbrilures oulesblessures.

Avant de quitter le poste de travail, sécuriser la zone afin d'empécher tout risque d'accident ou de dommages aux
personnesouaux biens.

1.3 Protection contre les fumées etles gaz

Lesfumées, lesgazetles poussieres produits parle procédé de soudage peuvent étre nocifs pourlasanté.
Les fumées qui se dégagent durant le processus de soudage peuvent, dans certaines circonstances, provoquer le
cancerounuire au foetus chezlesfemmes enceintes.

* Veillerane pasétreencontactaveclesgazetlesfuméesdesoudage.

¢ Prévoirune ventilation adéquate, naturelle ou forcée,danslazone de travail.

¢ Encasd'aérationinsuffisante, utiliserun masque a gaz spécifique.

* Encasd'opérations de soudage dans des locaux de petites dimensions, il est conseillé de faire surveiller I'opérateur par un

colleguesitué al'extérieur.

* Nepasutiliserd'oxygéne pourlaventilation.
« S'assurer que l'aspiration est efficace en contrélant régulierement siles gaz nocifs ne dépassent pas les valeurs admises par

lesnormes de sécurité.

¢ La quantité et le niveau de risque des fumées produites dépendent du métal de base utilisé, du métal d'apport et des

substances éventuelles utilisées pour nettoyer et dégraisser les piéces & souder. Suivre attentivement les instructions du
fabricantetlesfichestechniques correspondantes.

* Nepaseffectuerd'opérations de soudage a proximité d'ateliers de dégraissage ou de peinture.
e Placerlesbouteilles de gazdansdes endroits ouvertsoudansunlocal bien aéré.
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1.4 Prévention contre lerisque d'incendie et d'explosion

Le procédé de soudage peut causerdesincendies et/ou des explosions.

Débarrasserlazonedetravail et ses abords de tous les matériaux et objets inflammables ou combustibles.

Les matériaux inflammables doivent se trouver & au moins 11 métres (35 pieds) de la zone de soudage et étre entiérement
protégés.

Les projections et les particules incandescentes peuvent facilement étre projetées a distance, méme a travers des fissures.
Veillerace queles personnesetlesbienssoient d une distance suffisante de sécurité.

Ne pas effectuerde soudures surou a proximité de récipients sous pression.

Ne pas effectuer d'opérations de soudage ou de découpage sur des containers ou des tubes fermés. Faire trés attention au
moment de souder des tuyaux ou des containers, méme ouverts, vidés et nettoyés soigneusement. Des résidus de gaz, de
carburant, d'huile ou autre pourraient provoquer une explosion.

Ne passouderdansune atmosphére contenantdes poussieres, des gaz ou des vapeurs explosives.

S'assurer, enfindesoudage, quelecircuitsoustensionne peutpastoucheraccidentellementdes piéces connectéesaucircuit
de masse.

Installer & proximité delazone de travailun équipement ouundispositif anti-incendie.

1.5 Prévention dans|'emploi de bouteilles de gaz

Les bouteilles de gaz inertes contiennent du gaz sous pression et peuvent exploser si les conditions requises en
matieére de transport, de conservation et d'utilisation ne sont pas garanties.

Les bouteilles doivent étre rangées verticalement contre le mur ou contre un support et é&tre maintenues par des moyens
appropriés pourqu'ellesne tombent pas et éviterdes chocs mécaniques accidentels.

Visser le capuchon pour protéger la valve durant le transport ou la mise en service et chaque fois que les opérations de
soudage sontterminées.

Ne paslaisserles bouteillesausoleil et ne pasles exposer aux gros écarts de températures trop élevées ou trop extrémes. Ne
pas exposerles bouteilles d destempératures trop basses ou trop élevées.

Veillerace quelesbouteilles ne soient pasen contactavecune flamme, avecun arc électrique, avecune torche ouune pince
porte-électrodes, niavecdes projectionsincandescentes produites parle soudage.

Garderlesbouteillesloin des circuits de soudage etdes circuits électriques en général.

Eloignerlatéte de I'orifice de sortie du gaz au moment d'ouvrir la valve de la bouteille.

Toujoursrefermerlavalve delabouteille quand les opérations de soudage sont terminées.

Nejamais souderune bouteille de gaz sous pression.

Ne jamaisrelier une bouteille d'air comprimé directement au réducteur de pression de la machine! Sila pression dépasse la
capacité duréducteur, celui-ci pourrait exploser!

1.6 Protection contre les décharges électriques

Unedéchargeélectrique peut étre mortelle.

Eviter de toucher les parties normalement sous tension & I'intérieur ou & I'extérieur de I'installation de soudage quand cette
derniére est alimentée (les torches, les pinces, les cdbles de masse, les électrodes, les fils, les galets et les bobines sont
branchés aucircuitde soudage).

Garantirl'isolation de l'installation et de I'opérateur en utilisantdes sols et des plans secs et suffisammentisolés de la terre.
S'assurer que l'installation soitconnectée correctement dune fiche et Gunréseau munid'un conducteurde mise alaterre.
Ne pastoucheren mémetemps deuxtorches oudeux pinces porte-électrodes.

Interrompreimmeédiatementles opérationsde soudage en cas de sensation de décharge électrique.

@ Le systéme d'amorcage et de stabilisation d'arc est con¢u pour des opérations manuelles ou guidées
mécaniquement.

L'augmentation de la longueur des cdbles de soudage ou de torche de plus de 8 m augmentera le risque de choc
électrique.
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1.7 Champs électromagnétiques etinterférences

Lepassageducourantdanslescdblesal'intérieuretal'extérieurdel'installationcrée unchamp électromagnétique
a proximité de cette derniére et des cdbles de soudage.

* Leschampsélectromagnétiques peuventavoirdes effets (jusqu'iciinconnus) surlasanté de ceux quiy sont exposés pendant
un certain temps.

e Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec d'autres appareils tels que les stimulateurs cardiaques ou les
appareils acoustiques.

Les personnes qui portent un stimulateur cardiaque (pacemaker) ou un appareil auditif doivent consulter le
médecin avantd'effectuerdes opérationsde soudure al'arc.

1.7.1 Classification CEM selonlanorme: EN 60974-10/A1:2015.

Losdispositivosde clase Bcumplenconlosrequisitosde compatibilidad electromagnéticaen entornosindustriales
y residenciales, incluyendo las dreas residenciales en las que la energia eléctrica se suministra desde un sistema
publico de bajatensién.

Classe

Los dispositivos de clase A no estdn destinados al uso en dreas residenciales en las que la energia eléctrica se

Classe | suministra desde un sistema publico de baja tensién. Il pourrait étre difficile d'assurer la compatibilité

A électromagnétique d'appareils de classe A dans de tels environnements, en raison de perturbations par
rayonnement ou conduction.

Pour plus d'informations, consultez le chapitre: PLAQUE DONNEES ou CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.

1.7.2 Installation, utilisation et évaluation de la zone

Ce matériel a été fabriqué conformément aux dispositions relatives a la norme harmonisée EN 60974-10/A1:2015 et est

considéré comme faisant partiedela" CLASSE A". Cetappareil doit étre utilisé exclusivement dans un but professionnel, dans

un environnementindustriel. Le fabricantn'est pasresponsable des dommages causés en cas d'usage domestique.
L'utilisateur, quidoitétre unexpertdansledomaine, estresponsable entantqueteldel'installation etdel'utilisation
del'appareil selonlesinstructionsdu constructeur. Sides perturbations électromagnétiques apparaissent,ilestde
la responsabilité de Il'utilisateur de résoudre le probleme en demandant conseil au service apres-vente du
constructeur.

Danstouslescas,lesperturbations électromagnétiquesdoivent étreréduitesde maniereaneplusreprésenterune
géne.

Avant l'installation de I'appareil, I'utilisateur devra évaluer les problémes électromagnétiques potentiels qui
pourraient survenir aux abords de la zone de travail et en particulier sur la santé des personnes situées a proximité
(personnes portantun pacemaker ou un appareil auditif).

1.7.3 Exigences de I'alimentation de secteur

Le courant primaire peut entrainer des distortions du réseau sur les appareils de forte puissance. Aussi les restrictions et
exigences de connexionsurlesimpédences maximum autorisées du réseau (Zmax) ou sur la capacité d'alimentation minimum
(Ssc) requise au pointd'interface duréseau public (point de couplage commun, PCC), peuvent s'appliquer d quelques modeles
d'appareils (se reporter aux caractéristiques techniques). Dans ce cas, il est de la responsabilité de l'installateur ou de
|'utilisateurde l'appareil de s'assurer, en consultant 'opérateur de réseau de distribution sinécessaire, que l'appareil peut étre
connecté.Encasd'interférence,il pourraitétre nécessairede prendredesprécautionssupplémentaires, tellesquelefiltragede
I'alimentation de secteur.

IIfaut égalementenvisagerla possibilité de blinderle cable d'alimentation.

Pour plus d'informations, consultez le chapitre: CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.

1.7.4 Précautions concernantles cdbles

Se conformer auxreégles suivantes pourréduire les effets des champs électromagnétiques:

e Enroulerl'unavecl'autre etfixer,quand cela est possible, le cdble de masse etle cdble de puissance.

¢ Nejamaisenroulerlescdblesautourducorps.

» Nepasseplacerentrele cdble de masse etle cdble de puissance (les mettre tous les deux du méme c6té).

* Lescdblesdoiventresterles plus courts possible, étre placés prochel'undel'autre amémele solou prés duniveaudusol.
e Placerl'installation dune certaine distance delazone de soudage.

* Lescdblesnedoivent pasétre placés a proximité d'autres cdbles.

1.7.5 Branchement equipotentiel

Le branchement ala masse de tous les composants métalliques de l'installation de soudage (découpage) et adjacents a cette
installation doit étre envisagé. Respecterles normes nationales concernantlabranchement equipotentiel.

1.7.6 Misealaterredela piéce asouder

Quandlapiéce asoudern'estpasreliée alaterre, pourdes motifs de sécurité électrique ouadcausede sonencombrementetde
saposition,unbranchementreliantlapiece alaterre pourraitréduire les émissions. [ faut veiller d ce que lamise alaterredela
piéce & souder n‘augmente pas le risque d'accident pour les utilisateurs ou de dommages sur d'autres appareils électriques.
Respecterles normes nationales concernantla mise alaterre.
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1.7.7 Blindage

Le blindage sélectif d'autres cdbles etappareils présents & proximité de la zone peutréduire les probléemes d'interférences.
Le blindage de toute l'installation de soudage peut étre envisagé pour des applications spéciales.

1.8 Degré de protection IP
IP23S

» Boitier de protection contre I'accés aux parties dangereuses par un doigt et contre des corps solides étrangers
ayantundiamétre supérieur/égala12.5mm.

« Grillede protection contre une pluie tombanta 60°.

» Boftier protégé contre les effets nuisibles dus a la pénétration d'eau lorsque les parties mobiles de I'appareil ne
sont pasencore enfonctionnement.

1.9 Elimination
Nepaséliminerles équipements électriques avecles déchets ménagers!
Conformément a la Directive européenne 2012/19/UE relative aux déchets d'équipements électriques et
électroniques et d samise en ceuvre conformément auxlois nationales, les équipements électriques quiont atteint
lafindeleurcycledeviedoiventétre collectés séparémentetenvoyés auncentrederécupérationetd'élimination.
Le propriétaire del'équipementdoitidentifierlescentres de collecte agréésenserenseignantaupres des autorités
locales. L'application de la Directive Européenne permettra de respecter I'environnement et la santé des étres FR
humains.

» Pourplusd’informations, consulter le site.

2. INSTALLATION

L'installation ne peut étre effectuée que pardu personnel expérimenté et agréé parle constructeur.

Pendantl'installation, s'assurer que le générateur estdéconnecté duréseau.

llestinterditde connecter, ensérieouenparalléle,des générateurs.

2.1 Mode de soulevement, de transport et de déchargement

e L'appareil estéquipéd'une poignée permettantle portage adlamain.

e Lamachinenedisposed'aucun élémentspécifique pourlelevage.

e Utiliserunchariot élévateur afourchesenfaisanttrés attentionaumomentde déplacerle générateur afind'éviterdele faire
basculer.

Ne passous-évaluerle poids del'installation, se reporter aux caractéristiques techniques.
Ne pasfaire passerou arréterla charge suspendue au-dessus de personnes oud'objets.
Ne paslaissertomberle matériel ou ne pas créerde pressioninutile sur l'appareil.

Ne pas utiliser la poignée poursouleverl'appareil.

2.2 Installation de l'appareil

Observerlesrégles suivantes:

e Réserverunaccesfacileauxcommandes et aux connexionsde I'appareil.

* Nepasinstallerl'appareildans deslocaux de petites dimensions.

* Nejamais placerlamachine surunplanincliné de plusde 10° parrapportal'horizontale.
 Installerle matériel dansun endroitsec, propre et avecune aération appropriée.

* Mettrel'installation al'abride la pluie battante et ne pas|'exposer auxrayonsdu soleil.

» Consulterle paragraphe « Prévention dansl'emploide bouteilles de gaz ».
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2.3 Branchement et raccordement

Le générateurestdotéd'un cdble d'alimentation pourle branchementauréseau.
L'appareil peut étre alimenté en:
e 230V monophasé

Le fonctionnement de I'appareil est garanti pour des tensions avec une tolérance de +15% parrapport alavaleur
nominale.

Contrélerlatensionsélectionnéeetlesfusibles AVANT de brancherlamachine auréseau pouréviterdesdommages
aux personnes ou a l'installation. Contrdéler également si le cdble est branché a une prise munie d'un contact de
terre.

L'appareil ne peut étre alimenté pargroupe électrogéne.

L'installation doit étre branchée correctement a la terre pour garantir la sécurité des utilisateurs. Le conducteur
(jaune - vert) fournipourlamise alaterre du cdble d'alimentation doit étre branché d une fiche munie d'un contact
deterre.Cefiljaune/vertne doit JAMAIS étre utilisé avecd'autres conducteursde tension. S'assurerque lamiseala
terre estbien présente dansl'installation utilisée et vérifier le bon état des prises de courant. Utiliser exclusivement
desficheshomologuées conformes auxnormesde sécurité.

L'installation électrique doit étre réalisée par un personnel technique qualifié, et conformément aux lois du pays
danslequel est effectuée cette opération.

2.4 Mise en service

2.4.1 Raccordement pour le soudage MMA

¥

Le branchement décrit ci-dessous donne comme résultat une soudure avec une polarité inverse.
Inverser le branchement pour obtenirune soudure avecune polarité directe.

@ Connecteurdepincede terre
@ Raccord de puissance négative (-)
@ Connecteurde pince porte-électrode

@ Raccord de puissance positive (+)

» Brancherle connecteurducdbledelapince de masse ala prise négative (-) du générateur. Introduire la prise et tourner dans
le sensdes aiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.

» Brancherleconnecteurducdbledelapince porte-électrode alaprise positive(+) du générateur. Introduire la prise et tourner
danslesensdesaiguillesd'une montre jusqu'd ce que les parties soient bien fixées.

174



INSTALLATION

bohlerwelding
2.4.2 Raccordement pourle soudage TIG

@ Connecteurde pincede terre
@ Raccord de puissance positive (+)
@ Raccordtorche TIG

@ Prise de torche

@ Cabled'interface de torche

@ Connecteur

@ Tuyaugazdetorche
Raccorddugaz

\ J FR
» Brancherle connecteurde cdble de la pince de masse & la prise positive (+) du générateur. Introduire la prise et tourner dans
le sens des aiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.

» Brancher le connecteur de la torche TIG & la prise négative (-) du générateur. Introduire la prise et tourner dans le sens des
aiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.

» Connecterle cdbled'interface de torche au connecteur approprié.
» Conecteeltubodegasdelaantorchaalaconexién/uniénapropiada.

» Relierletuyauduliquide derefroidissementdelatorche(symbolerouge)auraccordrapided’entrée (symbolerouge '@)du
refroidisseur.

» Relierle tuyau duliquide de refroidissement de la torche (symbole bleu) au raccord rapide (symbole bleu @’) de sortiedu
refroidisseur.

» Relierletuyaudugazprovenantdelabouteille auraccord arriere dugaz.Réglerledébitdugazde 5a151/min.

2.4.3 Raccordement pourle soudage MIG/MAG

s N

@ Raccordtorche

@ Cdble de puissance

@ Raccord de puissance positive (+)
(4) Cable designal

@ Connecteur

» Brancherlatorche MIG/MAG auraccord central, ens'assurantdu bon serrage de la connexion.

» Relierletuyauduliquide derefroidissementdelatorche(symbolerouge)auraccordrapided’entrée (symbolerouge '@)du
refroidisseur.

» Relierle tuyau du liquide de refroidissement de la torche (symbole bleu) au raccord rapide (symbole bleu @’) de sortie du
refroidisseur.

» Brancher le cdble d’alimentation au terminal positif du bornier pour le changement de polarité (voir « Changement de
polarité dusoudage »).

» Brancherle cdbled'interface au connecteur correspondantsitué surle panneaude commande du générateur.
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@ Connecteurdepincede terre

@ Raccord de puissance négative (-)

\ y,

» Relierletuyaudugaz provenantdelabouteille auraccord arriere du gaz.Réglerle débitdugazde 10 a 30 I/min.

» Brancherle connecteurducdbledelapince de masse & la prise négative (-) du générateur. Introduire la prise et tourner dans
lesensdesaiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.

Compartiment moteur

@ Vis de maintien
1 @ 3 @ Freind'inertie

@ Molette de pression

» Ouvrirle panneaulatéral droit.

» Contrélersilagorgedugaletcorrespond audiameétre du fil a utiliser.

» Desserrerlavisde maintien delabobine dudévidoiret placerlabobine.

» Insérerl'ergotdusupportdebobine danslelogement approprié, remonterlavis de maintien et ajusterle freind'inertie.

» Libérer la molette de pression, engager le fil dans le guide-fil, puis dans la gorge des galets, puis dans la torche. Bloquer la
molette de pression.

» Appuyersurlagdchette d'avancementdufil pourl'engagerdanslatorche.

» Relierletuyaudugaz provenantdelabouteille auraccord arriere du gaz. Réglerle débitdugazde 10 a 30 I/min.

Changementde polarité dusoudage

Ce dispositif permet de souder n'importe quel fil de soudage disponible sur le marché tout simplement en sélectionnant la
polarité dusoudage (directe ouinverse).

-

3 @ ) @ Cable de puissance

@ Raccord de puissance positive (+)

@ Connecteurde pince de terre

I

@ Raccord de puissance négative (-)

-
N

y,

Polaritéinverse:le cdble de puissance provenantdelatorche doit étre branché au pdle positif (+)delaplaque aborne. Le cdble
de puissance provenantde la prise de masse doit étre branché au péle négatif (-)de la plaque d borne.
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DIRO ) @ Cdble de puissance
@ Raccord de puissance négative (-)
T —] @ Connecteurde pincedeterre
P o @ Raccord de puissance positive (+)
3 4

Polaritéinverse:le cdble de puissance provenantde latorche doit étre branché au pdle positif (+) de la plaque dborne. Le cdble
de puissance provenantde la prise de masse doit étre branché au pole négatif(-)de la plaque adborne.
L'équipementest pré-réglé enusine pour utilisation en polaritéinverse!

3. PRESENTATION DE LAPPAREIL

3.1 Panneauarriéere

@ Cdble d'alimentation

2 5
Q Q Il permet d'alimenter l'installation en la branchant au
- P secteur.
— Interrupteur Marche/arrét
0 | = @ P
fOIoN Commande I'allumage électrique du systéme.
Q0 o Iladeux positions, "O" éteint, "I" allumé.

(3) Raccord gaz(MIG/MAG)

° 2
o o @ @ Raccordgaz (TIGDC)

L el
‘ [] ’ ‘ [ @ Entrée ducdble d'interface CAN-BUS (RC, RI...)
® FP316 o
® © O

s N

@ Raccordtorche

Ilpermetlaconnexiondelatorche MIG/MAG.

@ Raccord de puissance négative (-)

Processus MMA: Connexion cdble de masse
Procédé MIG/MAG: Connexion cdble de masse

@ Prise d’alimentation négative (haute fréquence)

Processus TIG: Connexiondelatorche

@ Raccord de puissance positive (+)

Processus MMA: Connexiontorched'électrode
ProcessusTIG: Connexioncdble de masse
Procédé MIG/MAG: Connexion dispositif de
changementde tension

\ y @ Dispositifs externes (torche MIG/MAG)

bl

@ Dispositifs externes (torche TIG)
@ Raccordgaz
Changementde polarité dusoudage
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3.3 Panneaude commande frontal

-

\.

@© @
)P,
® &

LED d’alimentation

Indique que le générateur estconnecté auréseau et qu'il est sous tension.

LED d’alarme générale

Indiquel'intervention possible des systémes de protection, tels que la protection thermique.

LED de puissance active

Indiquela présence detension surlesconnexions de sortie dugénérateur.

Affichage desdonnées

Permet I'affichage des différents parametres de soudage lors de la mise en route, des réglages, la lecture de
I'intensité etde latension pendantle soudage, ainsique la codification des défauts.

LCDdisplay

Permet I'affichage des différents parametres de soudage lors de la mise en route, des réglages, la lecture de
I'intensité etdelatension pendantle soudage, ainsique la codification des défauts.
Permetl'affichageinstantané de toutesles opérations.

Bouton deréglage principal

Permetl'accésaumenuetlasélectionetleréglage des parameétres de soudage.

Touchesde fonction

Permetlasélection desdiverses fonctions dusystéme:
- Procesodesoldadura

- Procéduresde soudage

- Courantde pulsation

-Modegraphique

Touches programmes de soudage

Permetlasélectiond'un programme de soudage préselectionné en choisissant quelquesréglages simples:
- Type defil

-Typedegaz

- Diamétre defil

Touchejob

Permetl'enregistrementetlagestion de 240 job qui peuvent étre personnalisés parl'opérateur.
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4. UTILISATION DE L'INSTALLATION

4.1 Ecrandedémarrage

Al'allumage, le systéme effectue une série de vérifications pour garantir son bon fonctionnement et celui de tous les dispositifs
connectés. Acestade, le testgaz est également activé pour vérifier laconnexion correcte du systéme d'alimentation gaz.

4.2 Ecrande test

Lorsquele panneaulatéral (compartimentbobine) est ouvert, les opérations de soudage sontindisponibles.
L'écrantestapparaitsurl'afficheur LCD.

e (1) Devidoir
@ Testgaz
@ (3) Vitesse dufil

@ Panneaulatéral ouvert

C @ En-téte FR

® ®

Dévidoir

Permet|'avance manuelle dufil sans apportde gazetsans quele fil soit alimenté.

“—— Permetl'insertiondufildanslagaine detorche durantles phasesde préparation dusoudage.
Testgaz

Permetaucircuitde gazdeselibérerd'éventuellesimpuretés et de procéder auxréglages préliminaires de débit
\____J etdepressiondegazsansquel'alimentationsoitbranchée.

Vitesse du fil
Permetleréglage delavitesse d'avance de fil (au cours de I'étape de chargement).

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Panneau latéral ouvert

En-téte
Permet|'affichage de certainesinformationsimportantesrelatives au procédé sélectionné.
4.3 Ecran principal

Permetlagestiondel'équipement et duprocédé de soudage, en affichantlesréglages principaux.

4.4 Ecran principal du procédé MMA

C @ Lecturesdes paramétres

@ Parameétres de soudage

@ Fonctions
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Lectures des parameétres
Durantl'opérationde soudage, les valeurs de tension et courantréels sont affichées surl'afficheur LCD.

@ Courantdesoudage
@ Tensionde soudage

o o

Parameétres de soudage
» Sélectionnerle paramétre choisien appuyantsurle boutonderéglage.

O @ Parameétres de soudage
C @ Icone d'identification du paramétre

@ Valeurdu paramétre
@ Unité de mesure du paramétre
@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositif dereductionde latension avide
é) é é) Indique que latension avide del'appareil est controlée.

Fonctions
Permetlasélectiondesplusimportantesfonctions de procédé et de mode de soudage.

@ Proceso desoldadura

@ Synergie MMA
Procesode soldadura

0= > o> o>

MMA TIGDC MIG/MAG standard MIG/MAG pulsé

Synergie MMA
D Pour saisirlameilleure dynamique d'arc en sélectionnantle type d'électrode utilisée.

Lasélectiondelabonnedynamiqued'arc permetde bénéficier de génerateur pour obtenirles meilleures
performancesde soudage.

[ Jo[ [ o[ |

Standard Cellulosique Acier Aluminium Fontes
(Basique/Rutile)

Lasoudabilité parfaite de I'électrode utilisée n'est pas garantie.
La soudabilité dépend de la qualité des consommables et de leur stockage, des conditions de soudage et
d'utilisation, des applications possibles nombreuses..
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4.5 Ecran principal du procédé TIG

O

@—

@ Lecturesdes paramétres
@ Parametres de soudage

@ Fonctions

1 i}

®

Lectures des parametres
Durantl'opération de soudage, les valeurs de tension et courantréels sont affichées surl'afficheur LCD.

FR

@ Courantde soudage
@ Tensionde soudage

® o

Parameétres de soudage

O—

Fonctions

@ Parameétres de soudage
» Sélectionner le paramétre choisi en appuyant sur le bouton de
réglage.

» Régler la valeur du parametre sélectionné en tournant le
potentiométre.

@ Icdned'identification du paramétre

é é) é) @ Valeurdu paramétre
@ Unité de mesure du parametre

Permetlasélectiondes plusimportantes fonctions de procédé et de mode de soudage.

®

@ Proceso de soldadura
@ Procéduresde soudage
@ Courantde pulsation

® o

Proceso de soldadura

o> o= > o>

TIGDC MIG/MAG standard MIG/MAG pulsé MMA

Procédures de soudage
Permetlasélection dumode desoudage

_

2 Temps

Enmode 2 temps, une actionsurlagdchette permetaugazdeselibéreretal'arcdes'amorcer.Reldcher
lagdchette permetau courantderevenira 0 pendantle temps d'évanouissement. L'arc s'éteint ensuite et
le gazestmaintenu pendantle temps de post-gaz.
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4Temps
D Enmode 4tempsune premiére pression surlagdéchettelibérele gaz pendantle tempsde pré-gaz manuel.

Bilevel

Enbilevel, le soudeur peut souder avec deux courants différentsréglés au préalable. La premiére
pressionsurlagdchette démarre letempsde pré gaz,'amorcagedel'arc et le soudage du courantinitial.
RelGcherlagdchette démarre le temps de montée "11". Sile soudeur appuie et reldche rapidementla
gdchette, le programme change en mode "12". S'ilappuie etreldche la gdchette une nouvelle fois, le
programme repasse en mode "|1" et ainside suite. Sion appuie pluslongtemps, larampe de diminution
ducourantdémarre et on atteintle courant évanouissement. Reldcherlagéchette permetal'arcde
s'éteindre alors que le gaz est maintenu pendantle temps de post-gaz.

Courantde pulsation

[:] Courantconstant B Courantpulse [:] Fast Pulse [:] EasyArc

4.6 Ecran principal du procédé MIG/ MAG

Ecrandebase
(1) En-téte MIG/MAG

@_' @ Parametres de soudage
@ Fonctions
@—

Ecran graphique
(1) En-téte MIG/MAG

@_’ @ Parameétres de soudage
@ Fonctions
@—

En-téte MIG/MAG

Permet 'affichage de certainesinformationsimportantesrelatives au procédé sélectionné.
Courbe synergique sélectionnée

@ Type de métald'apport

@ Diametre de fil
b o b ® Tpesesor

182



UTILISATION DE LINSTALLATION

bohlerwelding

®

Parameétres de soudage
@ Courantde soudage

@ Epaisseurdelapiéce
é) é) é) @ Cordond'angle"a"

@ Tensionde soudage

Parameétres de soudage (Ecrande base)
» Sélectionnerle parametre choisien appuyantsurle boutonderéglage.

O

@ Parameétres de soudage
@ Icone d'identification du paramétre
@ Valeurdu parameétre

@ Unité de mesure du parameétre

®

Parameétres de soudage (Ecran graphique)
» Sélectionnerle parametre choisien appuyantsurle boutonderéglage.

O

Fonctions

@ Parameétres de soudage
(2) Icane d'identification du paramétre
@ Valeurdu parameétre

@ Unité de mesure du parameétre

® o

Permetlasélectiondesplusimportantes fonctions de procédé etde mode de soudage.

®

@ Proceso desoldadura
@ Procéduresde soudage
@ Double pulsation

@ Typed'affichage

® 6 ®

Procesode soldadura

o> o> o>

MIG/MAG standard MIG/MAG pulsé MMA TIGDC

Procéduresde soudage
Permetlasélection dumode de soudage

_
_

2 Temps

Enmode 2 temps, une pressionsurlagdchettelibérele gaz, alimente latension dufil et active son
dévidage;

reldcherlagdchette stoppele gaz,latensionetle dévidage dufil.

4Temps

Enmode 4 temps, une premiéere pression surla gdchette libérele gazpendantletempsde pré-gaz
manuel. Reldcherla gdchette active latension dufil et son dévidage. La pression suivante stoppe

I'avancefil et active le dernier processus quirameéne l'intensité a zéro. Reldcherla gédchette provoque

I'arrétdel'alimentation du gaz.
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Evanouissement (anti-crater)

D Permet ausoudeurle contréle etl'accésdirect parlagdchette & 3 niveauxde soudage.
Une premiére pressionlibére le gaz, alimentela tension du fil quiactive son dévidage dune vitesse
pré-réglée dansles parametresinitiaux et selon des valeurs synergiques relatives aux parameétres de
soudage.
Reldcherlagdchette permet alavitesse defil et aux parametres synergiques relatifs de revenir
automatiquement auxvaleurs de départenregistrées surle panneaude commande.
Unenouvelle pressionsurlagdchette permet alavitesse defiletaux parameétres synergiquesrelatifs de
retrouverlesvaleursde paramétres d'anti-cratére pré-réglés durantla préparation.
Reldcherlagdchette provoquel'arrétdudévidage dufil et enclenche le burn back (retour defil) etle
temps de post-gaz.

Double pulsation

[j Double pulsation actif D Double pulsation non actif

Type d'affichage

Permet de changerl'affichageentre :

E] Ecrandebase D Ecran graphique

Ecrande courbes synergiques
Synergie
Permetlasélectiond'un programme de soudage préselectionné (synergie) en choisissant quelquesréglages
simples

Sélectiondu procédé de soudage

» Entrer dans I'’écran « synergies » en appuyant sur la touche
pendantau moinsune seconde.

» Sélectionner le procédé souhaité en appuyant sur les touches [}
[t ]

» Appuyezsurlatouche=>pourpasseral’étape suivante.

Procesode soldadura

Ecrande sélection de la synergie du type de matériau/gaz

@_, @ Programme de soudage (BéhlerArc/UniversalArc)
@ Sélectiondu matériau/gaz
(3) Diametredefil

@—* @ En-téte

@ Programme de soudage
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Programme de soudage

Permetlasélectiondu programme de soudage

-
BohlerArc UniversalArc

Sélection du matériau/gaz
Permetderégler:

- » Typedemétald'apport
G {} » Typedegaz

Sélectionnerle matériau/gaz entournantle potentiomeétre.

Diamétre de fil
Permetlasélection dudiametre de fil utilité (mm).

(1) Diametre defil

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

En-téte

Permet|'affichage de certainesinformationsimportantesrelatives au procédé sélectionné.

PAS DEPROGRAMME

Indique que le programme de synergie sélectionné n'est pasdisponible oun'est pas compatible avec
lesréglagesdel'autreinstallation.

4.7 Ecrande programmes

Permetl'enregistrementetlagestion de 240 job qui peuvent étre personnalisés parl'opérateur.

Programmes (JOB)

@ Fonctions

@ Numéro de programme sélectionné

@ Principaux parameétres du programme sélectionné

7Y

@ Description of du programme sélectionné

@ En-téte

@ e

@ t 1 1 f

Consulterlasection"Ecran principal
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Programmation

» Entrer dans le menu « program storage » (enregistrement programme) par une
pression surlatouche. P® pendant au moinsune seconde.

» Sélectionner le programme choisi (ou la mémoire vide) en tournant le
potentiometre.

=== Mémoirevide

@< Programme enregistré

» Annuler'opération parune pression surlatouche | ) .
» Enregistrertouslesréglagessurle programme sélectionné parune pressionsurla

Save

touche. ).

FR

Inscrire ladescription du programme.

» Sélectionnerlalettre souhaitée entournantle potentiométre.

» Enregistrerlalettre sélectionnée parune pression surle boutonderéglage.
» Supprimerladerniére lettre parune pression surla touche. <=,

» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche (%) |

» Confirmerl'opération parune pression surlatouche 5.

. L'enregistrement d'un nouveau programme sur une position de mémoire déja occupée nécessite la suppression de la
positiondelamémoire par une procédure obligatoire.

» Annuler'opération parune pressionsurlatouche ) .
» Déprogrammer le programme sélectionné parune pression surlatouche.| £3 |
» Reprendrelaprocédure d'enregistrement.

Rappelde programme

» Récupérerle Ter programme disponible parune pression surlatouche P .
» Sélectionnerle programme souhaité entournantle potentiomeétre.
» Sélectionnerle programme désiré par une pression surlatouche. @ .

t Seules les positions de mémoires occupées par un programme sont
retrouvées, les programmes vides seront automatiquement sautés.
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Annulationd'un programme
» Sélectionnerle programme souhaité entournantle potentiométre.
» Déprogrammerle programme sélectionné parune pression surlatouche.[ 23 .
» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche &) .

» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche| %) .
» Déprogrammerle programme sélectionné parune pressionsurlatouche. £3

FR

5. MENU SETUP

5.1 Setup et paramétrage des parametres

Il permet de saisir et de régler toute une série de parametres supplémentaires pour une gestion plus précise du systéme de
soudage.

Les paramétres présents dansle menuset up sontorganisés en fonction du processus de soudage sélectionné et possédentun
code numérique.

Entréedansle menusetup
» lIsuffitd’appuyer pendant 5 secondessurlatouche encodeur.
» L'entrée seraconfirmée parlamentionOsurl’écran.

Sélection etréglage du parameétre désiré

» Tourner le potentiometre pour afficher le code numérique relatif au paramétre désiré.

» Le fait d'appuyer sur le potentiomeétre permet alors d'afficher la valeur saisie pour le parametre sélectionné et le réglage
correspondant.

Sortie du menuset up

» Appuyerde nouveau surle potentiomeétre pour quitter la section "réglage".

» Seplacersurleparametre "0" (mémoriser et quitter) et appuyer sur potentiomeétre pour quitter le menu setup.
» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche [ |.

» Pourenregistrerla modification et quitter la configuration, appuyez surla touche: §Zi.

5.1.1 Liste des paramétres du menu set up (MMA)

0 Mémoriser et quitter
Cette touche permetde mémoriserles modifications et de quitter le menuset up.

1 Réinitialisation (reset)
Cettetouche permetderamenertousles parametres alavaleur pardéfaut.
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Surintensité al'amorcage
Ilpermetderéglerlavaleurde hotstarten MMA.
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Permetd'avoirundémarrage plus ou moins "chaud" durantles phases d'amor¢cage de l'arc, ce qui facilite en fait
lesopérationsde démarrage.

Electrode basique

Electrode cellulosique

Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
1/off 500% 80% 1/off 500% 150%
Electrode CrNi Electrode aluminium
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
1/off 500% 100% 1/off 500% 120%
Electrodedefonte Electroderitile
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
1/0ff 500% 100% 1/0ff 500% 80%
Courantde soudage
Ilpermetderéglerle courantde soudage.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
3A Imax 100 A
Arcforce
Ilpermet deréglerlavaleurdel'Arc force en MMA.
Permetd'avoiruneréponse dynamique plus ou moins énergétique durantle soudage, ce quifacilite en faitle
travaildusoudeur.
Augmenterlavaleurdel'arcforce pourréduire lesrisques de collage de I'électrode.
Electrode basique Electrode cellulosique
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 30% 0/off 500% 350%
Electrode CrNi Electrode aluminium
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 30% 0/off 500% 100%
Electrodedefonte Electroderitile
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 70% 0/off 500% 80%

Dynamic power control (DPC)
Permet aux caractéristiques V/I choisies d'étre sélectionnées.
1=C Courant constant
L'augmentation ouladiminutionde lahauteurd'arc n'a aucun effet surle courantde soudage exigé.
Recommandé pourl'électrode: Basique, Rutile, Acide, Acier, Fontes
120 Diminution dugradient de contrdle
L'augmentationde lahauteurd'arcentraine une baisse du courantde soudage (et vice versa) selon une valeur

imposéede 1d20 Amps parvolt.
Recommandé pourl'électrode: Cellulosique, Aluminium
P=C Puissance constante

L'augmentationde lahauteurd'arc entraine une baisse du courantde soudage (et vice versa) selon larégle: V-I1=K

Recommandé pourl'électrode: Cellulosique, Aluminium
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Tensionde coupuredel'arc

Poursaisirlavaleur de tension alaquellel'arc électrique est obligé de s'éteindre.

Cette fonction permet de gérerlesdifférentes conditions de fonctionnement quise présentent.

Durantlaphase desoudure pointparpointparexemple,une basse tensionde coupuredel'arcréduitleréamorcage
del'arclorsquel'onéloignel'électrodedelapiéce,réduisantainsiles projections, lesbrilures etl'oxydation de cette
derniére.

Nejamais saisirune tension de coupure d'arc supérieure ala tension a vide du générateur.

Electrode basique Electrode cellulosique
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off UOmax 57.0V 0/off UOmax 70.0V

Vitesse de découpage

Permetderéglerlavitesse de soudage.

Default cm/min: vitesse de référence en soudage manuel.
Syn:valeursinergique.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
2cm/min 200cm/min 15 cm/min

Configuration delamachine
Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.

Permetl'accés aux niveauxles plus hauts du set-up (sélection).
Consulterle paragraphe "Personnalisation d'interface (Set up 500)"

Valor Niveausélectionné Valor Interface Utilisateur
USER Utilisateur XE Mode Simple
SERV Service XA Mode Avancé
vaBW vaBW XP Mode Expert

Lock/unlock
Permetle blocaged'accésaupanneaude commandes et la possibilité d'insérerun code de protection.
Consulterle paragraphe "Lock/unlock (Setup 551)".

Tonalité duvibreursonore
Pourréglerlatonalité duvibreursonore.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 10 10

Réglage graduel

Permetleréglage gradueld'un paramétre qui peut étre personnalisé parl'opérateur.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1 Imax 1

Paramétre externe CH1,CH2,CH3,CH4

Permetla gestionduparametre externe 1, 2, 3, 4 (valeur minimum, valeur maximum, valeur par défaut, parametre
sélectionné).
Consulterle paragraphe "Gestion des commandes externes (Set up 602)".

Calibration derésistance ducircuit
PermetI'étalonnage dusystéme.
Consulterle paragraphe "Calibration de résistance du circuit (setup 705)".

Lecture du courant
Permetl'affichage delavaleurréelle du courantde soudage.
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Lecturedelatension
Permet|'affichage delavaleurréelle delatension de soudage.

Mesure del'apportde chaleur HI
Permetdelirelavaleurdelamesuredel’apportthermique ensoudage.

Limites de sécurité
Permetlasélectiondeslimitesd'avertissement etde sécurité.
Permet de controlerle procédé de soudage en mettant des limites de sécurité et d'avertissement surles principaux

parameétres de soudage mesurables.

Permetle controle précis des différentes phases de soudage.

5.1.2 Liste des paramétres de configuration (TIG)

|
A

UL

Dw

- L U

Mémoriser et quitter
Cette touche permetde mémoriserles modifications et de quitter le menuset up.

Réinitialisation (reset)

Cettetouche permetderamenertousles parametres alavaleur pardéfaut.

Pré-gaz

Cettetouche permetdesélectionneretderéglerl'arrivée dugazavantl'amor¢cage del'arc.

Elle permetd'alimenterle gazdanslatorche etde préparerlasoudure.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 99.9s 0.1s
Courantinitial

Permetleréglage ducourantde départdelasoudure.
Permetd'obtenirunbain de soudage plus chaud ou plus froidimmédiatement aprés|'amorcagedel'arc.

bohlerw

elding

voestalpine

Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
1% 200% 50% 3A Imax -

Temps de courantinitial
Permetleréglage dutempsdurantlequelle courantiniti

alestmaintenu.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 99.9s 0/off
Rampe de montée
Elle permetde passer graduellement du courantinitial au courantde soudage.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 99.9s 0/off
Courantde soudage
Ilpermetderéglerle courantde soudage.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
3A Imax 100A
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Courantde bilevel

llpermetderéglerle courantsecondaire dansle mode de soudage bilevel.

Quandonappuieune premiere foissurle bouton-poussoirdelatorche,onobtientlasortiedugazavantl'amorgcage
del'arc,l'amor¢age del'arcetle soudage en courantde départ.

Au premierreldchement, on passe au niveaudu courant"I1".

En appuiantsurlagachette et puisenlareldchartrapidement, on passe au niveau "12".

Chaquefoisqu'onrepéte cette opération on changele niveaudu courantde"l1" a"12" et vice versa.

Sionappuie pluslongtemps, larampe de diminution du courant démarre et on atteint le courant évanouissement.
Réglages des parameétres: Ampéres (A) - Pourcentages (%).

Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
3A Imax 50 A 1% 200% 50%

Courantdebase
llpermetderéglerle courantde base en mode pulsé et double pulsation.

Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
3A Isald - 1% 100% 50% FR

Fréquence de pulsation
Permetleréglage delafréquencede pulsation.

Permetd'obtenir de meilleurs résultats de soudage sur de fines épaisseurs et un meilleur aspect du cordonde
soudure.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.1Hz 25Hz 5Hz

Facteur de marche de pulsation
Permetleréglage dufacteur de marche ensoudage pulsé.
Permetde maintenirle courantde créte pendantun temps plus ou moinslong.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1% 99 % 50 %

Fréquence de pulsationrapide
Permetleréglage delafréquence de pulsation.
Permetde focaliserl'action etd'obtenirune meilleure stabilité de I'arc électrique.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.02 KHz 2.5KHz 0.25KHz

Rampes de pulsation
Permetleréglage dutempsde pente durantle mode de pulsation.

Permetle passage progressif entre le courantde créte etle courant de base afin d'obtenirun arc de soudage plus
oumoins doux.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 100 % 0/off
Evanouissement
Elle permetde passer graduellement du courant de soudage au courantfinal.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 99.9s 0/off
Courantfinal
llpermetderéglerle courantfinal.
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
3A Imax 10A 1% 200 % 50 %
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Tempsde courant final

Permet deréglerletempsdurantlequelle courantfinal est maintenu.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

0.1s 999s off

Postgaz

Ilpermetderéglerl'arrivée dugazenfindesoudage.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 999s syn
Tigstart (HF)

Permetlasélectiondes modesd'amorcagedel'arc:

Valor Réglage par | Fonctionderappel
défaut

on X HF START

off - LIFTSTART

Soudage par point

Permetl'accés aumode « soudage par point » etleréglage deladurée du point.

Permetle minutage du procédé de soudage.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

0/off 99.9s 0/off

Redémarrage

Permet|'activation delafonctionredémarrage.
Permetl'arrétimmédiatdel'arcdurantla période d'évanouissement ouleredémarrage du cycle de soudage.

Valor Réglage par | Fonctionderappel
défaut
0/0off - off
1/0on X on
2/0f1 - off
Easyjoining

bohlerw

elding

voestalpine

Permetl'amorcage del'arcen courant pulsé etle minutage delafonction avantlaréinstallation automatique des
conditions de soudage pré-enregistrées.

Permetune grande vitesse etune précision durantles opérations de soudage de pointe surles piéces.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.1s 25.0s 0/off

Microtime spot welding

Cettetouche permetd'activerle mode "microtime spotwelding".

Permetle minutage du procédé de soudage.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.01s 1.00s 0/off

Vitesse de découpage
Permetderéglerlavitesse de soudage.

Default cm/min: vitesse de référence en soudage manuel.

Syn:valeursinergique.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
2cm/min 200cm/min 10 cm/min
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Configuration de la machine
Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.
Permetl'accésauxniveauxles plus hauts duset-up (sélection).
Consulterle paragraphe "Personnalisation d'interface (Set up 500)

Valor Niveausélectionné Valor Interface Utilisateur
USER Utilisateur XE Mode Simple

SERV Service XA Mode Avancé
vaBW vaBW XP Mode Expert

Lock/unlock
Permetle blocage d'acces au panneaude commandes et la possibilité d'insérerun code de protection.
Consulterle paragraphe "Lock/unlock (Setup 551)".

Tonalité duvibreur sonore
Pourréglerlatonalité duvibreursonore.

Minimum Maximum Réglage par
défaut FR
0/off 10 10

Réglage graduel

Permetleréglage gradueld'un paramétre qui peut étre personnalisé parl'opérateur.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1 Imax 1

Paramétre externe CH1,CH2,CH3,CH4

Permetlagestiondu paramétre externe 1, 2, 3, 4 (valeur minimum, valeur maximum, valeur par défaut, parametre
sélectionné).
Consulterle paragraphe "Gestion des commandes externes (Set up 602)".

Torche U/D

Permetlagestionduparamétre externe (U/D).

Valor Réglage par | Fonctionderappel
défaut

0/off - off

1/11 X Courant

- Rappelde programme

Réglage delatorche DgTig

Permetlagestiondescanauxde latorche numérique.

Valor Réglage par | Fonctionderappel
défaut

0/off - off

1/11 - Courant
- Rappelde programme

2/

3/CH3 - CH3

4/CH4 - CH4

5/STD X STD

Calibration derésistance ducircuit
PermetI'étalonnage dusystéme.
Consulterle paragraphe "Calibration de résistance du circuit (setup 705)".

Lecture du courant
Permetl'affichage delavaleurréelle du courantde soudage.
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Lecturedelatension
Permet|'affichage delavaleurréelle delatension de soudage.

Vitesse du mouvementrobot
PermetI'affichage delavitesse dumouvementdubrasd'unrobot oud'undispositifd'automatisation.

Mesure del'apportde chaleur HI
Permetdelirelavaleurdelamesure del’apportthermique ensoudage.

Limites de sécurité
Permetlasélectiondeslimitesd'avertissement etde sécurité.

Permetde contrdlerle procédé de soudage en mettant deslimites de sécurité et d'avertissement surles principaux
parameétres de soudage mesurables.
Permetle controle précis des différentes phases de soudage.

5.1.3 Liste des paramétres de configuration (MIG/MAG)

Mémoriser et quitter
Cette touche permetde mémoriserles modifications et de quitter le menuset up.

Réinitialisation (reset)
Cettetouche permetde ramenertousles parametres alavaleur pardéfaut.

Programmes de soudage
MIG/MAG standard:

Permetlasélectiondu procédé de soudage MIGmanuel (g()ﬁ) ouMIGsynergique (<> E) parl'enregistrementdu
matériau asouder.

MIG/MAG pulsé:

Permetlasélection du procédé de soudage MIG synergique (<> 6) parl'enregistrementdu matériau a souder.
Permetlasélectiondu procédé de soudage CC/CV.
Consulterle paragraphe "Panneau de commande frontal".

Vitesse du fil

Permetleréglagedelavitesse d'avance defil.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.5m/min 22.0m/min -
Courant
Ilpermetderéglerle courantde soudage.
Minimum Maximum
3A Imax

Epaisseurdelapiéce
Permetlasélectiondel'épaisseurdelapiece asouder.
Permetleréglage del'appareilgrdce auréglage delapiéce asouder.

Cordond'angle "a"
Permetderéglerlaprofondeurducordonsurune soudured'angle.
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Tension - Longueurd'arc
Permetleréglagedelatensiond'arc.
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Permetleréglage delahauteurd'arc pendantle soudage.
Tension élevée =arclong
Tensionbasse =arccourt

Synergiste processus

Minimum Maximum Réglage par
défaut
-5.0 +5.0 0/syn
Soudage manuel
Minimum Maximum Réglage par
défaut
5.0V 55.5V 5.0V
Pré-gaz
Cettetouche permetde sélectionneretderéglerl'arrivée dugazavantl'amorgcage del'arc.
Elle permetd'alimenterle gazdanslatorche etde préparerlasoudure. FR
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 99.9s 0.1s
Softstart
Cettetouche permetderéglerlavitesse d'avancementdu fildurantles phases quiprécédent 'amorcage.
Elle permetun amorcage avitesse réduite, donc plus doux etavec moins de projections.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
10% 100 % 50 %
Rampe moteur
Cette touche permetune transition graduelle entre la vitesse d'amor¢cage dufil et la vitesse du fil.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 1.0s 0/off
Burn back

Cettetouche permetderéglerletempsde fusiondufilenl'empéchantde colleren fin de soudure.
Elle permetderéglerlalongueurdel'extrémité du fil qui dépasse dela torche.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

-2.00 +2.00 0/syn

Postgaz

llpermetderéglerl'arrivée dugazenfinde soudage.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

0/off 99.9s 2.0s

Duty cycle (double pulsé)

Permetleréglage duduty cycleen mode double pulsé.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
10 % 90 % 50 %
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Double pulsation
Permetleréglage del'amplitude de pulsation.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

0% 100 % +25%

Minimum Maximum Réglage par
défaut

0.5m/min 22m/min 2.5m/min

Fréquence de pulsation (double pulsé)
Permetleréglageducycle, parex.delapériode derépétition de la pulsation.
Permetleréglage delafréquencede pulsation.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.1Hz 5.0Hz 2.0Hz

Tension secondaire (double pulsé)

Permetleréglage delatensionduniveaude pulsation secondaire.

1]

»
»
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Permet d'obtenirune plus grande stabilité de I'arc pendantles différentes phases de pulsation.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
-5.0 +5.0 0/syn

Rampes de pulsation (double pulsé)
Permetleréglage dutemps de pente durantle mode de pulsation.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1% 100 % 50 %

Bilevel (4T - craterfiller)

Ilpermet deréglerle vitesse de fil secondaire dansle mode de soudage bilevel.

Enappuiantsurlagachette et puisenlareldchartrapidement, “

Chaquefoisqu'onrepéte cette opération on change le niveau du courantde “

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1% 200% 0/off

" on passe auniveau.

" etviceversa.

Montéeinitiale
Permetleréglagedelavaleurdevitesse defildurantla premiere phase anti-cratére de soudage.

Permetd'augmenter|'énergie fournie dlapieéce pendantlaphasedurantlaquelle lamatiére, encore froide,
nécessite plusde chaleur pourfondre uniformément.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
20% 200% 120%

Evanouissement (anti-crater)

Permetleréglage delavaleurdevitesse de fil pendantla phase de fin de soudage.

Permet deréduirel'énergie fournie dlapiéce pendantla phase durantlaquelle lamatiere estdéja tres chaude,
réduisant ainsilerisque de déformationsinutiles.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
20% 200% 80%

Tempsd'incrémentinitial
Permetderéglerletempsd'incrémentinitial.
Permet d'automatiserlafonction"anticratere".

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.1s 99.9s 0/off

196



MENU SET UP

bohlerwelding

Tempsd'anti-cratére
Permetderéglerle temps"anti-cratere".
Permetd'automatiserlafonction "anticratere".

(s

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.1s 99.9s 0/off

Soudage par point
Permetl'accesaumode « soudage par point » et leréglage deladurée du point.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.1s 99.9s 0/off

Pointd'arrét
Cettetouche permetd'activerle mode "pointd'arrét" et deréglerl'intervalle des points entre deux soudures.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.1s 99.9s 0/off FR

Tension secondaire (Bilevel MIG)
Permetleréglage delatensionduniveaude pulsation secondaire.
Permetd'obtenirune plus grande stabilité del'arc pendantles différentes phases de pulsation.

(r (L

Minimum Maximum Réglage par
défaut
-5.0 +5.0 0/syn

Inductance secondaire (Bilevel MIG)

Permetleréglagedel'inductance du niveaude pulsation secondaire.

Permetd'obtenirun arc plus ou moinsrapide pour compenserles mouvements du soudeur et lI'instabilité naturelle
delasoudure.

Inductance basse = arcréactif (plus de projections).
Inductance haute = arc moinsréactif (moins de projections).

[ e

Minimum Maximum Réglage par
défaut
-30 +30 0/syn

34 Rampeincrémentinitial
Permetderéglerun passage progressif entrel'incrémentinitial etle soudage.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
Os 10s 0/off

35 Rampe craterfiller
Permetderéglerun passage progressif entre le soudage et le craterfiller.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
Os 10s 0/off

202 Inductance
Permetleréglage électronique del'inductance de série du circuitde soudage.
Permetd'obtenirunarc plusoumoinsrapide pour compenserles mouvements du soudeur et l'instabilité naturelle
delasoudure.
Inductance basse = arcréactif (plus de projections).
Inductance haute = arc moins réactif (moins de projections).

Minimum Maximum Réglage par
défaut
-30 +30 0/syn
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331 Tension moyenne compensée
Permet deréglerlatensionde soudage.

398 Constantederéférencedelavitesse de déplacement
<>.r Constante deréférence pourtousles procédésde soudage
- .V Valeurdelavitesse de déplacementdelatorche alaquelle le systeme se réfere pour effectuerles calculs des
\=——=2=— ) paramétresdesoudage

399 Vitessededécoupage
Permetderéglerlavitesse de soudage.

Default cm/min: vitesse deréférence en soudage manuel.
\—J Syn:valeursinergique.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
synmin syn max 35cm/min

FR 500 Configurationdelamachine
Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.
Permet|'acces aux niveauxles plus hauts du set-up (sélection).
Consulterle paragraphe "Personnalisation d'interface (Set up 500)

Valor Niveau sélectionné Valor Interface Utilisateur
USER Utilisateur XE Mode Simple
SERV Service XA Mode Avancé
vaBW vaBW XP Mode Expert

551 Lock/unlock
Permetle blocage d'acces au panneaude commandes etla possibilité d'insérer un code de protection.
Consulterle paragraphe "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Tonalité duvibreursonore
Pourréglerlatonalité duvibreursonore.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 10 10

Réglage graduel
Permetleréglage graduel d'un parameétre qui peut étre personnalisé par|'opérateur.
Fonctionnalité contrélée parle bouton haut/basdelatorche.

k|

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1 Imax 1

Paramétre externe CH1,CH2,CH3,CH4

Permetlagestiondu parametre externe 1, 2, 3, 4 (valeur minimum, valeur maximum, valeur par défaut, parameétre
sélectionné).
Consulterle paragraphe "Gestion descommandes externes (Set up 602)".

Torche U/D

Permetlagestiondu parametre externe (U/D).

Valor Réglage par | Fonction de rappel
défaut

0/off - off

1/11 X Courant

- Rappelde programme
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Réglage delatorche DgMig

Permetlagestiondes canauxde latorche numérique.

Valor Réglage par | Fonctionderappel
défaut
0/off - off
1/11 - Courant
- Rappelde programme
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD
Vitesse dufil
Permetleréglage delavitesse d'avance de fil (au cours de l'étape de chargement).
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Calibration derésistance ducircuit
PermetI'étalonnage dusystéme.
Consulterle paragraphe "Calibration de résistance du circuit (setup 705)".

Lecture du courant
Permetl'affichage delavaleurréelle du courant de soudage.

Lecturedelatension
Permetl'affichage delavaleurréelle delatensionde soudage.

Lecture vitesse fil
Lecture encodeur moteur 1.

Vitesse du mouvementrobot
Permetl'affichage delavitesse du mouvementdubrasd'unrobot ou d'undispositif d'automatisation.

Lecture du courant (moteur 1)
Permetl'affichage delavaleurréelle du courant(moteur 1).

Mesure del'apportde chaleurHI
Permetdelirelavaleurdelamesure del’apportthermique ensoudage.

Valeurdutauxde dépot
Permetd’afficherlavaleur dutaux de dépét.

Limites de sécurité
Permetlasélectiondeslimitesd'avertissement et de sécurité.

Permetde contrélerle procédé de soudage en mettant deslimites de sécurité et d'avertissement surles principaux
parameétres de soudage mesurables.
Permetle contréle précis des différentes phases de soudage.
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5.2 Procédures spécifiques d'utilisation des parameétres

5.2.1 Personnalisationdel'écran a 7 segments
Permet d’afficheren permanence lavaleurd’un paramétre surl’écran a7 segments.

» Entrer dansle menu de sélection (Set-up) par une pression d'au moins 5 secondes
surleboutonderéglage.
» Sélectionnerle parametre souhaité entournantle potentiometre.

» Enregistrer le parameétre sélectionné dans |'écran a 7 segments par une pression
surlatouche R

» Sauvegarderetsortirdel'écran en cours par une pression surlatouche [5Z3 .

5.2.2 Personnalisation d'interface (Setup 500)
FR Permetla personnalisation des parameétres surle menu principal.
500 Configurationdelamachine

Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.
Valor Interface Utilisateur

XE Mode Simple
XA Mode Avancé
XP Mode Expert
MODE XE
MMA
Parameétres de soudage @
TIG

Paramétres de soudage [I] [I] [ J [ ] [ ]

Fonctions 0JO0Oo0dd

MIG/MAG
Parameétres de soudage [j B
Fonctions [ ] [ ] { ]
MODE XA
MMA
Paramétres de soudage [L] [ ] [ ]
Fonctions ‘ ” H H H ’
TIG

Parametresdesousage | 1 J (1) [ J_J [ J[_J_J[ ]
ponetions oOoO0O0OooO
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MIG/MAG

Parametresdesoudage || || | J [ J [ J ][]
Fonctions 0o0oaaod

MODE XP
MMA
Parameétres de soudage { I,] [ ] [ ]
Fonctions ‘ H H ’ H ’
TIG

S
—
R
(N
Y S
-

JJudJyl) =«
_

0agod

MIG/MAG

rerematresdesoudage =3 = o LI UL U U U
JJU

O004aaad

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Permetle blocage d'acces au panneaude commandes etla possibilité d'insérer un code de protection.

Parameétres de soudage

L
L
L

Fonctions

M
—
VN
-
M
—

M

Fonctions

Sélection du parameétre

» Entrer dansle menu de sélection (Set-up) parune pression d'au moins 5 secondes
surleboutonderéglage.

» Sélectionnerle parametre désiré (551).

» Activer le réglage du parameétre sélectionné par une pression sur le bouton de
réglage.

Réglage du motde passe

» Sélectionneruncodenumérique (motde passe) entournantle potentiométre.
» Confirmezl'opération enappuyantsurlatouchedel’encodeur.

» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche & .

» Pourenregistrerla modification, appuyez surla touche: [ .
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Fonctions du panneau

t.— La poursuite de toute opération sur un panneau de contréle bloqué fait
‘y appardaitre un écran spécial.

» Accédertemporairement(5minutes)auxfonctionnalitésdupanneauentournant
le potentiométre et en entrantle mot de passe correct.

» Confirmezl'opération enappuyantsurlatouche del’encodeur.

» Déverrouiller définitivement le panneau de commande en entrant dans le menu
de sélection (Set-up) (suivre les instructions décrites ci-dessus) et ramener le
parametre 551 en position « off ».

» Confirmezl'opération enappuyantsurlatouchedel’encodeur.

» Pourenregistrerla modification, appuyez surlatouche: .

5.2.4 Gestiondes commandes externes (Setup 602)

Permetlagestion du parametre externe 2 (valeur minimum, valeur maximum, valeur par défaut, parameétre sélectionné).

FR

Sélection du parameétre

» Entrer dansle menu de sélection (Set-up) par une pression d'au moins 5 secondes
surleboutonderéglage.

» Sélectionnerle parameétre désiré (602).

» Entrerdansl'écrande « Gestion descommandes externes» parune pressionsurle
boutonderéglage.

Gestion des commandes externes

» Sélectionner la sortie de commande & distance RC désirée (CH1, CH2, CH3, CH4)
parune pressionsurlatouche| |

» Sélectionner le paramétre souhaité (Min-Max-parametre) par une pression sur le
boutonderéglage.

» Réglerle paramétre souhaité (Min-Max-parametre)entournantle potentiométre.

» Pourenregistrerla modification, appuyez surlatouche: [gf.

» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche| % .

5.2.5 Calibration de résistance ducircuit (setup 705)

Sélection du parameétre

v

Entrer dansle menu de sélection (Set-up) par une pression d'au moins 5 secondes
surleboutonderéglage.

Sélectionnerle paramétre désiré (705).

Activer le réglage du parametre sélectionné par une pression sur le bouton de
réglage.

v v

Etalonnage

» Retirez le capuchon pour exposer I'extrémité du porte-buse de la torche. (MIG/
MAG)

Placerlabuse guide filen contact éléctrique avecla piéce a souder. (MIG/MAG)
Placerl'électrode entungsténe en contact éléctrique aveclapiece dsouder. (TIG)
Mettre en contactlatorche porte-électrode et la pieéce asouder.(MMA)
Appuyezsurlatouche & (oule bouton delatorche) pourlancerlaprocédure.
Maintenezle contact pendantau moins une seconde.

Lavaleur affichée surl’écran sera mise ajourapres|’étalonnage.

Confirmer 'opération par une pression surlatouche & .

Annuler|'opération parune pression surlatouche (%) .
Pourenregistrerlamodification et quitterla configuration, appuyez surlatouche:

B

v v Vv Vv VvV Vv Vv v Vv
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5.2.6 Limites de sécurité (Setup 801)

Permetlasélectiondeslimites d'avertissement etde sécurité.
Permetde controlerle procédé de soudage en mettant deslimites de sécurité et d'avertissement surles principaux

parameétres de soudage mesurables.

Permetle controle précis des différentes phases de soudage.

Consulterle paragraphe "Limites de sécurité (Setup 801)".

Seuild’alerte

-

D D Limitesdesécurité D [:]

{

i

i

:[l Courantde soudage Tensionde soudage
~——/ N————/
Lecturedudébitgaz Vitesse du mouvementrobot
N—— N—
Lecture du courant (moteur 1) Lecture du courant(moteur2)
~—
Lecturedudébitduliquide réfrigérant Lecture vitesse fil FR
—
Lecturedutempérature duliquide réfrigérant

Sélection du parameétre

» Entrer dans le menu de sélection (Set-up) par une pression d'au moins 5 secondes
surleboutonderéglage.

» Sélectionnerle parametre désiré (801).
» Entrersurl'écran « Limites de sécurité » parune pression surle boutonderéglage.

Sélection du parameétre

» Sélectionnerle parameétre souhaité parune pressionsurlatouche| |.

» Sélectionner le mode de sélection des limites de sécurité par une pression sur la
touche &%

Configuration dela machine

D Valeurabsolue C] Valeurenpourcentage

Configuration des seuils de protection
@ Ligne delimite d'avertissement
@ Lignedelimitesd'alarmes
@ Colonne de niveaux minimums
@ Colonne de niveaux maximums

» Sélectionnerla case souhaitée par une pression sur le bouton de réglage (la case
sélectionnée apparaitensurbrillance).

» Réglerleniveaudelalimite sélectionnée entournantle potentiometre.
» Pourenregistrerla modification, appuyez surlatouche: [ .
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(37| Dépasser une des limites d'avertissement déclenche un signal visuel sur le
panneaude commandes.

t Dépasserune deslimites d'alarme déclenche un signal visuel sur le panneau
decommandesetle blocageimmédiatdes opérations de soudage.

6. ACCESSOIRES

Kit Push-Pull
73.11.024

J

Consulterle paragraphe "Installation kit/accessoires".

7. ENTRETIEN

Effectuerl'entretien courant de l'installation selon les indications du constructeur. Toutes les portes d'acces et de
service et les couvercles doivent étre fermés et bien fixés lorsque I'appareil est en marche. L'installation ne doit
absolument pas étre modifiée. Eviterl'accumulation de poussiére métallique a proximité etsurlesgrillesd'aération.

Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement étre effectuée par du personnel qualifié. La
réparationouleremplacementde piécesde lapartde personnelnon autoriséimplique I'annulationimmédiate de
la garantie du produit. La réparation ou le remplacement de piéces doit exclusivement étre effectué par du
personnel technique qualifié.

Couperl'alimentation électrique de l'installation avant toute intervention!

7.1 Contrdles périodiques sur le générateur
7.1.1 Systéme

Effectuer le nettoyage interne avec de I'air com-primé & basse pression et des brosses souples. Contréler les
connexions électriques ettousles cdbles de branchement.

7.1.2 Pourla maintenance ouleremplacement des composants des torches, de la pince
porte-électrode et/ou des cdbles de masse:
Contrélerlatempérature descomposants et s'assurer qu'ils ne sont pas trop chauds.

Toujours porter des gants conformes auxnormes.

Utiliser des clefs etdes outils adéquats.
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7.2 Responsabilité

Le constructeurdécline touteresponsabilitésil'opérateur nerespecte pascesinstructions. Le constructeurdécline
touteresponsabilitésil'opérateurnerespecte pascesinstructions. Encasdedoute et/oude probléme, n‘hésitezpas
aconsulterle dépanneur agrééle plus proche.

(e

8. CODES D'ALARMES

ALARME

L'intervention d’'une alarme ou le dépassement d’un seuil critique de protection entraine une signalisation visuelle
surle panneaude commande etle blocageimmédiat des opérations de soudage.

ATTENTION

Le dépassement d’'un seuil de protection entraine une signalisation visuelle sur le panneau de commande, mais
permet de poursuivre lesopérations de soudage.

Ci-dessousfigure laliste de toutesles alarmes et de tous les seuils critiques de protection du systéme.

-

N

-

Surtempérature E Surtempérature t
EO1 EO2
'd ) s )
. s Défautdusystémed’alimentationdu
Surintensité -
EO5 Eo7 | moteurdudévidoir
(. v . v,
'd ) s )\
Moteur bloqué Surintensité du module de puissance
E08 E10 (Inverter)
(. v . v,
Erreur de communication WF1 -’I‘_ Erreur de communication (FP) -’I‘_
E12.1 E13
(. v . v,
'd ) s )
Programme nonvalide
le sous-codedel’erreurindiquele Programme nonvalide
\E14.xx numéro dujob supprimé J E15 )
'd ) s )
Erreurde communicationRI -pl Erreurde communicationRI3000 -pl
E16.1 | 1000/2000/3000(CAN bus) - E16.2 | (Modbus) -
'd ) s )\
Programme nonvalide
Erreurde communication R11000/2000 -’I‘_ lesous-codedel’erreurindiquele
L E16.3 ) LE18'XX numéro dujob supprimé )
'd ) s )
Erreurde configuration du systeme Erreur de configuration du systeme
E19 E19.1
(. v . v,
Erreur de configuration du systéme (WF) Mémoire défectueuse
E19.11 E20
(. v . v,
'd ) s )
Perte dedonnées Programmes de soudage non présents
E21 E23
'd ) s )
Mémoire défectueuse (RTC) Pertededonnées -’I*
E27 E32
'd ) s )\
Erreur de configuration du systeme (LCD u Erreurde communication (ACTIVATION -pl
E33.1 | 35" E33.3 | KEY) -
(. v . v,
Défautd’alimentation dusysteme Liquide de refroidissement manquant
E40 E43
(. v . v,

FR



FR

CODES D'ALARMES

bohlervecing
'd ) 'd )
Gaz manauant Interrupteurd’urgence (Automatisation
E44 q E49 etrobotique)
\ 7 o 7
s ) 'd )
. ) . . Parameétres non prisencharge
£SO Fil collé (Automatisation etrobotique) E5A (Automatisation etrobotique)
s )\ 'd )
Anti-collision (Automatisation et Erreur de fluxostat externe
E52 | robotique) Es3 | (Automatisationetrobotique)
(. 7 . 7
Niveau de courantdépassé (Limite Niveau de courantdépassé (Limite
E54 inférieure) E55 supérieure)
(. 7 (. 7
Niveau de tension dépassé (Limite Niveau de tensiondépassé (Limite
E56 | inférieure) E57 | supérieure)
(. 7 . 7
s ) 'd )
Limite de vitesse dépassée (Limite Limite de vitesse dépassée (Limite
E60 | inférieure) E61 | supérieure)
s )\ 'd )
Niveaude courantdépassé (Limite Niveau de courant dépassé (Limite
E62 | inférieure) E63 | supérieure)
(. 7 . 7
s )\ 'd )
Niveau de tension dépassé (Limite Niveau de tension dépassé (Limite
E64 inférieure) E65 supérieure)
(. 7 (. 7
Limite de vitesse dépassée (Limite Limite de vitesse dépassée (Limite
E68 inférieure) E69 supérieure)
(. 7 . 7
s ) 'd )
Surchauffeliquide derefroidissement Niveau de courant moteur 1 dépassé
E71 E74
s ) 'd It
Niveaude débitduliquidede Niveau de température duliquide de
E76 | refroidissementdépassé g77 | refroidissement
s )\ 'd )
Maintenance active (Automatisation et . .
- Filmanquant(wire end)
E78 | robotique) E8O
(. 7 | 7
Erreur de communication (WU) -pl‘- Alormesysteme de configuration
E82 E99.2 | (inverter)
(. 7 (. 7
Alarme systéme de configuration (FP) Alarme systéme de configuration (FP)
E99.3 E99.4
(. 7 . 7
s ) 'd It
Alarme systéme de configuration (FP) Alarme systéme de configuration
E99.5 E99.6
s ) 'd )
Alarme systéme de configuration Alarme systéme de configuration
E99.7 E99.8
(. 7 . 7
s )\ 'd )
Alarme systeme de configuration Alarme systéme de configuration
E99.9 E99.10
(. 7 (. 7
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Mémoire défectueuse
E99.11

Erreurde configuration du systéme
E99.12

9. DIAGNOSTICET SOLUTIONS

L'installation ne s'allume pas (le voyant vert est éteint)

Cause

» Pasdetensionderéseauauniveaudelaprise
d'alimentation.

» Connecteuroucdbled'alimentation défectueux.

» Fusible grillé.

» Interrupteur marche/arrét défectueux.

» Installation électronique défectueuse.

Solution

»

»

»

»

»

»

»

Effectuerune vérification et procéder dlaréparationde
l'installation électrique.
S'adresseraun personnel spécialisé.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Remplacerle composantendommagé.

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

S'adresserservice aprés-ventele plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Absence de puissance alasortie (I'installation ne soude pas)

Cause
» Gdchette detorche défectueux.

¥

Installation a surchauffé (défaut thermique -
voyantjaune allumé).

Panneaulatéral ouvertoucontactdelaporte
défectueux.

Connexiondalamasseincorrecte.

Tensionderéseauhors plage (voyantjaune
allumé).

Contacteur défectueux.

v

Installation électronique défectueuse.

Courantde sortieincorrect

Cause

¥

Sélection erronée dumode de soudage ou
sélecteurdéfectueux.

¥

Réglageserronésdes paramétres etdes fonctions
del'installation.

Potentiometre d'interface duréglage du courrant
de soudage défectueux.

Tensionderéseauhorsplage.

v

Phase manquante.

Solution

»

»

»

¥

¥

»

¥

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Attendre que le systéme refroidisse sans éteindre l'installation.

Pourlasécurité del'opérateur, le panneaulatéral doit étre fermé
pendantles phasesde soudage.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

Procéder dlaconnexioncorrecte dlamasse.
Consulterle paragraphe "Mise enservice".

Ramenerlatensionderéseaudanslaplaged'alimentation du
générateur
Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement"”.

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Solution

»

»

»

»

Procéderalasélection correcte dumode de soudage.

Réinitialiserl'installation etréglerde nouveaules parametresde
soudage.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement".

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement".
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» Installation électronique défectueuse.

Dévidage du fil bloqué
Cause

» Gdchette detorche défectueux.

Galets non adaptés ou usés.

Moto réducteur défectueux.

¥

Gainedelatorche endommagée.

Dévidoirnonalimenté

Enroulementdufil surlabobineirrégulier.

Buse delatorcheafondu(lefil colle)

Dévidage du filirrégulier
Cause

» Gdchette detorche défectueux.

» Galetsnonadaptésouusés.

» Motoréducteurdéfectueux.

» Gainedelatorcheendommagée.

» Embrayage d'axe duroudispositifs de blocage des
galetsmalréglés.

Instabilité de l'arc
Cause

» Gazde protectioninsuffisant.

» Présence d'humidité dansle gazde soudage.

» Paramétres desoudageincorrects.

Projections excessives

Cause

» Longueurdel'arcincorrecte.

» Paramétres de soudageincorrects.

» Gazde protectioninsuffisant.

» Dynamiqued'arcincorrecte.

» Mode desoudageincorrect.

bohlerwelding

voestalpine

» S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Solution

» Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

» Remplacerlesgalets.

¥

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

¥

x

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

¥

¥

Vérifierlaconnexion au générateur.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

¥

¥

» Réajusterle filouremplacerlabobine.

» Remplacerle composantendommagé.

Solution

» Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

¥

¥

Remplacerlesgalets.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-ventele plus proche pourlaréparationde
I'installation.

» Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-ventele plus proche pourlaréparationde
I'installation.

» Desserrerlevierde frein.
Augmenterla pressionsurles galets.

v

Solution

¥

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatde labuse etdu diffuseurgaz delatorche.

¥

X

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.

Veiller a maintenir I'installation d'alimentation du gaz en parfaites
conditions.

¥

Effectuerun contréledel'installation de soudage.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

X

Solution

» Réduireladistance entrel'électrodeetlapiéce.
» Réduirelatensionde soudage.

» Réduirelatensionde soudage.

» Réglerledébitdegaz.
» Vérifierle bon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.

» Changerlamasse de place surune valeursupérieure.

» Réduirel'inclinaisondelatorche.
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Pénétration insuffisante
Cause
» Modedesoudageincorrect.
» Paramétres de soudageincorrects.
» Electrodeinadaptée.

» Préparationincorrecte desbords.

» Connexiondalamasseincorrecte.

» Dimension des piéces asoudertropimportante.

Inclusions de scories
Cause
» Encrassage.
» Diamétre del'électrodetrop gros.

» Préparationincorrecte desbords.

» Modedesoudageincorrect.

Inclusions de tungsténe

Cause

» Paramétres de soudageincorrects.

» Electrodeinadaptée.

» Modedesoudageincorrect.

Soufflures

Cause

» Gazde protectioninsuffisant.

Collages

Cause

» Longueurdel'arcincorrecte.

» Paramétres de soudageincorrects.

» Modedesoudageincorrect.

» Dimension des piéces asoudertropimportante.

» Dynamiqued'arcincorrecte.

Effondrement du métal
Cause

» Paramétres de soudageincorrects.

» Longueurdel'arcincorrecte.

» Mode desoudageincorrect.

» Gazde protectioninsuffisant.

Solution

»

»

»

»

»

»

»

Réduire lavitesse de progression dusoudage.
Augmenter l'intensité de soudage.
Utiliserune électrode de diameétre inférieur.

Augmenterle chanfrein.

Procéder alaconnexion correcte alamasse.
Consulterle paragraphe "Mise enservice".

Augmenter l'intensité de soudage.

Solution

»

»

»

»

»

Effectuerun nettoyage des piéces avant d'effectuerle soudage.
Utiliserune électrode de diameétre inférieur.
Augmenterle chanfrein.

Réduire ladistance entrel'électrode etla piéce.
Avancerrégulierement pendant toutesles phases de soudage.

Solution

»

»

»

»

»

Réduire latension de soudage.
Utiliserune électrode de diameétre supérieur.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Afflter correctementl'électrode.

Eviterles contactsentrel'électrode etle bain de soudure.

Solution

»

»

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.

Solution

»

»

»

»

»

¥

»

¥

Augmenterladistance entrel'électrode etla piece.
Augmenterlatensionde soudage.

Augmenterl'intensité de soudage.
Augmenterlatensionde soudage.

Augmenterl'inclinaison delatorche.

Augmenterl'intensité de soudage.
Augmenterlatensionde soudage.

Changerlamasse de place surune valeur supérieure.

Solution

»

»

»

»

Réduire latension de soudage.
Utiliserune électrode de diameétre inférieur.

Réduire ladistance entrel'électrode etla piéce.
Réduire latension de soudage.

Réduire lavitesse d'oscillation latérale deremplissage.
Réduire lavitesse de progression dusoudage.

Utiliserdes gaz adaptés aux matériaux a souder.
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Oxydations

Cause

»

Gazde protectioninsuffisant.

Porosité

Cause

¥

»

Présence de graisse, de peinture, derouilleoude
saleté surles pieces asouder.

Présence de graisse, de peinture, derouille oude
saleté surmétald'apport.
Présence d’humidité dansle métald’apport.

Longueurdel'arcincorrecte.

Présence d'humidité dansle gaz de soudage.

Gazde protectioninsuffisant.

Solidificationdu bainde soudure trop rapide.

Faissures chaudes

Cause

»

Parametres de soudageincorrects.

Présence de graisse, de peinture, derouille oude
saleté surles pieces asouder.

Présence de graisse, de peinture, derouilleoude
saletésurmétald'apport.

Mode de soudageincorrect.

Pieces asouder présentant des caractéristiques
différentes.

Faissures froides

Cause

»

»

Présence d’humidité dansle métald’apport.

Géométrie spécialedujointasouder.

bohlerwelding

oestalpine

Solution

»

»

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatdelabuse etdu diffuseurgaz delatorche.

Solution

x

4

¥

¥

v

¥

¥

4

¥

7

Effectuerun nettoyage des piéces avantd'effectuerle soudage.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Toujours conserverled'apporten parfaites conditions.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Toujours conserverled'apport en parfaites conditions.

Réduire ladistance entrel'électrode etla piéce.
Réduire latension de soudage.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Veiller a maintenir I'installation d'alimentation du gaz en parfaites
conditions.

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.

Réduire lavitesse de progression du soudage.
Préchaufferles pieces asouder.
Augmenterl'intensité de soudage.

Solution

»

»

»

»

»

»

»

Réduire latension de soudage.
Utiliserune électrode de diamétreinférieur.

Effectuerun nettoyage des piéces avant d'effectuerle soudage.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Toujours conserverled'apport en parfaites conditions.

Suivreles étapes correctes pourletypedejoint dsouder.

Effectuerunbeurrage avantde procéderausoudage.

Solution

»

»

»

»

»

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Toujours conserverled'apport en parfaites conditions.

Préchaufferles pieces asouder.
Effectuerun post-chauffage.
Suivre les étapes correctes pourletype dejoint adsouder.

210



MODE D’EMPLOI

bohlerwelding

10. MODE D’EMPLOI

10.1 Soudage al'électrode enrobée (MMA)

Préparationdesbords

Pour obtenirune bonne soudure, il est toujours conseillé de travailler sur des pieces propres, sans oxydation, nirouille ou autre
agentcontaminant.

Choixdel'électrode

Lediametredel'électrode a utiliserdépend del'épaisseur delapiéce, delaposition,dutype dejointetdutype de préparation
delapiéce asouder.

Les électrodes de grosdiametre ont besoind'intensité et de températures plus élevées pendantle soudage.

Typed'enrobage Propriétés Utilisation
Rutile Facilité d'emploi Toutes positions
Acide Vitesse de fusion élevée Plat

Basique Caract. mécaniques Toutes positions
Cellulosique Plus grande pénétration Toutes positions

Choixducourantde soudage
Lagammedu courantde soudagerelative autype d'électrode utilisé est spécifiée surle boitier des électrodes.

Amorcage et maintiendel'arc

Onamorce l'arc électrique en frottant la pointe de I'électrode sur la piéce a souder connectée a un cdble de masse, et une fois
quel'arcajailli, retirerla baguette rapidementjusqu'dladistance de soudage normale.

En général une surintensité de l'intensité par rapport l'intensité initiale du soudage (Hot-Start) est utile pour améliorer
I'amor¢cagedel'arc.

Aprésl'amorcagedel'arc,lafusiondelapartie centrale del'électrode commence; celle-cise dépose surla piece adsoudersous
forme de gouttes.

L'enrobage extérieurdeI'électrode consumée fournitle gazde protection pourlasoudure, assurantainsiunebonne qualité de
soudure.

Pouréviterque lesgouttesfondues éteignentl'arcen court-circuitantet collantl'électrode surle cordon, parunrapprochement
accidentel entre les deux éléments, une augmentation momentanée de l'intensité de soudage est produite jusqu'a la fin du
court-circuit (Arc Force).

Réduire le courantde court-circuit au minimum (anti-collage) sil'électrode reste collée ala piece d souder.

’ Exécutiondelasoudure

L'angle d’inclinaison de I'électrode varie en fonction
du nombre de passes, le mouvement de I'électrode
estnormalementexécuté paroscillationset arréts sur
les bords du cordon de facon & éviter une
accumulation excessive de dépdt au centre.

Nettoyage desscories
Le soudage parélectrodes enrobéesimplique obligatoirementle prélévement des scories apres chaque passe.
Le nettoyage se faital'aide d'un petit marteau oud'une brosse métallique en cas de scories friables.
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10.2 Soudage TIG (arc en soudure continue)

Description

Lesprincipesdumode de soudage TIG (Tungsten Inert Gas) estbasé surun arc électrique quijaillitentre une électrodeinfusible
(tungsténe puroualliage, température de fusion denviron 3370°C) etla piece. Une atmosphére de gazinerte (argon) protége le
bain.

Afin d'éviter desinclusions de tungsténe dangereuses dans la soudure, I'électrode ne doit jamais toucher la piéce a souder, et
c'estpourcelaqu'ongénereunedécharge al'aide d'un générateur HF, ce quipermetd'amorcerl'arc électrique a distance.

Il existe un autre type d'amor¢age, avec des inclusions de tungsténe en faible quantité: I'amorgage au contact (lift arc) quine
prévoit pas une haute fréquence mais seulement un court-circuit & faible intensité entre I'électrode et la piéce; en éloignant
|'électrodel'arcs'amorceraetl'intensité augmenterajusqu'a atteindre la valeur de soudage programmée.

Pour améliorer la qualité de la fin du cordon de soudure, il est utile de pouvoir vérifier avec précision I'évanouissement de
l'intensité. Le gaz doit continuer asortirsurle bain de soudure pendant quelques secondes aprés|'extinction de l'arc.

Dans de nombreuses conditions opérationnelles, il est utile de disposer de 2 intensités de soudage préprogrammées et de
pouvoir passer facilementde l'une al'autre (BILEVEL, 4 temps a 2 niveaux).

Polarité dusoudage
( D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

O] IIs'agitdelapolaritélaplusutilisée (polarité directe ounormale), permettantune usure limitée
1 del'électrode (1) dufaitque 70% delachaleurse concentre surl'anode (piéce).

On obtientdes bains étroits et profonds avec de grandes vitesses d'avance et donc un apport
/1\~

thermique peu élevé.

A\ J
( D.C.R.P(Direct Current Reverse Polarity)
) Lapolaritéestinverseetcelapermetde souderdesalliagesrecouverts parune couched'oxyde
1 réfractaire avecune température de fusion supérieure a celle du métal.
On ne peut cependant pas employer des courants élevés carils seraient la cause d'une usure
importante del'électrode.
g 7T\~

1 D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

DCse L'adoption d'un courant continu pulsé permet de mieux contrdler le bain de soudure, en des
conditionsd'exploitation spéciales.

t-- Lebaindesoudure se forme suite auximpulsions de créte (Ip), tandis que le courantde base (Ib)
N\ maintient|'arc allumé. Ce procédé facilite le soudage des faibles épaisseurs en obtenant des

résultats de soudure avec moindres déformations, un meilleur facteur de marche et par

o t

T 0165 -PULSED conséquentundangerde fissures chaudes etd'inclusions gazeuses réduit.

Quand on augmente la fréquence (moyenne fréquence), on obtient un arc plus étroit, plus
concentré et plus stable, et par la suite une plus grande qualité de la soudure des épaisseurs
faibles.
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Caractéristiques du soudage TIG

Le procédé TIG est tres efficace pour souder de I'acier au carbone ou des alliages, pour la premiére passe sur les tubes et pour
les soudures quidoivent avoirun aspect esthétique parfait.
Lapolaritédirecte (D.C.S.P.) est nécessaire dans ce cas.

Préparationdesbords
Le procédéimpose un nettoyage parfaitdes bords et une préparation soignée.

Choix et préparationde l'électrode
Il est conseillé d'utiliser des électrodes au cérium ou au lanthane, bien des électrodes d’oxydes de terres rares mixtes avec les
diametres suivants:

N

Métald'apport

Lesbaguettes d'apport doivent avoir des propriétés mécaniquesidentiques a cellesdu matériaude base.

Ilestdéconseillé d'utiliserdes chutes provenant piéce asoudercarelles peuvent contenirdesimpuretés dues alamanipulation

etcompromettre le soudage.

Gazde protection

On utilise presque toujours'Argon pur (99,99 %).

Gamme de courant Gaz

(DC-) (DC+) (AC) Buse Flux

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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Gammede courant Electrode
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120° FR
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
L'électrode doit étre affitée commeindiqué surle schéma.
><§x
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10.3 Soudage en continu (MIG/MAG)

Introduction
Unsysteme MIGestforméd'un générateur d courant continu,d'undévidoirdefil,d'une bobine defil,d'une torche etde gaz.

Installation de soudage MIG manuel

Le courant est transféré a I'arc par I'électrode fusible (cdble placé
surla polarité positive);

Le métalfondu estdéposé surlapiéce adsouder atravers.
L'alimentation du fil est nécessaire pour remplacer le fil d'apport
fondudurantlasoudure.

1.Torche

2.Dévidoir

3.Fildesoudage

— 4. Piece asouder

- 5.Générateur

6.Bouteilledegaz

- J

Méthodes adoptées
Pourla soudure sous protection de gaz, lafagon dontles gouttes se détachent de I'électrode permet d'avoir deux systémes de
transfert.

Lapremiere méthode appelée"TRANSFERT PAR COURTS-CIRCUITS (SHORT-ARC)" met|'électrode directementencontactavec
le bain. |l se produitdonc un court-circuit qui fond le fil quis'interrompt, I'arc se rallume ensuite et le cycle serépete.

Régime ARC COURT (shortarc) etrégime ARCLONG/
1A PULVERISATION AXIALE (spray arc)

5 Une autre méthode pour obtenir le transfert des gouttes est celle
vV U t(ms) appelée "TRANSFERT PAR PULVERISATION AXIALE (SPRAY-ARC)".

Elle permet aux gouttes de se détacherde I'électrode et de tomber
dansle bainde fusionenun deuxiéme temps.

re—= b=

Paramétres de soudage
La visibilité de I'arc évite a l'opérateur de suivre strictement les panneaux de réglage, ce qui lui permet de contrdler le bain de
fusion.

¢ Latensioninfluedirectementsurl'‘aspectducordon, maislatailleducordon peut étre modifiée enfonction des exigencesen
agissantmanuellementsurle mouvementdelatorche afind'obtenir des dépdts variables avecune tension constante.
e Lavitessed'avancementdufildépenddel'intensité de soudage.
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Lesdeux figuressuivantes montrentlesrelations quiexistent entre les différents parametres de soudage.

V (VA
50

40

Diagramme pour choisirla meilleure
caractéristique de travail.

.

30
20
10
«— 038 » : : b
100 200 300 400
1 (A)

-

AN

1(A) A

600
500
400
300
200

100

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V @

Rapportentrelavitesse d'avancementdufil et l'intensité du
courant (caractéristique de fusion) en fonction du diametre

dufil.

8 10 12 14 16 ’

O (m/min) S

/

Tableau permettantde choisirles parametres de soudage en fonction des applications les plus classiques et

des fils utilises couramment

Tensiondel'arc @0,8mm @1,0-1,2mm @2,4mm
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180 A 150-200A
Faible pénétration pour Boncontréledela Bonnefusion aplatet Non utilisé
desfines épaisseurs pénétrationetdela verticale
fusion

24V - 28V
REGIME
GLOBULAIRE
(Zone de transition) 150-250 A 200-300A 250-350A 300-400A

Soudure automatique  Soudureautomatique  Soudure automatique Non utilisé

d'angle avec unetension élevée descendante
/
30V-45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Faible pénétrationavec Soudure automatiquea Bonne pénétrationavec Bonne pénétrationavec
réglage & 200 A plusieurs passes unesoudure beaucoup de dépdtsur
descendante de grosses épaisseurs
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)
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Wire speed (m/min)

High alloyed steel

-

FR

"

Deposition rate (kg/h)
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~
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o N

1,6mm 1,2mm

1,0mm

0,8mm
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Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
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o

0

0,6mm
1,2mm
1,0mm
/O,Bmm
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)
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(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg/h
(7] Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg’/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg’/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg/h
4,0m/min 0,7 kg/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg/h
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Gaz utilisables

La soudure MIG-MAG se caractérise surtout par le type de gaz utilisé, inerte pour la soudure MIG (Metal Inert Gas) et actif pour
lasoudure MAG (Metal Active Gas).

Dioxyde de carbone (CO,)

Enutilisantle CO,comme gaz de protection,on obtientune pénétration optimale avecune grandevitessed'avancementet
de bonnes propriétés mécaniques, en ayant peu de frais. L'emploi de ce gaz donne malgré tout de gros problémes sur la
composition chimique finale des joints car il y a une perte d'éléments facilement oxydables et, en méme temps, une
augmentation de carbone dansle bain.

Lasoudure avecdu CO, purdonne égalementd'autres types de problémes tels que la présence excessive de projections et
laformation de porosités dues au monoxyde de carbone.

Argon

Ce gazinerte est utilisé pour souder des alliages |égers mais il est préférable d'ajouter un pourcentage de 2% d'oxygéne et
de CO, pour souder l'acier inoxydable au chrome-nickel, ce qui contribue & la stabilité de I'arc et @ améliorer la forme du
cordon.

Hélium

Utilisé a la place de I'argon, ce gaz permet davantage de pénétration (sur de grosses épaisseurs) et augmente la vitesse
d'avancement.

Mélange Argon-Hélium

IIpermetd'obtenirunarcplusstable parrapportal'hélium pur,davantage de pénétration etdevitesse parrapportal'argon.

Mélange Argon- CO, et Argon- CO,-Oxygéne

Cetype de mélange est utilisé pour souder des matériaux ferreux, surtout dans des conditions d'ARC COURT (short arc), car
ilaméliore l'apportthermique spécifique.

On peutnéanmoins|'utiliser égalementdans des conditions d’ARC LONG/PULVERISATION AXIALE (spray arc).

Le mélange contient normalementun pourcentage entre 8% et 20% de CO, et environ 5% de O,.

Consulterle manuel d'instructions du générateur.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Gamme de courant Débitgaz Gammede courant Débitgaz
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500 A 18-301/min

11. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Caractéristiques électriques

URANOSNX 2200 MTE U.M.
Tensiond'alimentation U1(50/60 Hz) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Fusible retardé (MMA) 25 A
Fusibleretardé (TIG) 20 A
Fusible retardé (MIG/MAG) 25 A
Communication bus DIGITAL

Puissance maximum absorbée (MMA) 5.6 kVA
Puissance maximum absorbée (MMA) 5.6 kW
Puissance maximum absorbée (TIG) 4.9 kVA
Puissance maximum absorbée (TIG) 4.9 kW
Puissance maximum absorbée (MIG/MAG) 6.4 kVA
Puissance maximum absorbée (MIG/MAG) 6.4 kW
Puissance absorbée al'étatinactif 24 W
Facteurde puissance (PF) 0.99

Rendement (p) 86 %
Cos @ 0.99
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Courant maximum absorbé |Tmax (MMA)
Courantmaximum absorbé Tmax (TIG)
Courant maximum absorbé [Tmax (MIG/MAG)
Courant effectif I1eff (MMA)

Courant effectif I1eff (TIG)

Courant effectif I1eff (MIG/MAG)
Gammederéglage (MMA)
Gammederéglage (TIG)

Gammederéglage (MIG/MAG)

Tension du moteurde dévidoir Uo (MMA)
Tension du moteur de dévidoir Uo (TIG)
Tension du moteur de dévidoir Uo (MIG/MAG)
Tension de créte Up (TIG)

*Cetappareil pas conforme alanorme EN/IEC 61000-3-11.
*Cetappareil pas conforme alanorme EN/IEC 61000-3-12.

Facteur d'utilisation
URANOSNX 2200 MTE
Facteurd'utilisation MIG/MAG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Facteurd'utilisation MIG/MAG (25°C)
(X=100%)

Facteurd'utilisation TIG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Facteurd'utilisation TIG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Facteurd'utilisation MMA (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Facteurd'utilisation MMA (25°C)
(X=100%)

Caractéristiques physiques
URANOS NX 2200 MTE
Degré de protection IP

Classe d'isolation

Dimensions (Ixdxh)

Poids

Section cdble d'alimentation
Longueurducdble d'alimentation

Normes de construction

218

24.6
21.5
28.2
19.0
13.6
16.7
3-180
3-220
3-220
65
92
92
10.1

1x230

220
190
180

220

220
200
190

220
200

180
170

180

1P23S
H
620x270x460
23.7
3x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

bohlerwelding
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>

> > > > > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
kV

U.M.
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Caractéristiques du dévidoir

Type de motoréducteur
Puissance du moto réducteur
Nombre de galets

Diametre defil / Galet standard

Diametre des fils pouvant étre utilisés/Galets moteurs

Boutonde purgedugaz
Bouton de dévidage du filv
Vitesse du fil

Prise pour torche Push-Pull
Diameétredelabobine

Caractéristiques électriques

URANOSNX 2200 MTE 16A PLUG

Tensiond'alimentation U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Fusible retardé (MMA)

Fusible retardé (TIG)

Fusible retardé (MIG/MAG)
Communication bus

Puissance maximum absorbée (MMA)
Puissance maximum absorbée (MMA)
Puissance maximum absorbée (TIG)
Puissance maximum absorbée (TIG)
Puissance maximum absorbée (MIG/MAG)
Puissance maximum absorbée (MIG/MAG)
Puissance absorbée al'étatinactif
Facteurde puissance (PF)
Rendement (u) (MMA)

Rendement () (TIG)
Rendement (u) (MIG/MAG)

Cos o

Courantmaximum absorbé [Tmax (MMA)
Courantmaximum absorbé [Tmax (TIG)
Courant maximum absorbé ITmax (MIG/MAG)
Courant effectif [1eff (MMA)

Courant effectif |1eff (TIG)

Courant effectif [1eff (MIG/MAG)
Gammederéglage (MMA)
Gammederéglage (TIG)

Gamme deréglage (MIG/MAG)

Tension du moteurde dévidoir Uo (MMA)
Tension du moteur de dévidoir Uo (TIG)
Tension du moteur de dévidoir Uo (MIG/MAG)
Tensionde créte Up (TIG)

U.M.
SL4R-4T
120 W
4
0.8-1.0 mm
0.6-1.6filplein
0.8-1.6filaluminium mm/, .
0.9-1.6 fil fourré Materiel
oui
oui
0.5-22 m/min
optionnel
200/300 mm
U.M.
1x230 (+15%) Vac
- mQ
20 A
20 A
20 A
DIGITAL
5.7 kVA
5.6 kw
5.2 kVA
5.1 kW
6.6 kVA
6.6 kW
24.3 W
0.99
87 %
81 %
84 %
0.99
24.6 A
22.4 A
28.8 A
15.6 A
14.2 A
15.8 A
3-180 A
3-220 A
3-220 A
65 Vdc
92 Vdc
92 Vdc
101 kV

*Cetappareil pas conforme alanorme EN/IEC 671000-3-11.
*Cetappareil pas conforme alanorme EN/IEC 61000-3-12.
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Facteur d'utilisation
URANOSNX 2200 MTE 16APLUG
Facteurd'utilisation MIG/MAG (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

Facteurd'utilisation MIG/MAG (25°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

Facteurd'utilisation TIG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Facteurd'utilisation TIG (25°C)
(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Facteurd'utilisation MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Facteurd'utilisation MMA (25°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Caractéristiques physiques

URANOS NX 2200 MTE 16APLUG
Degré de protection IP

Classed'isolation

Dimensions (Ixdxh)

Poids

Section cdble d'alimentation

Longueurducdble d'alimentation

Type de prise d'alimentation

Normesde construction

Caractéristiques du dévidoir

Type de motoréducteur
Puissance du moto réducteur
Nombre de galets

Diametre defil / Galet standard

Diametre des fils pouvant étre utilisés/Galets moteurs

Boutonde purgedugaz
Bouton de dévidage dufilv
Vitesse du fil

Prise pourtorche Push-Pull
Diameétredelabobine

1x230

220
170
140

220
170
140

220
200
170

220
200
170

180
150
120

180
150
120

IP23S
H
620x270x460
23.7
3x2.5
5
16A 250V

ENIEC 60974-1/A1:2019

ENIEC 60974-3:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

SL4R-4T
120
4
0.8-1.0
0.6-1.6fil plein
0.8-1.6 filaluminium
0.9-1.6filfourré
oui
oui
0.5-22
optionnel
200/300

bohlerwelding

voestalpine

U.M.
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U.M.

W

mm

mm/
Matériel

m/min
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12. PLAQUE DONNEES
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13 SIGNIFICATION DE LA PLAQUE DES DONNEES

1 2
3 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 C€| 25 Hl
MADE
IN
ITALY E
\ —
CE Déclaration de conformité UE
EAC Déclaration de conformité EAC
UKCA  Déclarationde conformité UKCA

A WWN

(eI NIe NN @)

10
1

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20
21
22
23

Marque defabrique

Nom et adresse du constructeur
Modeledel'appareil

N°desérie

XXX XXXXXXXXXAnnée de fabrication
Symbole dutype de générateur

Référence aux normes de construction
Symbole du mode de soudage
Symbolepourlesgénérateurssusceptiblesd’étre utilisé dans
deslocaux afortrisque de décharges électriques.|>
Symbole du courantde soudage
Tensionnominale avide

Gamme du courant maximum et minimum et de la tension
conventionnelle de charge correspondante.
Symbole du cycle d'intermittence

Symbole du courantnominalde soudage
Symbole delatension nominale de soudage
Valeursdu cycle d'intermittence

Valeursdu cycled'intermittence

Valeursdu cycle d'intermittence

Valeurs du courantnominal de soudage
Valeurs du courantnominal de soudage
Valeurs du courantnominal de soudage
Valeurs de latension conventionnelle de charge
Valeursdelatension conventionnelle de charge
Valeurs de latension conventionnelle de charge
Symbole pourl'alimentation

Tension nominale d'alimentation
Courantmaximum nominal d’alimentation
Courant maximum effectif d’alimentation
Degré de protection

Tension nominal de pic
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DECLARACION UE DE CONFORMIDAD

El constructor
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declarabajo su exclusivaresponsabilidad que el siguiente producto:
URANOS NX 2200 MTE 55.06.007
URANOSNX 2200 MTE 16APLUG 55.06.00701

es conforme alasdirectivas EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

y que se han aplicado las siguientes normas armonizadas:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

ENIEC 60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

La documentacién que acredite el cumplimiento de las directivas se mantendrd disponible para
inspecciones enelmencionado fabricante.

Todareparacién, o modificacién, no autorizada por voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
harddecaerlavalidezinvalidard estadeclaracion.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ilvo Bonello

Managing Directors
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1. ADVERTENCIA

Antes de comenzar cualquiertipo de operacién, tiene que haber comprendido el contenido del presente manual.
No efectie modificaciones ni mantenimientos no descritos en este manual. El fabricante no es responsable por
dafos a personas o cosas causados por una lectura, o una puesta en aplicacién negligente de cuanto escrito del
contenido de este manual.

Elmanual deinstrucciones debe permanecer guardado en el lugar de empleo del equipe. Complementariamente
almanualdeinstrucciones, se debentenerencuentalasreglasvdlidasamodo generai,asicornolasreglaslocales
respecto ala prevencion de accidentesy la proteccién medioambiental.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. se reserva el derecho de efectuar modificaciones en cualquier
momento y sin aviso previo.

Reservados todos los derechos de traduccién, reproduccién y adaptacién total o parcial con cualquier medio
(incluidas las copias foto-estdticas, peliculas y microfilms), sin la autorizacién escrita por parte de voestalpine
Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Los temas tratados en este manual son de vital importancia, y por tanto imprescindibles para poder aplicar las
garantias.

Sieloperadorno se atiende alo descrito, el fabricante declina cualquier tipo de responsabilidad.

Todas las personas implicadas en la puesta en servicio, el manejo, el mantenimiento y la conservacién del equipe
deben:

« poseerlacualificaciéon correspondiente

» Poseerconocimientos de soldadura

* Leercompletamenteyseguirescrupulosamente este manual deinstrucciones

En caso de dudas o problemas sobre la utilizacién del equipo, aunque no se indiquen aqui, consulte con personal
cualificado.

1.1 Entorno de utilizacién

El equipo debe utilizarse exclusivamente para las operaciones para las cuales ha sido disefiado, en los modos y
dentro de los campos previstos en la placa de identificacién y/o en este manual, segun las directivas nacionales e
internacionales sobre la seguridad. Un uso diferente del declarado por el fabricante se considera inadecuado y
peligroso; endicho caso, el fabricante no asumird ningunaresponsabilidad.

Este equipotiene que debe utilizarse sélo para fines profesionales enunlocalindustrial. El fabricante noresponde
de dafios provocados porunusodel equipo en entornos domésticos.

Elequipo debe utilizarse enlocales conunatemperaturacomprendida entre -10°Cy +40°C (entre +14°F y +104°F).
El equipo debe transportarse y almacenarse en locales con una temperatura comprendida entre -25°C y +55°C
(entre-13°Fy 131°F).

Elequipo debe utilizarse enlocales sin polvo, dcidos, gases ni otras substancias corrosivas.

Elequipo debe utilizarse enlocales con unahumedadrelativano superioral 50% a 40°C (104°F).

Elequipo debe utilizarse enlocales conunahumedadrelativano superioral 90% a 20°C (68°F).

Elequipo debe utilizarse aunaaltitud méximasobre el niveldel marde 2000 m (6500 pies).

No utilizardicho aparato para descongelar tubos.
No utilice el equipo para cargar baterias niacumuladores.
No utilice elequipo para hacerarrancar motores.

1.2 Proteccién personal y de terceros

El proceso de soldadura es una fuente nociva de radiaciones, ruido, calory emanaciones gaseosas. Coloque una
pared divisoria ignifuga para proteger la zona de soldadura de los rayos, chispas y escorias incandescentes.
Advierta a las demds personas que se protejan de los rayos del arco, o del metal incandescente y que no los
fijamente.

Péngase prendasde proteccién paraprotegerlapieldelosrayosdelarcoydelaschispas,odelmetalincandescente.
Laindumentaria utilizada debecubrirtodo el cuerpoy debesser:

- integrayenbuenascondiciones

- ignifuga

- aislanteyseca

- cefiidaalcuerpoysindobleces

Utilice siempre zapatosresistentesy herméticos alagua.

Utilice siempre guantes que garanticen el aislamiento eléctricoy térmico.
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Usemdscaras con proteccioneslaterales paralacarayfiltro de proteccién adecuado paralos ojos (almenos NR10
o mayor).

Utilice siempre gafas de seguridad con aletas laterales, especialmente cuando tenga que deba retirar manual o
mecdnicamente las escoriasde soldadura.

iNo use lentes de contacto!

Use auriculares si el proceso de soldadura es muy ruidoso. Si el nivel de ruido supera los limites indicados por laley,
delimite la zona de trabajo y cerciérese de que las personas que entren en la misma estén protegidas con
auriculares.

Mantenga siempre las tapas laterales cerradas durante los trabajos de soldadura. El equipo no debe ser
modificado. Evite el contacto entre manos, cabellos, ropas, herramientas, etc. y piezas madviles, a saber:
ventiladores, ruedas dentadas, rodillos y ejes, bobinas de hilo. No trabaje sobre las ruedas dentadas cuando el
alimentador de alambre estd funcionando. La desactivacion de los dispositivos de proteccién en las unidades de
avancedelalambre es muy peligrosay el fabricante no asumird ningunaresponsabilidad porlos dafios provocados
apersonasy bienes.

Mantengalacabezalejosdelaantorcha mig/magdurante lacargay elavance delalambre.
Elalambre que sale puede provocarlesiones graves en las manos, el rostroy los ojos.

No toquelas piezasrecién soldadas, el calor excesivo podria provocar graves quemaduras.
Tometodaslas medidasde precauciénanterioresincluso durantelostrabajosde post-soldadura, puestoquedelas
piezas que se estdn enfriando podrian saltar escorias.

Compruebe que laantorcha se haya enfriado antes de efectuar trabajos o mantenimientos.

Compruebe que el grupo derefrigeraciéon esté apagado antes de desconectarlos tubos de suministroy deretorno
delliquidorefrigerante. Elliquido caliente que sale podria provocar graves quemaduras.

Tengaamanounequipo de primeros auxilios.
No subestime quemaduras o heridas.

Antes de abandonar el puesto de trabajo, tome todas las medidas de seguridad para dejar la zona de trabajo
segurayasiimpediraccidentes graves a personas o bienes.

1.3 Proteccién contralos humosy gases

Loshumos, gasesy polvos producidos porlasoldadura pueden ser perjudiciales paralasalud.
El humo producido durante la soldadura en determinadas circunstancias, puede provocar cdncer o dafios al feto
enlas mujeresembarazadas.

* Mantengalacabezalejosdelosgasesy delhumo desoldadura.

¢ Proporcioneunaventilacién adecuada, natural o forzada, enlazonade trabajo.

* Enelcasodeventilaciéninsuficiente, utilice mascarillas conrespiradores.

e Enelcasodesoldadurasenlugaresangostos, se aconseja que una persona controle aloperador desde el exterior.

* Nouseoxigeno paralaventilacion.

« Compruebe la eficacia de la aspiracién, comparando periédicamente las emisiones de gases nocivos con los valores

admitidos porlas normas de seguridad.

¢ La cantidad y el peligro de los humos producidos dependen del material utilizado, del material de soldadura y de las

sustancias utilizadas paralalimpiezay el desengrase de las piezas a soldar. Respete escrupulosamente las indicaciones del
fabricanteylasfichastécnicas.

* Nosueldeenlugaresdonde se efectien desengrases o donde se pinte.
* Coloquelasbotellasde gasenespacios abiertos, o conunabuenacirculaciénde aire.
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1.4 Prevencién contraincendios/explosidnes

El proceso de soldadura puede originarincendios y/o explosiones.

Retire delazonadetrabajoyde aquéllalacircundante los materiales, o u objetosinflamables o combustibles.

Los materiales inflamables deben estar a 11 metros (35 pies) como minimo del local de soldadura o deben estar protegidos
perfectamente.

Las proyecciones de chispas y particulas incandescentes pueden llegar facilmente a las zonas de circundantes, incluso a
travésde pequefias aberturas. Observe escrupulosamente laseguridad de las personasy delos bienes.

No suelde encima o cercaderecipientes bajo presion.

No suelde recipientes o tubos cerrados. Tenga mucho cuidado durante la soldadura de tubos o recipientes, incluso si éstos
estdn abiertos, vaciosy bien limpios. Los residuos de gas, combustible, aceite o similares podrian provocar explosiones.

No suelde enlugares donde haya polvos, gas, o vapores explosivos.

Al final de la soldadura, compruebe que el circuito bajo tensiéon no puede tocar accidentalmente piezas conectadas al
circuitode masa.

Coloqueenlacercadelazonadetrabajounequipo odispositivo antiincendio.

1.5 Prevencién durante el uso de las botellas de gas

Las botellas de gasinerte contienen gas bajo presiény pueden explotar sino se respetan las condiciones minimas
de transporte, mantenimiento y uso.

Lasbotellasdebenestarsujetasverticalmente aparedesoaotrossoportes conelementos adecuados paraque no se caigan
nise choquen contra otros objetos.

Enrosquelatapade protecciéndelavdlvuladurante eltransporte, la puestaenservicioy cuando concluyanlasoperaciones
desoldadura.

No exponga las botellas directamente a los rayos solares, a cambios bruscos de temperatura, a temperaturas muy altas o
muy bajas. No exponga las botellas atemperaturas muy rigidas nidemasiado altas o bajas.

Las botellas no deben tener contacto con llamas libres, con arcos eléctricos, antorchas, pinzas portaelectrodos, ni con las
proyeccionesincandescentes producidas porlasoldadura.

Mantengalasbotellaslejos delos circuitos de soldaduray de los circuitos de corriente eléctricos en general.
Mantengalacabezalejosdel punto de salidadel gas cuando abralavdlvulade labotella.
Cierrelavdlvuladelabotellacuando hayaterminado de soldar.

Nuncasuelde sobre unabotellade gas bajo presién.

No conecteunabotellade airecomprimidodirectamente conalreductordelamdquina!Silapresiénsobrepasalacapacidad
delreductor, éste podria estallar!

1.6 Proteccién contra descargaseléctricas

Lasdescargaseléctricas suponen un peligrode muerte.

Notoquelas piezasinternas niexternas bajo tensién del equipo de soldadura mientras el equipo éste se encuentre activado
(antorchas, pinzas, cables de masa, electrodos, alambres, rodillos y bobinas estdn conectados eléctricamente al circuito de
soldadura).

Compruebe el aislamiento eléctrico del equipo, utilizando superficies y bases secas y aisladas perfectamente del potencia
detierrayde masadelatierra.

Compruebe que el equipo esté conectado correctamente aunatomay auna fuente de alimentacién dotada de conductor
de protecciéndetierra.

No toque simultdneamente dos antorchas, o dos pinzas portaelectrodos.

Interrumpainmediatamente la soldadurasinota unadescarga eléctrica.

@ Eldispositivo deinicioy estabilizacion del arco se proyecta para el funcionamiento con guiamanual o mecdnica.

El aumento de la longitud de la antorcha o de los cables de soldadura de mds de 8 m aumentard el riesgo de
descargaeléctrica.

1.7 Campos electromagnéticosy interferencias

Elpasodelacorriente atravésdeloscablesinternosy externos del equipo creaun campo electromagnético cerca
deloscablesde soldaduray delmismo equipo.

Los campos electromagnéticos pueden ser perjudiciales (desconocen los efectos exactos) para la salud de una persona
expuesta durante mucho tiempo.
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¢ Loscamposelectromagnéticos puedeninterferir con otros equipos tales como marcapasos o aparatos acusticos.

Las personas con aparatos electrénicos vitales (marcapasos) deberian consultar al médico antes de acercarse al
dreadondese estdn efectuando soldaduras porarco.

1.7.1 Clasificacion EMCin acuerdo conla Normativa: EN 60974-10/A1:2015.

Le matériel de classe B est conforme aux exigences de compatibilité électromagnétique en milieu industriel et
ClaseB | résidentiel,y compris en environnement résidentiel ol I'alimentaion électrique est distribuée par un réseau public
basse tension.

Le matériel de classe A n'est pas congu pour étre utilisé en environnement résidentiel ou I'alimentation électrique

Clase A | st distribuée par un réseau public basse tension. Puede ser potencialmente dificil asegurar la compatibilidad
electromagnética de los dispositivos de clase A en estas dreas, a causa de las perturbaciones irradiadas y
conducidas.

Paramadsinformacién, consulte el capitulo: PLACA DE DATOS o CARACTERISTICAS TECNICAS.

1.7.2 Instalacién, usoy evaluacién del drea
Este equiporesponde alasindicaciones especificaciones de lanorma armonizada EN 60974-10/A1:2015 y se identifica como
de"CLASEA".Esteequipotiene quedebe utilizarse sélo parafines profesionalesenunlocalindustrial. EIfabricantenoresponde
de dafos provocados porunuso del equipo en entornos domésticos.
Elusuariodebeserunexpertodelsectorycomo talesresponsabledelainstalaciénydeluso delaparatosegunlas
indicaciones del fabricante. Sise detectasen perturbaciones electromagnéticas, el usuario del equipo tendrd que
resolverlasituaciénsirviéndose dela asistencia técnica del fabricante.

Debe procurarreducirlas perturbaciones electromagnéticas hasta un nivel que noresulte molesto.

Antes de instalar este equipo, el usuario tiene que evaluar los potenciales problemas electro-magnéticos que
podrian producirse en la zona circundante vy, en particular, la salud de las personas expuestas, por ejemplo:
personascon marcapasosy aparatos acusticos.

1.7.3 Requisitos de alimentaciéndered

Los dispositivos de elevada potencia puedeninfluirenla calidad dela energiade lared de distribucién a causade la corriente
absorbida. Consiguientemente, para algunos tipos de dispositivos (consulte los datos técnicos) pueden aplicarse algunas
restricciones de conexién o algunos requisitos en relacién con la mdxima impedancia de red admitida (Zmax) o la minima
potenciadeinstalacion(Ssc)disponible enelpuntodeinteractuaciénconlared publica(puntode acoplamientocomun - "Point
of Commom Coupling" PCC). En este caso, es responsabilidad del instalador o del usuario, consultando al gestor de lared si es
necesario,asegurarsede que el dispositivose puede conectar.Encasodeinterferencia, podriasernecesariotomaradicionales,
como porejemplo colocarfiltrosenlaalimentaciéndelared.

Ademds, considere la posibilidad de blindar el cable de alimentacién.

Paramdsinformacién, consulte el capitulo: CARACTERISTICAS TECNICAS.

1.7.4 Precauciones en elusodeloscables

Paraminimizarlos efectos delos campos electromagnéticos, respete las siguientes reglas:

« Enrollejuntosyfije,cuandosea posible, el cable de masay el cable de potencia.

* Noseenrolleloscablesalrededordel cuerpo.

* Nosecoloqueentreelcablede masay el cable de potencia(mantenga ambos cables del mismo lado).

¢ Los cables tienen que serlo mds cortos posible, estar situarse cerca el uno del otro y pasar por encima o cerca del nivel del
suelo.

¢ Coloqueelequipoaunaciertadistanciadelazonadesoldadura.

* Loscablesdebenestarapartadosde otroscables.

1.7.5 Conexién equipotencial

Tenga en cuenta que todos los componentes metdlicos de lainstalacién del equipo de soldadura (corte) y aquéllos los que se
encuentran cerca tienen que estar conectados a tierra. Respete las normativas nacionales referentes a la conexién
equipotencial.

1.7.6 Puestaatierradelapiezade trabajo

Cuando la pieza de trabajo no estd conectada a tierra por motivos de seguridad eléctrica, o a debido a sus dimensiones y
posicién,laconexién atierraentre la piezaylatierrade la pieza podriareducirlas emisiones. Esimportante procuraren quela
conexion a tierra de la pieza de trabajo no aumente el riesgo de accidente de los operadores, y que no dafie otros aparatos
eléctricos. Respete las normativas nacionalesreferentesalaconexiénatierra.

1.7.7 Blindaje

Elblindaje selectivode otroscablesy aparatos presentes enlazonacircundante puedereducirlos problemasdeinterferencia.
Encasode aplicaciones especiales, también puede considerarse el blindaje de todo el equipo de soldadura.
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1.8 Grado de protecciénIP
IP23S

» Paraevitarel contacto de los dedos con partes peligrosasy la entrada de cuerpos sélidos extrafios de didmetro
mayor/iguala12.5 mm.

e Envolturaprotegidacontralalluviaa 60°sobrelavertical.

« Envolturaprotegidacontralos efectos perjudicialesdebidosalaentradade agua, cuando las partes méviles del
aparato no estdn en movimiento.

1.9 Eliminacién
iNo arroje nunca el equipo eléctrico entre los residuos comunes!
Con arreglo a la Directiva Europea 2012/19/UE sobre Residuos de Aparatos Eléctricos y Electrénicos y su
implementacién de acuerdo conlasleyes nacionales, los aparatos eléctricos que hayanllegado al final de su ciclo
de vida deben recogerse por separado y enviarse a un centro de recuperacién y eliminacién. El propietario del
aparato debe identificar los centros de recogida autorizados consultando con las Administraciones Locales. La
aplicaciéndela Directiva Europea permitird mejorar el medio ambientey la salud humana.

» Paramdsinformacién, consulte el sitioweb.

2. INSTALACION

Lainstalacién debe efectuarlasolamente personal experto y habilitado por el fabricante.

ES

Durantelainstalacién compruebe que el la fuente de alimentacién esté desconectada de latoma de corriente.

Laconexiénde los fuentes de alimentacién enserie o en paralelo estd prohibida.

2.1 Elevacién, transporte y descarga

* Elequipoincorporaunasaque permite desplazarloamano.
» Elequiponoincorporaelementosespecificos paralaelevacién.
» Utiliceunacarretillaelevadorade horquillas, desplazdndose con cuidado afin de evitar que el generador pueda volcarse.

No subestime el peso del equipo, consulte las caracteristicas técnicas.
No traslade nidetengalacargaencimade personasuobjetos.
No aplique una presién excesiva sobre el equipo.

Estd prohibido utilizar el asa paralevantar el equipo.

2.2 Colocaciéndel equipo

Observe las siguientes normas:

* Elaccesoalosmandosyconexionestiene que ser fdcil.

* Nocoloqueelequipoenlugaresestrechos.

* Nocoloquenunca el equipo sobreunasuperficie conunainclinacién superiora 10°respecto del plano horizontal.
e Coloqueelequipoenunlugarseco,limpioyconventilacién apropiada.

» Protejalainstalaciéndelalluviaydelsol.

» Consultelaseccion"Prevencién durante eluso de las botellas de gas”.

2.3 Conexién
Elequipoincluye un cable de alimentaciéon paralaconexiénalared.
Elequipo puede alimentarse con:
* 230V monofdsica

Elfuncionamiento del equipo estd garantizado para tensiones que se alejan de hasta el +15% del valor nominal.
Para evitar dafos a las personas o a la instalacién, es necesario controlar la tensién de red seleccionada y los

fusibles ANTES de conectarlamdquinaalared. Compruebe también que el cable esté conectado aunatomacon
contactodetierra.
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No es posible alimentar el equipo mediante un grupo electrégeno.

Paralaprotecciéndelosusuarios, elequipodebe estarcorrectamente conectadoatierra. Elcablede alimentacién
cuenta con un conductor (amarillo - verde) para la puesta a tierra, que debe ser conectarse a una clavija con
contacto de tierra. NUNCA use el cable amarillo/verde junto con otro cable para tomar la corriente. Compruebe
que elequipodispongade conexidénatierray que lastomasde corriente estén en buenas condiciones. Instale sélo
enchufeshomologadosde acuerdo conlasnormativas de seguridad.

La instalacién eléctrica debe efectuarla personal técnico con requisitos técnico profesionales especificos y de
conformidad conlasleyesdel paisen el cual se efectUalainstalacion.

2.4 Instalaciéon

2.4.1 Conexién paralasoldadura MMA

La conexién que muestrala figuradacomoresultado unasoldadura con polaridadinvertida.
Paraobtenerunasoldaduracon polaridad directq, invierta la conexion.

L

@ Conectordelapinzade masa
@ Toma negativade potencia(-)
@ Conectordelapinzaportaelectrodos

@ Toma positivade potencia (+)

» Conecte el conector del cable de la pinza de masa a la toma negativa (-) del generador. Inserte la clavija y gire hacia la

derechaquetodaslas piezas queden fijadas.

» Conecteelconectordelcabledelapinzaportaelectrodo alatoma positiva (+) delgenerador. Inserte laclavijay gire haciala

derechaque todaslas piezas queden fijadas.

2.4.2 Conexién paralasoldaduraTIG

\

@ Conectordelapinzade masa
@ Toma positivade potencia (+)
@ ConexiéndelaantorchaTIG
@ Tomadeantorcha

@ Cabledesenalde antorcha

@ Conectore
@ Tubode gasantorcha
Conexién/uniéndegas

J

» Conecteelconectordelcabledelapinzade masaalatoma positiva(+)delgenerador. Insertelaclavijaygire hacialaderecha

que todaslas piezas queden fijadas.

» ConecteelconectordelaantorchaTIGalatomanegativa(-)delgenerador.Insertelaclavijaygirehacialaderechaquetodas

las piezas queden fijadas.
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» Conecteelcabledesenaldelaantorchaal conector apropiado.
» Connecterletuyaugazdelatorche dlaconnexionappropriée.

» Conecte eltuboderetorno delliquido refrigerante agua de colorrojo de la antorcha al conector de entrada de la unidad de
refrigeracion (colorrojo - simbolo '@).

» Conecteeltubodealimentaciéndelliquidorefrigerante aguade colorazuldelaantorchaal conectordesalidadelaunidad
derefrigeracion (color azul - simbolo @’).
» Conecteeltubodegasque provienedelabotellaalracorde gas posterior. Ajuste el flujode gasde 5a 15 I/min.

2.4.3 Conexién parasoldadura MIG/MAG

s N

@ Conexiéndelaantorcha

@ Cable de potencia

@ Toma positivade potencia (+)
@ Cable desefal

@ Conectore

ES

» Conectarlaantorcha MIG/MAG al adaptador central comprobando que el anillo de sujecién esté totalmente apretado.

» Conecte eltuboderetorno delliquido refrigerante agua de colorrojo de la antorcha al conector de entrada de la unidad de
refrigeracion (colorrojo - simbolo '@).

» Conecteeltubodealimentaciéndelliquidorefrigerante aguade colorazuldelaantorchaal conectorde salidadelaunidad
derefrigeracién (color azul - simbolo @’).

» Conecte el cable de potencia al conector positivo del tablero de bornes para cambiar la polaridad (consulte "Cambio de
polaridad de soldadura").

» Conecteelcabledesenal al conectorespecifico situado enla parte frontal de la fuente de alimentacién.

s N

@ Conectordelapinzade masa

@ Toma negativade potencia(-)

. V,

» Conecteeltubodegasque provienedelabotellaalracorde gas posterior. Ajuste el flujode gasde 10 a 30 I/min.

» Conecte el conector del cable de la pinza de masa a la toma negativa (-) del generador. Inserte la clavija y gire hacia la
derechaque todaslas piezas quedenfijadas.
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Compartimento del motor

) @ Tuerca
1 @ 3 @ Tornillo de friccién

@ Soporte remolque del motorreductor

» Abralatapalateralderecha.

» Compruebe quelaranuradelrodillo coincidacon el didmetro del alambre que se desea utilizar.

» Destornillelatuercadeladevanadera portacarrete einsertarelrodillo.

» Inserte el pernodel eje, introduzcalabobina, coloquelatuercaen su posiciony regule el tornillo de friccion.

» Desbloquee el soporte remolque del motorreductorintroduciendo la punta del alambre en la arandela guia del alambre'y,
haciéndolo pasarsobreelrodillo,enlaconexiéndelaantorcha.Bloquee enposiciénelsoporte remolque controlando que el
alambre hayaentrado enlaranuradelosrodillos.

» Pulse elboténde avance delalambre paracargarelalambre enlaantorcha.
» Conecteeltubodegasque provienedelabotellaalracorde gas posterior. Ajuste el flujode gasde 10 a 30 I/min.

Cambio de polaridad de soldadura

Este dispositivo permite soldar cualquier alambre de soldadura existente en el mercado mediante unasencillaselecciénde la
polaridad de soldadura (directa oinversa).

( 3 (@ ) @ Cable de potencia
@ Toma positivade potencia (+)
= — @ Conectordelapinzade masa
: :
= @ Toma negativa de potencia (-)

-
N

\ y,

Polaridad inversa: el cable de potencia que proviene de la antorcha debe conectarse al polo positivo (+) de la regleta de
conexion. Elcablede potenciaque provienedelatomade masadebe conectarseal polonegativo(-)delaregleta de conexidn.

DIRO ) @ Cable de potencia

@ Toma negativade potencia(-)
—— @ Conectordelapinzade masa
S — @ Toma positivade potencia (+)
3 4

Polaridad inversa: el cable de potencia que proviene de la antorcha debe conectarse al polo positivo (+) de la regleta de
conexion. Elcablede potenciaque provienedelatomade masadebe conectarseal polonegativo(-)delaregletade conexién.

iElequiposaledefdbricaregulado paraserusado con polaridadinversa!
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3. PRESENTACION DEL SISTEMA

3.1 Panel posterior

@ Cablede alimentacién.
2 5
Q Q Conectaelsistemaalared.
- - J . . 2
@ Conmutadorde activacion
Y | ° Accionaelencendido eléctricodel equipo.
Tiene dos posiciones "O" desactivado; "I" activado.
(e]e)
L (3) Conexiénde gas (MIG/MAG)
‘ ” (4) Conexiénde gas(TIGCC)
° °
= ’ ‘ b (5) Entradade cable de sefial CAN-BUS (RC, RI...)
i é
@ FP316 ®
® O O

s N

@ Conexiéndelaantorcha

Permite la conexiéndelaantorcha MIG/MAG.

@ Toma negativade potencia(-)

Proceso MMA: Conexiéncabledetierra

- Proceso MIG/MAG: Conexiéncabledetierra

(/@\\’ 4@ @ Toma negativa de potencia (Alta Frecuencia)

\\v/) Proceso TIG: Conexidéndelaantorcha

+ @ Toma positivade potencia (+)

N Proceso MMA: Conexién antorcha de

(/@’ (:> electrodos

\\v// ProcesoTIG: Conexidéncabledetierra
Proceso MIG/MAG: Conexiéndispositivocambiode
tensiéon

@ Dispositivos externos (antorcha MIG/MAG)
@ Dispositivos externos (antorcha TIG)

@ Conexiéndegas

Cambio de polaridad de soldadura
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3.3 Panel de mandos frontal

\.

@© @
)P,
® &

Ledde encendido

Indica que el equipo estd conectadoalaredy estd activado.

Ledde alarmageneral

Indicala posibleintervencién de dispositivos de proteccién como la proteccién de temperatura.

Led de potenciaactiva

Indicala presenciadetensiénenlasconexionesde latomadel equipo.

Pantallade 7 segmentos

Permite que se visualicen los pardmetros generales de soldadura de la mdquina durante el arranque, los
ajustes, laslecturas de corriente y tensién, durante la soldadura, y en la codificacién de las alarmas.
PantallaLCD

Permite que se visualicen los pardmetros generales de soldadura de la mdquina durante el arranque, los
ajustes, laslecturas de corrientey tensién, durante lasoldadura, y enla codificacién delas alarmas.
Permite visualizarinstantdneamente todas las operaciones.

Encoder

Permite que laentrada se configure, asicomolaselecciénylaconfiguraciéndelos pardmetros de soldadura.

Botonesde funcién

Permiten seleccionarlas diferentes funciones del equipo:
- Procédé desoudage

-Sequenciadel microinterruptor

-Tipos de corriente

- Modalidad grdfica

Botén de programas de soldadura

Permite seleccionarun programa de soldadura predefinido mediante la seleccién de algunasinformaciones
sencillas:

-Tipodehilo
-Tipodegas
-Didmetro delalambre
Botén job

Permite memorizary gestionar 240 job personalizables por el usuario.
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4. UTILIZACION DEL EQUIPO

41 Pantalladeinicio

Cuando se enciende, el equiporealizaunaserie de comprobaciones para garantizar su correcto funcionamientoy el de todos
losdispositivosconectadosalmismo. Enestafasetambiénserealizalapruebade gasparaestablecerlacorrectaconexiéncon
elsistemadealimentaciéndel gas.

4.2 Pantallade test

Cuando se abre el panellateral (alojamiento de labobina), las operaciones de soldadura quedaninhabilitadas.
Comparelapantallade testconlo que sevisualiceenla LCD.

: @ Avance hilo
@ Testgas

@ (3) Velocidad del hilo

@ Panellateral abierto

G- (5) Titulo

® ®

Avance hilo

Permite elavance manual delalambre sin flujo de gasy sin elalambre bajo tensién.

“——— Permitelainserciéndelalambreenlacubiertadelaantorchadurantelasfasesde preparaciéndelasoldadura.
Testgas

Permite limpiar deimpurezas el circuito del gasy realizar los ajustes preliminares apropiados de presiény de flujo
\_____J delgas,sinactivarelequipo.

Velocidad del hilo
Permiteregularlavelocidad de avance del hilo (durante la etapa de carga).

Minimo Mdximo Pordefecto
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Panellateral abierto

Titulo
Permite visualizarlainformacién mdsimportante relativa al proceso seleccionado.
4.3 Pantalla principal

Permite la gestién del equipoydel proceso de soldadura, mostrando los ajustes principales.

4.4 Pantalla principal del proceso MMA

@ (1) Medidas

@ Pardmetros de soldadura

@ Funciones
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Medidas

Durantelas fases de soldadura, se visualizan en la pantalla LCD los valores reales de corriente y de tensién.
@ Corrientede soldadura
@ Tensién de soldadura

o o

Pardmetros de soldadura
» Seleccione el pardmetro deseado pulsandolateclaencoder.

O @ Pardmetros de soldadura
C @ Iconodel pardmetro

@ Valordel pardmetro
@ Unidad de medida del pardmetro
@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivo de reduccién de tension
é) é é) Sefalaquelatensiénenvacio del equipo estd controlado.

Funciones
Permiten el ajuste de las funciones de procesoy del modo de soldadura mdsimportantes.

@ Procédé desoudage

@ Sinergia MMA
Procédédesoudage

0= > o> o>

MMA TIGDC MIG/MAG Estandar MIG/MAG Pulsado

Sinergia MMA
D Permite configurarla mejordindmica de arco seleccionando el tipo de electrodo utilizado.

Siseleccionaunadindmicade arco correcta podrd aprovecharalmdximo el equipo con el objetivo de obtenerlas
mejores prestaciones posibles en soldadura.

o Jo[ o[ o[ |

Standard Celulosico Aceroinox Aluminio Fundicién
(Bdsico/Rutilo)

No se garantizaunasoldadura perfectadel electrodo utilizado.
Lasoldaduradependedelacalidaddelosconsumiblesy de suconservaciéon,delos modosoperativosy de
las condiciones de soldadura, delas numerosas aplicaciones posibles...
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4.5 Pantalla principal del proceso TIG

C @ Medidas

@ Pardmetros de soldadura

@ Funciones
@—

t 1 i}

®
Medidas

Durantelas fases de soldadura, se visualizanenla pantalla LCD los valores reales de corriente y de tensién.
@ Corriente de soldadura
@ Tensién de soldadura

s 4 Es

Pardmetros de soldadura

@ Pardmetros de soldadura

@—v » Seleccione el pardmetro deseado pulsandolateclaencoder.
» Regule elvalordel pardmetro seleccionado girando el encoder.

@ Iconodel pardmetro
@ Valordel pardmetro

é é) é) @ Unidad de medida del pardmetro
Funciones

Permiten el ajuste delas funciones de procesoy delmodo de soldadura mdsimportantes.
@ Procédédesoudage
@ Sequenciadel microinterruptor
@ Tiposde corriente

® o o

Procédédesoudage

o> > >
TIGDC MIG/MAG Estandar MIG/MAG Pulsado MMA

Sequenciadel microinterruptor

Permite seleccionarelmodo de soldadura
2Tiempos

D En 2 tiempos, al pulsarelbotén el gas fluyey ceba el arco; al soltar el botén, la corriente vuelve aceroen el
tiempodebajadadelarampa; unavez extinguido el arco, el gas fluye durante el tiempo de post-gas.
4 Tiempos

[:J En4tiempos,laprimerapresiéndel botdn hace que fluya el gas, realizando un pre-gas manual; cuando
sesuelta,secebaelarco.
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Enbilevel, el soldador puede soldarcon dos corrientes diferentes configuradas anteriormente. La
primera presiéndelbotén conlleva eltiempo de pre-gas, el cebado delarcoylasoldaduraconla
corrienteinicial. Al soltar el botén por primera vez pasamos alarampade subidade corriente "[1". Si el
soldador pulsay sueltaelboténrdpidamente, se produce un cambioen"12". Sipulsaysueltael botén
rapidamente vuelve a"I1", etcétera. Sise aprieta durante un tiempo mdslargo, inicialarampade
descensodelacorriente hastala corriente final. Sisuelta el boton se extingue el arco, mientras que el gas
continta fluyendo durante el tiempo de post-gas.

[:] Tipos de corriente
[:] CorrienteconstqnteD .Corrlentede [:] Fast Pulse [:] EasyArc
impulsos

4.6 Pantalla principal del proceso MIG/MAG

e,

Pantallabdsica
(1) Titulo MIG/MAG

Pardmetros de soldadura
O @

@ Funciones
@—

Pantalla grafica
(1) TituloMIG/MAG

Pardmetros de soldadura
@ @

@ Funciones
@—

Titulo MIG/MAG

Permite visualizarlainformacién mdsimportante relativa al proceso seleccionado.
Curvasinérgicaseleccionada

@ Tipo de material de aportacién
@ Didmetrodelalambre
é) é C’B @ Tipodegas

Pardmetros de soldadura
@ Corriente de soldadura

@ Grosordelapieza
é) é) é) é) @ Cordénangular"a"

@ Tensiénde soldadura
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Pardmetros de soldadura (Pantalla bédsica)
» Seleccione el pardmetro deseado pulsandolateclaencoder.

@ Pardmetros de soldadura
®_' @ Iconodel pardmetro

@ Valordel pardmetro

@ Unidad de medida del pardmetro

® O

Pardmetros de soldadura (Pantalla grafica)
» Seleccione el pardmetro deseado pulsandolateclaencoder.

@ Pardmetros de soldadura

@-. @ Iconodel pardmetro

@ Valordel pardmetro
@ Unidad de medida del pardmetro

b b <
Funciones

Permiten el ajuste de las funciones de procesoy delmodo de soldadura mdsimportantes.
@ Procédédesoudage

@ Sequenciadel microinterruptor
@ Doble pulsacién
@ Tipode pantalla

® © O ®

Procédédesoudage
> > >
MIG/MAGEstdndar MIG/MAG Pulsado MMA TIGDC

Sequenciadel microinterruptor
Permite seleccionarelmodo de soldadura

D 2Tiempos
Endostiempos, al pulsarelbotén el gas fluye, se suministratensién alalambreylo hace avanzar;
alsoltarlo, se desactivan el gas,latensiényelavance delalambre.

[:] 4Tiempos
En cuatro tiempos, la primera pulsacién delbotén hace que el gas fluyaconun tiempo de pre-gas
manual; al soltarlo, se activala tensién delalambrey suavance. Lasiguiente presién delbotén detiene el
alambreyhace que seinicie el proceso final, que vuelve allevarla corriente hasta cero; al soltar el botén
porultimavez se desactiva el flujo de gas.

D Craterfiller
Permiterealizarunasoldadura contres niveles diferentes de potencia, que el soldador puede seleccionar
y controlardirectamente utilizando el botén de laantorcha.
Alpulsarelbotén porprimeravez el gasfluye, seactivalatensiéndelalambrey éste avanzaala
velocidad establecida porel pardmetro "incrementoinicial" (durante la configuracién)y conlos valores
sinérgicosrelativos delos pardmetros de soldadura.
Alsoltarelboténdelaantorcha, lavelocidad del alambre ylos pardmetros sinérgicos relativos cambian
automdticamente alos valores principales establecidos en el panel de control.
Lasiguiente presiéndelbotén delaantorchahace que lavelocidad del alambreylos pardmetros
sinérgicosrelativos vuelvan alos valores preestablecidos (durante la configuracién) del pardmetro de
rellenode huecos.
Alsoltarelboténdelaantorchasedetiene elavance delalambrey se suministra alimentacién paralas
tiemposdeburnbacky post-gas.
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Doble pulsacién

Doble pulsacién activado Doble pulscuon
desactivado

Tipode pantalla
Permite el cambio de visualizacién entre:

C] Pantallabdsica [:] Pantalla grdafica

Pantalla de curvasinérgica
Sinergia
Permite seleccionarun programade soldadura predefinido (sinergia) mediante la seleccién de algunas
informaciones sencillas

Selecciéndel procesode soldadura

» Entre a la pantalla "sinergias" pulsando el botén durante al
menos un segundo.

» Seleccione el proceso deseado pulsandolosbotones| & | [ & |
» Pulse elbotdn|—>|parairalsiguiente paso.

ES
Procédé desoudage

Pantallade selecciénde sinergia Tipo de material/Tipo de gas

@_, @ Programa de soldadura (BohlerArc/UniversalArc)
@ Seleccién del material/gas
@ Didmetrodelalambre

®— (4) Titulo

@ Programade soldadura

© @ 0

Programade soldadura
Permite seleccionar el programa de soldadura

BohlerArc UniversalArc
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Seleccién del material/gas

Pulselasecciéonde:
» Tipode materialde aportacién

@i} « Tipodegas

Seleccione el material/gas girando el encoder.

Didmetrodelalambre
Permite laselecciéndeldidmetro del alambre utilizado (mm).

@ Didmetrodelalambre

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

Titulo

Permite visualizarlainformacién mdsimportante relativa al proceso seleccionado.

NO PROGRAM

Indicaquelacurvasinérgicaseleccionadano estd disponible o no es coherente conlas demds
configuracionesdel equipo.

4.7 Pantallade programas

Permite memorizary gestionar 240 job personalizables por el usuario.

Programas (JOB)

@ Funciones

@ NUmero de programa seleccionado

( ) @ Pardmetros principales del programa seleccionado

@ Descripciéon del programaseleccionado

@ Titulo

Consulte lasecciéon "Pantalla principal”

24

ES



ES

UTILIZACION DEL EQUIPO

Memorizar programas

bohlerwelding

voestalpine

» Entre enla pantalla "memorizacién programa" pulsando la tecla. »# durante al
menos unsegundo.

» Seleccione el programa (o lamemoriavacia)deseado girando el encoder.
=== Memoriavacia

@< Programamemorizado

» Anulelaoperacién pulsandolatecla| @ |
» Guardetodoslosajustesactualesenel programaseleccionado pulsandolatecla.
L

Introduzca una descripcién del programa.

» Seleccionelaletradeseadagirando elencoder.

» Memoricelaletraseleccionada pulsando el encoder.
» Canceleladltimaletrapulsandolatecla. <=

» Anulelaoperacién pulsando latecla[ 5.

» Anulelaoperaciénpulsando latecla &

t La memorizacién de un nuevo programa en una memoria ya ocupada implica la cancelacién de la memoria mediante

un procedimiento obligatorio.

Recuperar programas

» Anulelaoperacion pulsandolatecla ) |
» Elimine el programa seleccionado pulsandolatecla.| £3 .
» Reanude el procedimiento de memorizacién.

» Recupereel 1lerprogramadisponible pulscndolateclo\@\.
» Seleccione el programadeseado girando elencoder.
» Seleccione el programadeseado pulsando latecla. P |

t : Se recupera sélo la memoria ocupada por un programa, mientras que las
~
vacias se omiten automdticamente.
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Cancelar programa
» Seleccione el programadeseado girando el encoder.
» Elimine el programaseleccionado pulsandolatecla.| £3 .
» Anulelaoperaciéonpulsandolatecla[ %) |

» Anulelaoperacionpulsandolatecla| @ |
» Elimine el programaseleccionado pulsandolatecla.| £3 .

5. CONFIGURACION

5.1 Configuraciény ajuste de los par@dmetros

Permite la configuraciény el ajuste de una serie de pardmetros adicionales para garantizar un mejory mds preciso control del
sistemadesoldadura.

Los pardmetros presentes en la configuracion estdn organizados segun el proceso de soldadura seleccionado y tienen una
codificacién numérica.

Entrada alaconfiguracién
» Se produce pulsando durante 5 segundoslateclaencoder.
» Laentradaserdconfirmadaconun0enlapantalla.

Selecciény ajuste del pardmetro deseado

» Elpardmetro se seleccionagirando el encoder hastavisualizar el cédigo numérico relativo al pardmetro deseado.
» Sipulsalateclaencodereneste momento, podrdvery ajustar el valor definido para el pardmetro seleccionado.

Salidadela"configuraciéon”

» Parasalirdelasecciéon"ajuste", pulse nuevamente el encoder.

» Parasalirdelaconfiguracién, pase alpardmetro"0" (guardary salir)y pulse lateclaencoder.
» Anulelaoperacion pulsandolatecla| @ |

» Paraguardarlamodificaciény salirdela configuracién, pulse el botén: |2 .

5.1.1 Listade los par@dmetros de la configuracién (MMA)

0 Guardary salir
Permite guardarlas modificacionesy salirde la configuracion.
—
1 Reset
Permiterecuperarlosvalores por defecto de todos los pardmetros.
—
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Hot start

Permite ajustar el valorde hot starten MMA.
Permite un arranque mds o menos "caliente" durante el cebado del arco, facilitando las operaciones de comienzo

delasoldadura.
Electrodos basico

Electrodos celuldsico

bohlerveiding

voestalpin

Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Pordefecto

1/0ff 500% 80% 1/0ff 500% 150%
Electrodos CrNi Electrodos de aluminio

Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Por defecto

1/off 500% 100% 1/0ff 500% 120%
Electrodosde hierro fundido Electrododerutilo

Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Por defecto

1/off 500% 100% 1/off 500% 80%

Corriente de soldadura

Permite ajustarla corriente de soldadura.

Minimo Mdximo Pordefecto
3A Imax 100A
Arc force

Permite ajustar el valor del Arc force en MMA.,
Permite unarespuestadindmica, mds o menos energética, durante la soldadura facilitando el trabajo del

soldador.

Aumentar el valordel Arc force parareducirlosriesgos de adhesién del electrodo.

Electrodos basico

Electrodos celulasico

Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Por defecto

0/off 500% 30% 0/off 500% 350%
Electrodos CrNi Electrodos de aluminio

Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Pordefecto

0/off 500% 30% 0/off 500% 100%
Electrodos de hierrofundido Electrododerutilo

Minimo Mdaximo Por defecto Minimo Mdximo Pordefecto

0/off 500% 70% 0/off 500% 80%

Dynamic power control (DPC)
Permite laseleccién delacaracteristica V/I deseada.

1=C Corriente constante

Elaumentoolareducciéndelaalturadel arconotiene ningunainfluenciasobre la corriente de soldadura

generada.

Recomendado paraelectrodo: Bdsico, Rutilo, Acido, Aceroinox, Fundicion

1220 Caracteristicadeclinante conregulacionderampa

Elaumentodelaalturadelarco provocalareducciondelacorriente de soldadura (y viceversa) segun el valor
ajustadode 1a 20 Amperios para cada Voltio.
Recomendado para electrodo: Celulosico, Aluminio

P=C Potencia constante

Elaumentodelaalturadel arco provocalareduccidondelacorriente de soldadura (y viceversa) segun laférmula

V1=K

Recomendado para electrodo: Celulosico, Aluminio
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Tension de desprendimiento del arco

Permite ajustar el valorde tensién al que se fuerzaladesactivaciéon del arco eléctrico.

Permite una gestién mejorada de las diferentes condiciones de funcionamiento que se crean.

Por ejemplo, durante la soldadura por puntos, una baja tensién de desprendimiento del arco reduce las llamas al
alejarse el electrodo de la piezareduciendo las salpicaduras, quemadurasy la oxidacién de la pieza.

Nunca ajuste una tensién de desprendimiento del arco mayor que la tensién en vacio de la fuente de
alimentacion.

Electrodos basico Electrodos celuldsico
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Pordefecto
0/off UOmax 57.0V 0/off UOmax 70.0V

Velocidad de desplazamiento

Permite configurarlavelocidad de ejecucién delasoldadura.
Default cm/min: velocidad dereferencia paralasoldadura manual.
Syn:valorsinérgico.

Minimo Mdximo Pordefecto

2cm/min 200cm/min 15 cm/min

Configuraciénde lamdaquina
Permite seleccionarelinterface grdfico deseado.
Permite accederalosniveles superiores de la configuracion.

Consulte lasecciéon "Personalizarelinterfaz (Setup 500)" ES
Valeur Nivelseleccionado Valeur Interfaz Usuario

USER Usuario XE Modo Easy

SERV Servicio XA Modo Advanced

vaBW vaBW XP Modo Professional

Lock/unlock
Permite bloquearlos comandos del panel eintroducirun cédigo de proteccién.
Consultelasecciéon"Lock/unlock (Setup 551)".

Tono zumbador

Permite ajustareltono delzumbador.
Minimo Mdximo Por defecto
0/off 10 10

Pasoderegulacién
Permite regularun pardmetro con paso personalizable del operario.

Minimo Mdximo Por defecto

1 Imax 1

Pardmetro externo CH1,CH2,CH3,CH4

Permite la gestién del pardmetro externo 1, 2, 3, 4 (valor minimo, valor maximo, valor por defecto, pardmetro
seleccionado).

Consultelaseccién"Gestion de comandos externos (Setup 602)".

Ajusteresistenciadel circuito
Permite ajustar el equipo.
Consulte lasecciéon "Ajuste resistencia del circuito (setup 705)".

Lecturade corriente
Permite visualizar el valorreal dela corriente de soldadura.

Lecturade tensién
Permite visualizar el valorreal delatensién de soldadura.
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768 Mediciéondelaporte térmicoHl
Permite leer el valordela medida del aporte térmico enlasoldadura.

EN 1011-1

801 Limitesdeseguridad
Permite ajustarloslimites de atenciényloslimites de seguridad.
Permite controlar el proceso de soldadura ajustando enlos principales pardmetros mensurables limites de
atenciény limites de seguridad.
Permite un control preciso de las distintas fases de soldadura.

5.1.2 Listade los pardmetros de configuraciéon (TIG)

Guardarysalir
Permite guardarlas modificacionesysalirde la configuracion.

Reset
Permiterecuperarlosvalores pordefecto detodoslos pardmetros.

Pregas
Permite ajustaryregularel flujo de gas antes del cebado del arco.
Permitelasalidadelgasenlaantorchaylapreparaciéon delambiente entorno paralasoldadura.

Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 99.9s 0.1s

Corrienteinicial
Permiteregularlacorriente deinicio de soldadura.
Permite obtenerunbafode soldaduraconalgodecalorenlasfasesinmediatamente posteriores alinicio.

Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdaximo Pordefecto
1% 200% 50% 3A Imax -

Tiempo delacorrienteinicial
Permite ajustareltiempo en el cual se mantienela corrienteinicial.

Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 99.9s 0/off

Rampade subida
Permite configurarun paso gradual entre la corrienteinicial y la corriente de soldadura.

Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 999s 0/off

Corriente de soldadura
Permite ajustarla corriente de soldadura.

Minimo Mdximo Pordefecto
3A Imax 100A

Corriente Bilevel (dos niveles)
Permite ajustarla corriente secundariaen elmodo de soldadura Bilevel.

A la primera presién del pulsador portaelectrodos se obtiene el pre-gas, el cebado del arco y la soldadura con
corrienteinicial.

Cuando se suelta por primeravez, se obtienelarampade subida hastala corriente "I1".
Sielsoldadoraprietaysueltardpidamente el pulsadorse pasaa"l2".

Volviendo a apretary soltarrdpidamente el pulsador, se pasaa "l1"y asi sucesivamente.

Sise aprietadurante untiempo mdslargo,inicialarampade descenso de la corriente hastala corriente final.
Soltando el pulsador se obtiene elapagadodelarcoy el gassigue fluyendo durante el tiempo de post-gas.

Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Pordefecto
3A Imax 50A 1% 200% 50%
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Corrientedebase
Permite ajustarla corriente de base enmodo deimpulsosy "fast pulse".

Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Pordefecto

3A Isald - 1% 100% 50%

Frecuenciadeimpulsos
Permiteregularlafrecuenciade pulsaciéon.

Permite obtener mejoresresultados enlasoldadurade grosoresreducidosy una calidad estéticasuperior del
cordén.

Minimo Mdximo Pordefecto

0.1Hz 25Hz 5Hz

Ciclode trabajodeimpulsos
Permite regularel duty cycle en pulsado.
Permite el mantenimiento dela corriente de pico durante un tiempo considerable.

Minimo Mdximo Pordefecto

1% 99 % 50%

Frecuencia Fast Pulse
Permiteregularlafrecuenciade pulsacién.
Permite obtenerunamayorconcentraciényuna mejor estabilidad del arco eléctrico.

Minimo Mdximo Pordefecto
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Rampasdeimpulsos

Permite ajustaruntiempoderampaenlafase de pulsacién.

Permite obtenerunatransicion gradual entre la corriente de picoyla corriente de base, permitiendo asiun arco
relativamente "ligero".

Minimo Mdximo Por defecto
0/off 100 % 0/off

Rampabajada
Permite configurarun paso gradual entre la corriente de soldaduray la corriente final.

Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 99.9s 0/off
Corriente final
Permite ajustarla corriente final.
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Pordefecto
3A Imax 10A 1% 200 % 50 %

Tiempo delacorriente final
Permite ajustar el tiempo en el cual se mantiene la corriente final.

Minimo Mdximo Pordefecto

0.1s 99.9s off

Post-gas

Permite ajustar el flujo de gas al final de la soldadura.

Minimo Mdximo Pordefecto

0/off 99.9s syn

Tigstart (HF)

Permite laselecciéndelmododeinicio deseado.

Valeur Pordefecto Funcién de devolucion de
llamada

on X HF START

off - LIFTSTART
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Soldadura por puntos
Permite activar el proceso de "soldadura por puntos"y establecer el tiempo de soldadura.
Permite latemporizacién del proceso de soldadura.

Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 99.9s 0/off
Re-start

Permite activarlafunciénrestart.

bohlerveiding

voestalpin

Permite la extinciéninmediata del arco durante larampa de descenso olareanudacién del ciclo de soldadura.

Valeur Por defecto Funcién de devolucién de
llamada

0/off - off

1/0on X on

2/0f1 - off

Easyjoining

Permite elinicio delarco en corriente pulsaday latemporizacién delafuncién antes del restablecimiento

automdticodelas condiciones de soldadura predefinidas.
Permite unamayorrapidezy precisién enlas operaciones de soldadura por puntos de las piezas.

Minimo Mdximo Pordefecto
0.1s 25.0s 0/off

Microtime spot welding
Permite habilitar el proceso de "microtime spotwelding".
Permite latemporizacién del proceso de soldadura.

Minimo Mdximo Pordefecto
0.01s 1.00s 0/off

Velocidad de desplazamiento

Permite configurarlavelocidad de ejecucién delasoldadura.
Default cm/min: velocidad de referencia paralasoldadura manual.
Syn:valorsinérgico.

Minimo Mdximo Por defecto

2cm/min 200cm/min 10 cm/min

Configuraciénde la mdquina

Permite seleccionarelinterface grdfico deseado.

Permite accederalosnivelessuperiores dela configuracion.
Consultelasecciéon "Personalizarelinterfaz (Setup 500)"

Valeur Nivelseleccionado Valeur Interfaz Usuario
USER Usuario XE Modo Easy

SERV Servicio XA Modo Advanced
vaBW vaBW XP Modo Professional

Lock/unlock
Permite bloquearlos comandos del panel eintroducirun cédigo de proteccién.
Consultelaseccién "Lock/unlock (Setup 551)".

Tono zumbador

Permite ajustar eltono delzumbador.
Minimo Mdximo Por defecto
0/0off 10 10

Pasoderegulacién
Permite regularun pardmetro con paso personalizable del operario.

Minimo Mdximo Por defecto

1 Imax 1
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602 PardmetroexternoCH1,CH2,CH3,CH4

Permite la gestién del pardmetro externo 1, 2, 3, 4 (valor minimo, valor maximo, valor por defecto, pardmetro
seleccionado).
Consultelaseccién"Gestion de comandos externos (Setup 602)".

606 AntorchaU/D

Permite la gestién del pardmetro externo (U/D).

Valeur Pordefecto Funcién de devolucién de
llamada
0/off - off
1/11 X Corriente
- Recuperar programas

612 Ajuste AntorchaDgTig

Permitelagestiéon deloscanalesde laantorchadigital.

Valeur Pordefecto Funcién de devolucién de
llamada

0/off - off

1/11 - Corriente

- Recuperar programas

2/

3/CH3 - CH3

4/CH4 - CH4

5/STD X STD

705 Ajusteresistenciadelcircuito
Permite ajustar el equipo.
Consulte laseccién "Ajuste resistencia del circuito (setup 705)".

751 Lecturade corriente
Permite visualizarel valorreal dela corriente de soldadura.

752 Lecturadetension
Permite visualizarel valorreal delatensién de soldadura.

758 Velocidad de desplazamiento delrobot
Permite visualizarla velocidad de desplazamiento del brazo de unrobot o de una automatizacion.

768 Mediciéndelaporte térmicoHl
Permite leerelvalordelamedidadel aporte térmico enlasoldadura.

EN 1011-1

N————/

801 Limitesdeseguridad
Permite ajustarloslimites de atenciényloslimites de seguridad.
Permite controlar el proceso de soldadura ajustando enlos principales pardmetros mensurables limites de
\ ) atenciénylimites de seguridad.
Permite un control preciso delas distintas fases de soldadura.

5.1.3 Listade los par@dmetros de la configuraciéon (MIG/MAG)

0 Guardarysalir
Permite guardarlas modificacionesy salirdela configuracién.
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1 Reset
Permite recuperarlosvalores pordefecto detodoslos pardmetros.

2 Programas de soldadura
MIG/MAG Estandar:

Permite laseleccion del proceso de MIG manual (@0“) odeMIGsinérgico (<> 6)especificcmdo eltipo de material
asoldar.

MIG/MAG Pulsado:

Permite laseleccién del procesode MIGsinérgico (<> 6) especificando el tipo de material asoldar.
Permite laseleccién del procesode CC/CV.
Consultelaseccion "Panelde mandos frontal".

3 Velocidad del hilo

Permiteregularlavelocidad de avance del hilo.

Mdximo Por defecto

22.0m/min -

Minimo

0.5m/min

A Corriente
Permite ajustarla corriente de soldadura.

Minimo Mdximo

3A Imax

5 Grosordelapieza
Permite ajustar el espesorde la piezaasoldar.
Permite ajustar el equipo mediante laregulaciénde la pieza asoldar.

6 Cordénangular"a"
Permite configurarla profundidad del cordén enunauniénangular.

7 Tension - Longitud de arco

Permite regularlatensiéndelarco.

Permiteregularlalongitud delarco ensoldadura.

\—_J Tensiénalta=arcolargo
Tensiénbaja=arcocorto

Sinergico
Minimo Mdximo Por defecto
-5.0 +5.0 0/syn
Modalidad manual
Minimo Mdximo Pordefecto
5.0V 55.5V 5.0V
10 Pregas
Permite ajustaryregularel flujo de gas antes del cebado del arco.
Permitelasalidadelgasenlaantorchaylapreparacién delambiente entorno paralasoldadura.
Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 99.9s 0.1s
1 Soft start

Permite el ajuste dela velocidad de avance del alambre durante las fases cebado del arco.
Permite un cebado avelocidadreduciday portanto mds suavey con menos salpicaduras.

Minimo

Mdximo

Por defecto

10%

100 %

50 %
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Rampadel motor
Permite configurarun paso gradual entre la velocidad del alambre de cebado yla de soldadura.

Minimo Mdximo Por defecto
0/off 1.0s 0/off
Burn back

Permite el ajuste del tiempo de salida del alambre impidiendo que se pegue al final de la soldadura.
Permite ajustarlalongitud del trozo de alambre externo ala antorcha.

Minimo Mdximo Por defecto
-2.00 +2.00 0/syn
Post-gas
Permite ajustar el flujo de gas al final de la soldadura.
Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 99.9s 2.0s

Duty cycle (doble pulsado)

Permite regularel duty cycle en doble pulsado.

Minimo Mdximo Por defecto
10% 90% 50 %

Doble pulsacién
Permite regularlaamplitud de la pulsacion.

Minimo Mdaximo Pordefecto ¥y ; P }
0% 100% +25% 1 : | l
_I______c\o________ _ch I
Minimo Mdximo Por defecto i < | |
| 4 ' o
0.5m/min 22m/min 2.5m/min ! !

Frecuenciadeimpulsos(doble pulsado)
Permiteregular el periodo, es decir, el cicloderepeticién de la pulsacién.
Permiteregularlafrecuenciadelimpulso.

Minimo Mdximo Por defecto
0.1Hz 5.0Hz 2.0Hz

Tensién secundaria(doble pulsado)
Permiteregularlatensiéndel nivelde pulsacién secundaria.
Permite obtener mayor estabilidad delarco enlas distintas fases de pulsacién.

Minimo Mdximo Por defecto
-5.0 +5.0 0/syn

Rampasdeimpulsos (doble pulsado)
Permite ajustaruntiempoderampaenlafase de pulsacién.

Minimo Mdximo Por defecto
1% 100 % 50 %

Bilevel (4T - craterfiller)
Permite ajustarlavelocidad del hilo secundariaen el modo de soldadura Bilevel.

Sielsoldador aprietaysueltardpidamente el pulsadorse pasaa*

Volviendo a apretary soltarrdpidamente el pulsador, se pasaa“ "y asisucesivamente.
Minimo Mdximo Por defecto
1% 200 % 0/off

Incremento inicial

Permiteregularelvalordelavelocidad del hilo durante la primera fase de soldadura del "crater-filler".
Permiteincrementarlaenergiatransmitidaala piezaenlafase enlaque el material (todavia frio) necesita mds
calorparafundirde formahomogénea.

Minimo Mdximo Pordefecto
20% 200% 120 %
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Craterfiller
Permiteregularelvalordelavelocidad del hilodurante la fase de finalizacién de la soldadura.

Permite reducirlaenergiatransmitidaalapiezaenlafase enlaque el material ya estd muy caliente, reduciendo
losriesgos de deformacionesinnecesarias.

B

Minimo Mdximo Pordefecto
20% 200 % 80%

Temporizaciénincrementoinicial
Permite configurar el tiempo deincrementoinicial.
Permite automatizarla funciéon "craterfiller".

Minimo Mdximo Pordefecto
0.1s 99.9s 0/off

Temporizacién craterfiller
Permite configurareltiempo de "crater filler".
Permite automatizarlafuncién "craterfiller".

Minimo Mdximo Pordefecto
0.1s 99.9s 0/off

Soldadura por puntos
Permite activarel proceso de "soldadura por puntos"y establecer el tiempo de soldadura.

Minimo Mdximo Pordefecto
0.1s 99.9s 0/off

Punto pausa
Permite habilitar el proceso de "punto de pausa"y establecer el tiempo de parada entre una soldaduray otra.

Minimo Mdximo Pordefecto
0.1s 99.9s 0/off

Tensién secundaria (Bilevel MIG)
Permite regularlatensién del nivel de pulsaciéon secundaria.
Permite obtener mayor estabilidad del arco enlasdistintas fases de pulsacién.

Minimo Mdximo Pordefecto
-5.0 +5.0 0/syn

Inductancia secundaria (Bilevel MIG)

Permiteregularlainductanciadel nivel de pulsacién secundaria.

Permite obtenerunarco relativamente rdpido enlacompensacién de los movimientos del soldadory dela
inestabilidad natural delasoldadura.

Inductanciabaja = arcoreactivo (mds salpicaduras).

Inductancia alta =arco poco reactivo (menos salpicaduras).

e[k Lk L L

Minimo Mdximo Por defecto
-30 +30 0/syn

Rampade aumentoinicial
Permite configurarun paso gradual entre elaumentoinicial ylasoldadura.

Minimo Mdximo Por defecto
Os 10s 0/off

Rampacraterfiller
Permite configurarun paso gradual entre la soldaduray el crater filler.

Minimo Mdximo Por defecto
Os 10s 0/off

s
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Inductancia

Permite unaregulacién electrénicade lainductancia serie del circuito de soldadura.

Permite obtenerunarcorelativamente rdpido enlacompensaciéon delos movimientos del soldadorydela
inestabilidad natural de lasoldadura.

Inductancia baja =arcoreactivo (mds salpicaduras).
Inductancia alta = arco poco reactivo (menos salpicaduras).

Minimo Mdximo Pordefecto
-30 +30 0/syn

Tensién mediacompensada
Permite configurarlatensiéon de soldadura.

Constante dereferenciadelavelocidad de desplazamiento

Constante dereferencia paratodoslos procesos de soldadura

Valordelavelocidad de desplazamiento de la antorchatomado como referencia por el sistema pararealizarlos
cdlculosdelos pardmetros de soldadura

Velocidad de desplazamiento

Permite configurarlavelocidad de ejecuciénde lasoldadura.
Default cm/min: velocidad dereferencia paralasoldadura manual.
Syn:valorsinérgico.

Minimo Mdximo Por defecto ES

synmin syn max 35cm/min

Configuraciénde lamdaquina

Permite seleccionarelinterface grafico deseado.

Permite accederalosniveles superiores dela configuracion.
Consultelasecciéon "Personalizarelinterfaz (Setup 500)"

Valeur Nivelseleccionado Valeur Interfaz Usuario
USER Usuario XE Modo Easy

SERV Servicio XA Modo Advanced
vaBW vaBW XP Modo Professional

Lock/unlock
Permite bloquearloscomandos del panel eintroducirun cédigo de proteccién.
Consultelaseccién "Lock/unlock (Setup 551)".

Tono zumbador

Permite ajustareltono delzumbador.
Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 10 10

Pasoderegulacién
Permite regularun pardmetro con paso personalizable del operario.
Funcionalidad controlada porbotén antorcha arriba / abgjo.

Minimo Mdximo Por defecto

1 Imax 1

Pardmetro externoCH1,CH2,CH3,CH4

Permite la gestién del pardmetro externo 1, 2, 3, 4 (valor minimo, valor maximo, valor por defecto, pardmetro
seleccionado).
Consulte laseccién "Gestion de comandos externos (Setup 602)".
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AntorchaU/D

Permite la gestién del pardmetro externo (U/D).

Valeur Por defecto Funcién de devolucién dellamada
0/off - off
1/11 X Corriente

- Recuperar programas

Ajuste Antorcha DgMig

Permite la gestién delos canalesde laantorchadigital.

Valeur Por defecto Funcién de devolucién dellamada
0/off - off
1/11 - Corriente
- Recuperar programas
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD

Velocidad del hilo

Permite regularlavelocidad de avance del hilo (durante la etapa de carga).

Minimo

Mdximo

Pordefecto

0.5m/min

22.0m/min

3.0m/min

Ajuste resistenciadel circuito
Permite ajustar el equipo.
Consulte lasecciéon "Ajuste resistencia del circuito (setup 705)".

Lecturade corriente
Permite visualizar el valorreal de la corriente de soldadura.

Lecturade tensién
Permite visualizar el valorreal delatensién de soldadura.

Lecturadelavelocidad del alambre
Lecturaencoder motor 1.

Velocidad de desplazamiento del robot

Permite visualizarla velocidad de desplazamiento del brazo de unrobot o de una automatizacioén.

Lecturade corriente (motor 1)
Permite visualizar el valorreal de la corriente (motor 1).

Mediciéndel aporte térmico Hl
Permite leerelvalordela medida del aporte térmico enlasoldadura.

Valordelatasade deposiciéon
Permite lavisualizacién del valor de latasa de deposicién.
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801 Limitesdeseguridad
Permite ajustarlos limites de atenciényloslimites de seguridad.
Permite controlar el proceso de soldadura ajustando enlos principales pardmetros mensurables limites de
atenciény limites de seguridad.
Permite un control preciso de las distintas fases de soldadura.

5.2 Procedimientos especificos de uso de los pardmetros

5.2.1 Personalizar pantalla 7 segmentos
Permite visualizar constantemente el valorde un pardmetro enla pantallade 7 segmentos.

» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurantealmenos5segundos.
» Seleccione el pardmetro deseado girando el encoder.

» Memorice el pardmetro seleccionado enla pantalla de 7 segmentos pulsando la
tecla G5l

» Guardeysalgadelapantallaactual pulsando latecla | § .

5.2.2 Personalizarelinterfaz (Setup 500)
Permite personalizarlos pardmetros enla pantalla principal.

500 Configuraciondelamdquina
Permite seleccionarelinterface grafico deseado.

Valeur Interfaz Usuario
XE Modo Easy

XA Modo Advanced
XP Modo Professional

MODALIDAD XE

Pardmetrosde
soldadura

Pardmetrosde

soldadura

Funciones

Pardmetrosde
soldadura

Funciones

MODALIDAD XA

Pardmetrosde
soldadura

Funciones

MMA

MIG/MAG

—
—
~—
)
—
-

MMA
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Pardmetrosde
soldadura

Funciones

Pardmetrosde
soldadura

Funciones

MODALIDAD XP

Pardmetrosde
soldadura

Funciones

Pardmetrosde
soldadura

Funciones

Pardmetrosde
soldadura

Funciones

MIG/MAG

LI

J LU U

00O

MMA

bohlerweding

L)L

U

O al

1O 0d

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Permite bloquearloscomandosdel panel eintroducirun cédigo de proteccion.

Seleccién pardmetro

» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurantealmenos5segundos.
» Seleccione el pardmetrodeseado (551).
» Activelaregulaciéndel pardmetro seleccionado pulsando lateclaencoder.
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Configuracién contrasena

» Ajuste una codificacion numérica(contrasefia) girando el encoder.
» Confirmelaoperacién pulsando el botén encoder.

» Anulelaoperacién pulsando latecla[ 5.

» Para guardarlamodificacién, pulse el botdn: [ .

Funciones del panel
' S—| Alejecutarcualquier operacién en un panel de comandos bloqueado,
‘y aparecerduna pantallaespecial.

» Accedatemporalmente (5 minutos)alasfuncionesdelpanelgirandoelencodere
introduciendo el cédigo numérico correcto.

» Confirmelaoperacién pulsando el boténencoder.

» Puede desbloquear definitivamente el panel de comandos entrando en la
configuracion (siga las indicaciones descritas anteriormente) y reajustando el
pardmetro 551 a "off".

» Confirmelaoperaciénpulsando el boténencoder.
» Para guardarlamodificacién, pulse el botdn: [ . ES

5.2.4 Gestién de comandos externos (Setup 602)

Permite la gestién del pardmetro externo 2 (valor minimo, valor mdximo, valor por defecto, pardmetro seleccionado).
Seleccién pardmetro

» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurantealmenos5segundos.
» Seleccione el pardmetrodeseado (602).
» Entreenlapantalla"Gestion de comandos externos" pulsando lateclaencoder.

Gestion de comandos externos
» Seleccione la salida de control RC deseada (CH1, CH2, CH3, CH4) pulsando la
tecla.| |

» Seleccione el pardmetro deseado (Min.-Mdx.-pardmetro) pulsando la tecla

encoder.
» Regule el pardmetro deseado (Min.-Mdx.-pardmetro) girando el encoder.
» Paraguardarlamodificacién, pulse el botén: [ .

» Anulelaoperacionpulsandolatecla| @ |

5.2.5 Ajusteresistencia del circuito (set up 705)
Seleccién pardmetro

» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurantealmenos5segundos.
» Seleccione el pardmetrodeseado (705).
» Activelaregulaciéndel pardmetro seleccionado pulsando lateclaencoder.
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Pantallade "INFO"

» Retirelatoberaparacolocarlapuntade contacto expuestadelaantorcha.(MIG/
MAG)

» Pongaencontacto eléctricola puntadel guia-hiloyla pieza asoldar. (MIG/MAG)

» Pongaencontacto eléctrico el electrodo de tungstenoyla piezaasoldar. (TIG)

» Ponerencontactolaantorcha portaelectrodosy la piezaasoldar.(MMA)

» Pulseel botén\E\(o elboténdelaantorcha) parainiciar el procedimiento.

» Mantenga el contacto durante almenosunsegundo.

» Elvalorquesevisualizaenlapantallase actualizard cuando se complete el ajuste.

» Anulelaoperacién pulsando latecla[ .

» Anulelaoperaciénpulsandolatecla &) .

» Paraguardarlamodificaciény salirde la configuracién, pulse el botén: [523l.

5.2.6 Limites de seguridad (Setup 801)

Permite ajustarloslimites de atenciényloslimites de seguridad.

Permite controlar el proceso de soldadura ajustando enlos principales pardmetros mensurables limites de atenciény limites
deseguridad.

Permite un control preciso de las distintas fases de soldadura.
Consulte laseccién "Limites de seguridad (Setup 801)".

Limitesde atencién D D Limitesde seguridad D B

Corriente de soldadura Tensiénde soldadura

Lecturade capacidaddelgas Velocidad dedesplazamiento delrobot

Lecturade corriente (motor 1) Lecturade corriente (motor 2)

Lecturadelflujodelliquidorefrigerante Lecturadelavelocidad delalambre

Lecturade temperaturadelliquido refrigerante

Jouue]
|

Selecciéon pardmetro

» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurantealmenos5segundos.
» Seleccione el pardmetro deseado (801).
» Entreenlapantalla”Limites de seguridad" pulsando la teclaencoder.

Selecciéon pardmetro

» Seleccione el pardmetrodeseadopulsandolateclal .
» Seleccione elmodode ajuste de loslimites de seguridad pulsando la tecla &%

Configuraciénde lamdaquina

D Valorabsoluto B Valor porcentual
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? ? Configuracion limites de proteccion
@ Lineadeloslimites de atencién
@ Lineadeloslimitesde alarma

D— @ Columnadelos niveles minimos

@ Columnadelos niveles maximos

» Seleccionelacasilladeseadapulsandolateclaencoder(lacasillaseleccionadase
visualiza con contraste invertido).

» Reguleelniveldellimite seleccionado girando el encoder.
» Paraguardarlamodificacién, pulse el botén: [ .

t Sisuperaunodeloslimitesde atencién,sevisualizardunasenalenelpanelde
comandos.

(> Sisuperaunodeloslimites de alarma, se visualizard una seiial en el panel de
comandosy se bloqueardninmediatamente las operaciones de soldadura.

6. ACCESORIOS

Kit Push-Pull
73.11.024

J

Consultelaseccion "Installacion kit/accesorios".
7. MANTENIMIENTO

Efectle el mantenimiento ordinario del equipo segun las indicaciones del fabricante. Cuando el equipo esté
funcionando, todaslaspuertasdeaccesoydeservicioylastapastienenqueestarcerradasyfijadasperfectamente.
El equipo no debe ser modificado. Procure que no se forme polvo metdlico en proximidad y cerca o encima de las
aletasde ventilacién.

Elmantenimiento debe efectuarlo personal cualificado. Lareparaciénolasustitucién decomponentesdelsistema
porparte de personalno autorizado provocala caducidadinmediatade lagarantiadel producto. Lareparaciéno
sustitucién de componentes delequipo debe serhecharealizarla personal técnico cualificado.

iAntes de cadaoperacién, desconecte el equipo!

7.1 Controles periédicos de la fuente de alimentacién

7.1.1 Equipo

Limpie el interior con aire comprimido a baja presiéon y con pinceles de cerdas suaves. Compruebe las conexiones
eléctricasytodoslos cablesde conexidn.
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7.1.2 Para el mantenimiento o la sustitucién de los componentes de las antorchas, dela
pinza portaelectrodoy/o delos cables de masa:

Controlelatemperaturadeloscomponentesy compruebe que no estén sobrecalentados.
Utilice siempre guantes conformes alas normativas.

Usellavesyherramientas adecuadas.

7.2 Responsabilidad

— La carencia de este mantenimiento, provocard la caducidad de todas las garantias y el fabricante se considerard

Gmr_) exento de toda responsabilidad. Si el operador no respetara las instrucciones descritas, el fabricante declina

cualquierresponsabilidad. Situvieradudasy/o problemasno dude enconsultaralcentrode asistenciatécnicamds
cercano.

8. CODIFICACION DE ALARMAS

ALARMA

La activacién de una alarma o la superacién de un limite de seguridad critico provoca una sefial visual en el panel
demandosyelbloqueoinmediato de las operacionesde soldadura.

ATENCION

Sisesuperaunlimite de proteccién, se activaunasefial visualen el panelde mandos, pero es posible continuarcon
las operaciones de soldadura.

Acontinuacién se enumerantodaslas alarmasy todoslos limites de protecciénrelativos al sistema.

s )\ 'd )
Eo1 Exceso detemperatura E E02 Exceso detemperatura E
(. 7 . 7
Sobrecorriente Fallo delsistema de alimentaciéndel
EO5 EO7 motordelalimentadorde alambre
(. 7 (. 7
Motor bloaueado Sobrecorriente médulo de potencia
E08 4 E10 (Inverter)

(. 7 . 7
s ) 'd It
E12.1 Errorde comunicacién WF1 -’I‘_ 13 Error de comunicacién (FP) -’I‘_

s ) 'd It

Programanovdlido
E14 elsubcodigodel errorindicael nimero E15 Programano vdlido
| E'14-XX | deltrabajo eliminado JRN )
s )\ 'd )
Errorde comunicaciénRI -pl L -pl
E16.4 | 1000/2000/3000 (CAN bus) ‘- E16.2 Error de comunicacién RI 3000 (Modbus) -
(. 7 (. 7
f ) ( Programanovdlido ]
Errorde comunicaciénRI1000/2000 -’I‘_ elsubcddigodel errorindicael nimero
L E16.3 ) \E18'XX deltrabajo eliminado )
s ) 'd )
E19 Errorde configuraciéndelsistema E19.1 Errorde configuracién del sistema
(. 7 . i 7
s ) 'd It
E19.11 Errorde configuraciéndelsistema (WF) E20 Memoria averiada
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Pérdidadedatos

Programas de soldadurano presentes

E21 E23
Memoria averiada (RTC) Pérdidade datos -’I*
E27 E32
Errorde configuracién del sistema (LCD u Errorde comunicaciéon (ACTIVATION -pl
E33.1 | 3.5") E33.3 | KEY) -
Fallo alimentaciéndel equipo Faltaliquidorefrigerante
E40 E43
Falta aas Interruptorde emergencia
E44 g E49 | (Automatizaciényrobdtica)
Alambre pegado (Automatizaciény Configuraciones no admitidas
E50 | robética) E51 | (Automatizaciényrobética)
Anticolision (Automatizaciényrobética) Error |nter_rupt.c3r de ﬂuj,o .externo
E52 Es3 | (Automatizaciényrobética)
Superado el nivel de corriente (Limite Superado el nivel de corriente (Limite
E54 inferior) E55 superior)
Superado el nivel de tensién (Limite Superado el nivel de tensién (Limite
E56 inferior) ES7 superior)
Superado el limite de velocidad (Limite Superado el limite de velocidad (Limite
E60 | inferior) E61 superior)
Superado el nivel de corriente (Limite Superado el nivel de corriente (Limite
E62 | inferior) E63 | superior)
Superado el nivel de tensién (Limite Superado el nivel de tensién (Limite
E64 | inferior) E65 | superior)
Superado el limite de velocidad (Limite Superado el limite de velocidad (Limite
E68 inferior) E69 superior)
E71 Sobretemperaturaliquido refrigerante E74 Superado el nivel de corriente motor 1
Superado el nivel de flujo liquido Nivel de temperaturaliquido
76 | refrigerante g77 | refrigerante
Mor}t(l-:‘nlmlento activo (Automatizaciony Falta alambre (wire end)
E78 robética) E8O
Error de comunicacién (WU) -pl‘- Alqrmq de configuraciéon del equipo
E82 E99.2 | (inverter)
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Alarma de configuraciéon del equipo (FP) Alarma de configuracién del equipo (FP)
E99.3 E99.4

Alarma de configuraciéon del equipo (FP) Alarma de configuracién del equipo
E99.5 E99.6

Alarmade configuraciéndel equipo Alarmade configuracién del equipo
E99.7 E99.8

Alarmade configuracién del equipo Alarmade configuracién del equipo
E99.9 E99.10

Memoria averiada Errorde configuracién del sistema
E99.11 E99.12

9. DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE PROBLEMAS

El sistema no se activa (led verde apagado)

Causa Solucién

» Nohaytensionderedenlatomadealimentacién. » Compruebeyreparelainstalaciéoneléctrica.
Consulte con personal experto.

4

» Enchufe o cable de alimentacién averiado.

v

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

v

» Fusibledelineaquemado. Sustituya el componente averiado.

v

» Conmutadorde alimentaciéon averiado.

¥

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

¥

» Electrénicaaveriada.

¥

Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.
Falta de potenciade salida (el sistema no suelda)

Causa Solucién
» Boténdelaantorchaaveriado.

¥

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

¥

» Equiposobrecalentado (alarmadetemperatura- » Espereaqueseenfrie el sistemadesactivarlo.
led amarilloiluminado).

» Tapalateral abiertaoconmutadordelapuerta » Paralaseguridad deloperadorlatapalateral debe estarcerrada
averiado. durantelasoldadura.

3

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

¥

Conecte correctamentelamasa.
Consulte el pdrrafo "Instalaciéon®.

Conexiénde masaincorrecta.

4

X

Tensiénderedfueraderango (led amarillo » Restablezcalatensiéndereddentrodelcampodelafuentede
iluminado). alimentacion.

Conecte correctamente el equipo.

Consulte el pdrrafo "Conexiones".

7

¥

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Telerruptoraveriado. »

¥

¥

Electrénicaaveriada. Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala

reparaciéndelsistema.
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Suministro de potenciaincorrecto

Causa

¥

X

v

¥

Selecciénincorrectadel proceso de soldadurao
selector averiado.

Configuracionesincorrectas delos pardmetrosy
delasfuncionesdelainstalacion.

Potenciémetro/encoder parael ajustedela
corriente de soldadura averiado.
Tensiénderedfueraderango.

Faltaunafase.

Electrénicaaveriada.

Alimentacién del alambre bloqueada

Causa

»

»

»

»

»

»

»

Boténdelaantorchaaveriado.

Rodillosinadecuados o gastados.

Alimentadordel alambre averiado.

Recubrimiento dela antorchadafado.

Elalimentador delalambre norecibe corriente.

Alambre enredado enlabobina.

Boquilladelaantorcha fundida (hilo pegado).

Alimentacién de alambreirregular

Causa

»

»

»

»

»

Boténdelaantorchaaveriado.

Rodillosinadecuados o gastados.

Alimentadordelalambre averiado.

Recubrimiento dela antorchadafiado.

Embrague enrollador o dispositivos de bloqueo de
losrodillos malregulados.

Inestabilidad del arco

Causa

»

Proteccién de gasinsuficiente.

Solucion

»

»

»

»

»

Seleccione correctamente el proceso de soldadura.

Reinicie el sistemay vuelva aconfigurarlos pardmetrosde
soldadura.

Sustituya elcomponente averiado.
Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones'".

Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Solucién

»

»

»

»

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Sustituyalosrodillos.

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Compruebelaconexiénalafuente de alimentacion.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Desenrede el alambre o sustituya la bobina.

Sustituya el componente averiado.

Solucién

»

¥

»

¥

»

¥

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Sustituyalosrodillos.

Sustituya elcomponente averiado.
Contacte con el centrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Afloje elembrague.
Aumente la presiénenlosrodillos.

Soluciéon

»

» Compruebe que eldifusorylaboquilladegasdelaantorchaestén

Ajuste el flujo de gas.

enbuenas condiciones.
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» Presenciade humedadenelgasdesoldadura. » Utilice siempre productosy materiales de calidad.

ES

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

Proyecciones excesivas de salpicaduras

Causa

» Longitudde arcoincorrecta.

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.

» Protecciénde gasinsuficiente.

» Dindmicadearcoincorrecta.

» Mododesoldaduraincorrecto.

Insuficiente penetracién
Causa
» Mododesoldaduraincorrecto.
» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.
» Electrodoinadecuado.
» Preparaciénincorrectadelosbordes.

» Conexiénde masaincorrecta.

» Laspiezasasoldarsondemasiado grandes.

Inclusiones de escoria
Causa

» Limpiezaincompleta.
» Electrododedidmetro muy grueso.
» Preparaciénincorrectadelosbordes.

» Mododesoldaduraincorrecto.

Inclusiones de tungsteno
Causa

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.
» Electrodoinadecuado.

» Mododesoldaduraincorrecto.

Sopladuras

Causa

» Protecciénde gasinsuficiente.

Encoladura

Causa

» Longituddearcoincorrecta.

» Mantengaen perfectas condiciones el sistema de suministrodel
gas.

» Compruebe cuidadosamente elsistemade soldadura.
» Contacte conelcentrode asistenciamdscercanoparala
reparaciéndelsistema.

Solucién

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiénde soldadura.

Reduzcalatensiéon de soldadura.

v

Ajuste el flujo de gas.
Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

¥

¥

Aumente el valorinductivo del circuito.

X

Reduzcalainclinaciéondelaantorcha.

v

Solucién

» Reduzcalavelocidad de avance durante lasoldadura.
» Aumentelacorriente de soldadura.

» Utilice un electrodo de didmetro mds pequefio.

» Aumente la aperturadelachaflanado.

» Conecte correctamente la masa.
» Consulte el pdrrafo"Instalaciéon®.

» Aumentelacorriente de soldadura.

Solucién

» Limpie perfectamentelas piezas antesdelasoldadura.
» Utilice un electrodo de didmetro mds pequefio.

» Aumente la aperturadelachaflanado.

» Reduzcaladistanciaentreelectrodoy pieza.
» Avanceregularmente durante lasoldadura.

Solucién

» Reduzcalatensiéndesoldadura.
» Utiliceun electrodo de didmetro superior.

» Utilice siempre productosy materiales de calidad.
» Afile correctamente el electrodo.

» Eviteloscontactosentre electrodoysoldaduradeinsercién.

Solucién

» Ajuste el flujodegas.

» Compruebe que eldifusorylaboquilladegasdelaantorchaestén
enbuenas condiciones.

Solucién

» Aumente ladistanciaentre electrodoy pieza.
» Aumente latensién desoldadura.
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» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

» Mododesoldaduraincorrecto.

» Las piezasasoldarsondemasiado grandes.

» Dindmicadearcoincorrecta.

Incisiones marginales
Causa

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.
» Longitud dearcoincorrecta.
» Mododesoldaduraincorrecto.

» Protecciénde gasinsuficiente.

Oxidaciones
Causa

» Protecciénde gasinsuficiente.

Porosidades

Causa

v

Presenciade grasa, pintura, éxido o suciedad en
las piezas asoldar.

¥

Presenciade grasa, pintura, é6xido o suciedad en el
material de aportacién.

x

Presenciade humedad en el materialde
aportacién.

Longitudde arcoincorrecta.

Presenciade humedad en elgasde soldadura.

v

Proteccién de gasinsuficiente.

v

Solidificacion muy rdpidade lasoldadurade
insercion.

Grietas en caliente
Causa

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.
» Presenciadegrasa, pintura, é6xido o suciedad en

las piezas asoldar.

» Presenciadegrasa, pintura, 6xido o suciedad enel
material de aportacién.

» Mododesoldaduraincorrecto.

» Piezasasoldarconcaracteristicas diferentes.

»

»

»

»

»

»

Aumente la corriente de soldadura.
Aumente latensiénde soldadura.

Aumente el dngulodeinclinacién de la antorcha.

Aumente la corriente de soldadura.
Aumente latension de soldadura.

Aumente el valorinductivo del circuito.

Solucién

»

»

»

»

»

»

»

Reduzcalatensiéndesoldadura.
Utiliceun electrodo de didmetro mds pequefio.

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiéondesoldadura.

Reduzcalavelocidad de oscilacién lateralenelllenado.
Reduzcalavelocidad de avance durante la soldadura.

Utilice gases adecuados paralos materiales asoldar.

Solucién

»

»

Ajuste el flujo de gas.

Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

Solucién

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Limpie perfectamente las piezas antesde la soldadura.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacién.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.

Mantengasiempre en perfectas condiciones el materialde
aportacién.

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiénde soldadura.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengaen perfectas condiciones el sistema de suministro del
gas.

Ajuste el flujo de gas.

Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

Reduzcalavelocidad de avance durante la soldadura.
Precaliente las piezas asoldar.
Aumentelacorriente de soldadura.

Solucion

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Reduzcalatensiénde soldadura.
Utilice un electrodo de didmetro mds pequeio.

Limpie perfectamente las piezas antes de lasoldadura.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el materialde
aportacién.

Sigalassecuencias operativas correctas para el tipodeuniéna
soldar.

Aplique undepésito superficial preliminar antes de lasoldadura.
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oestalpine
Grietas en frio
Causa Solucién

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacién.

¥

» Presenciade humedadenelmaterialde
aportacién.

v

Precaliente las piezas asoldar.

Haga un postcalentamiento.

Sigalassecuencias operativas correctas para el tipode uniéona
soldar.

10. INSTRUCCIONES DE USO

¥

» Formaespecialdelauniénasoldar.

¥

v

10.1 Soldaduras con electrodo recubierto (MMA)

Preparaciéndelosbordes

Para obtener buenas soldaduras es recomendable trabajar sobre piezas limpias, no oxidadas, sin herrumbre ni otros agentes
contaminadores.

Elecciéndel electrodo

Eldidmetro delelectrodo que se hade empleardepende del espesordel material, de la posicién, del tipode uniénydeltipode
preparaciéndelapiezaasoldar.

Los electrodos de mayor diametro requieren corrientes muy elevadas y en consecuencia una mayor aportacién térmicaenla
soldadura.

Tipoderevestimiento Propiedades Uso
Rutilo Facilidad de uso Todaslas posiciones

Acido Altavelocidad de fusién Plano
Bdsico Altacalidaddelaunién Todaslas posiciones
Celulosico Mayor penetracién Todaslas posiciones

Elecciéndelacorriente de soldadura

La gama de la corriente de soldadura relativa al tipo de electrodo utilizado estd especificada por el fabricante en el mismo
embalaje deloselectrodos.

Encendidoy mantenimientodel arco

El arco eléctrico se produce al frotar la punta del electrodo sobre la pieza a soldar conectada al cable de masa y, una vez
encendido el arco, retirando rdpidamente el electrodo hastasituarlo enladistanciade soldaduranormal.

Para mejorar el encendido del arco es util, en general, un incremento inicial de corriente respecto a la corriente base de
soldadura (Hot Start).

Unavez que se ha producido el arco eléctrico, empiezala fusién de la parte central del electrodo que se depositaen forma de
gotasenlapiezaasoldar.

Elrevestimiento externo delelectrodo se consume, suministrando asiel gas de proteccién paralasoldaduraygarantizando su
buenacalidad.

Para evitar que las gotas de material fundido, apaguen el arco al provocar un cortocircuito y pegarse el electrodo al bafio de
soldadura, debidoasuproximidad, se produce unaumento provisionaldelacorriente de soldadura parafundirel cortocircuito
(Arc Force).

Sielelectrodo quedara pegado alapieza porasoldares Util reducir al minimo la corriente de cortocircuito (antisticking).

( )\ Ejecuciéndelasoldadura

El dngulo deinclinacién del electrodo cambia seguin
el nimero de pasadas; el movimiento del electrodo
serealizanormalmente con oscilacionesy paradasa
los lados del corddn para evitar la excesiva
acumulacién del material de aportacién en la parte
central.

\ J

Retirarlaescoria
Lasoldadura mediante electrodos recubiertos obliga aretirarla escoria tras cada pasada.
Lalimpieza se efectuamediante un pequefio martillo o mediante cepillo en caso de escoriafria.
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10.2 Soldadura TIG (arco continuo)

Descripcién

El proceso de soldadura TIG (Tungsten Inert Gas) se basa en la presencia de un arco eléctrico que se forma entre un electrodo
infusible (de tungsteno puro o en aleacién, con una temperatura de fusién de aproximadamente 3370°C) y la pieza; una
atmésferade gasinerte (argdn) asegurala proteccién del baio.

Para evitar inserciones peligrosas de tungsteno en la unién, el electrodo jamds tiene que entrar en contacto con la pieza a
soldar; por ello, la fuente de alimentacién de soldadura dispone normalmente de un dispositivo de encendido del arco que
generaunadescarga de alta frecuencia y alta tensién entre la punta del electrodo y la pieza a soldar. Asi, gracias ala chispa
eléctrica, alionizarselaatmdsferadel gas se enciende el arco de soldadura sin que haya contacto entre el electrodoyla pieza
asoldar.

Existe también otro tipo deinicio,con menosinclusiones de tungsteno: elinicio enlift que no necesita alta frecuencia, sino sélo
de unasituaciéninicial de un cortocircuito de baja corriente entre el electrodo y la pieza; en el momento en que se levanta el
electrodose establece el arco,ylacorriente aumenta hasta el valorde soldaduraintroducido.

Para mejorar la calidad de la parte final del cordén de soldadura es util poder controlar con exactitud el descenso de la
corriente de soldaduray es necesario que el gas fluya en el bafio de soldadura durante unos segundos después de la extincién
delarco.

Enmuchascondicionesdetrabajo esttilpoderdisponerde 2 corrientesde soldadura programadas previamentey poder pasar
facilmente de una aotra(Bilevel).

Polaridad de soldadura

D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

©)] Esla polaridad mds utilizada (polaridad directa), permite un reducido desgaste del electrodo
1 (1) puesto que el 70% del calor se concentra sobre el dnodo (es decir, sobre la pieza).

Se obtienen bafos estrechos y hondos con elevada velocidad de avance y, en consecuencia,
conbajaaportacién térmica.
@

71\~

) D.C.R.P.(DirectCurrent Reverse Polarity)

La polaridadinvertida permite la soldadura de aleaciones recubiertas poruna capa de éxido
refractario contemperaturade fusién superioraladel metal.

No se pueden utilizar corrientes elevadas, puesto que éstas producirian un elevado desgaste
delelectrodo.

.0

w i
A\ 7
( 1| D.C.S.P.-Pulsed(Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T DCsp La utilizacién de una corriente directa intermitente permite un mejor control del bafio de
soldaduraendeterminadas condiciones de trabajo.
fafee Elbafiode soldadurase formaporlosimpulsos de punta (lp), mientras que la corriente de base
AN (Ib)mantiene elarcoencendido. Estasolucién facilitalasoldadura de pequefiosespesorescon
e menores deformaciones, un mejor factor de forma y consiguiente menor peligro de
T ' agrietamiento en calienteydeinclusiones gaseosas.

D.C.S.P~PULSED

Al aumentar la frecuencia (media frecuencia) se obtiene un arco mds estrecho, mds
concentrado y mds estable y una ulterior mejora de la calidad de la soldadura de espesores
delgados.
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Caracteristicasde las soldaduras TIG

Elprocedimiento TIGes muy eficazenlasoldadurade aceros, tantoalcarbono como aleaciones, paralaprimerapasadasobre
tubosyenlassoldaduras que deben presentar un aspecto estético excelente.

ES

Serequierelapolaridad directa (D.C.S.P.).

Preparaciéndelosbordes

El procedimiento requiere una cuidadosalimpiezay preparacién delos bordes.

Elecciény preparaciéndel electrodo

Se aconseja usar electrodos de cerio o de lantano, como alternativa, electrodos de éxidos mixtos de tierras raras con los

siguientes didmetros:

Gamade corriente Electrodo
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elelectrodo debe estar afilado de laforma mostrada enlafigura.

-

.

>

Material de aportacién

Lasvarillas de aportacién debentenerunas propiedades mecdnicas similares alas del material de base.
No utilice trozos extraidos del material de base, puesto que pueden afectar negativamente alas soldaduras mismas.

Gasde protecciéon

Practicamente se utiliza siempre el argén puro (99.99%).

Gamade corriente Gas

(DC-) (DC+) (AC) Boquilla Flujo

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125 A 325-450A n°12 20-251/min
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10.3 Soldadura con alambre continuo (MIG/MAG)

Introduccion

UnsistemaMIGestd formado porunafuentedealimentacién de corriente continua, unalimentadoryunabobinade alambre,
unaantorchay gas.

-

Sistema de soldadura manual MIG

La corriente llega al arco por el electrodo fusible (alambre con
polaridad positiva);

En este procedimiento el metal fundido se transmite a la pieza por
soldarmediante el arco.

El avance automdtico del electrodo del material de aportacién
continuo (alambre) esnecesario parareintegrarelalambre fundido
durante lasoldadura.

1.Antorcha
2.Arrastradorde hilo

3. Alambre de soldadura
4.Piezaasoldar
5.Generador

6.Botella

\ J

Métodos

MIG, disponemos de dos mecanismos principales de transferencia del metal, que pueden clasificarse segin los medios de
transmisién del metal desde el electrodo hasta la pieza asoldar.

El primer método definido como "TRANSFERENCIA EN CORTO CIRCUITO (SHORT-ARC)", crea un pequefio bafio de soldadura
desolidificaciénrdpidaenque el metalsetransfiere desde el electrodo hastalapiezaasoldardurante un corto periodoenque
elelectrodo entraen contacto conelbafo. Enesteintervalo, el electrodo entra en contacto directo con el bafio de soldadura,
generando un cortocircuito que funde el alambre, y que por lo tanto se interrumpe. Entonces el arco vuelve a encendersey el
cicloserepite.

( CicloSHORTy soldadura SPRAY ARC
1 (A)

Otro método para conseguir la transferencia del metal es la
"TRANSFERENCIA CON ROCIADO (SPRAY-ARC)", donde Ia
t (ms) transferencia del metal se produce en forma de gotas muy
pequenas que se formany se desprenden de la punta del alambre,
y se transfieren albafio de soldadura mediante el flujo del arco.

0

V() U

. J

Pardmetros de soldadura
Lavisibilidaddelarcoreducelanecesidaddeunarigidaobservarestrictamente lastablas de ajuste porpartedeloperadorque
tienela posibilidad de controlar directamente el bafio de soldadura.

e Latensién influencia directamente el aspecto del cordén, pero las dimensiones de la superficie soldada se pueden variar

segunlasexigencias,actuando manualmente sobre elmoviendomanualmentelaantorchaenmodo paraobtenerdepdsitos
variables con tensién constante.

e Lavelocidadde avancedelalambre es proporcional alacorriente de soldadura.
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Enlasdosfigurassiguientes se muestranlasrelaciones entre los diferentes pardmetros de soldadura.

V VA
50

I (A) A

600

40 500

30 400

300

20
200

100
10 SPRAY-ARC 34v-f
: SHORT-ARC 20V @'
(: 0.8 . ): A § 10 12 14 16 >
100 200 300 400 P (m/min)
I (A)
Diagrama paralaelecciénideal delamejor Relacién entre velocidad de avance delalambre e
caracteristicade trabajo. intensidad de corriente (caracteristica de fusién) segun el
didmetrodelalambre.
A\ v A\ v

Tablaguia aproximada paralaelecciénde los pardmetros de soldadurareferidaalas aplicaciones mds
tipicasy alosalambre mds utilizados

Tension dearco 20,8 mm @1,0-1,2mm @2,4mm
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180 A 150-200A
Bajapenetraciéon para Buen controldela Buenafusiéonenplanoy No utilizado
pequefios espesores penetraciénylafusion envertical
24V - 28V
SEMISHORT-ARC
(Zonade transicién) 150-250 A 200-300A 250-350A 300-400A
Soldaduraautomdtica  Soldaduraautomdtica  Soldaduraautomdtica No utilizado
de dngulo atensiéonalta descendiente
/
30V -45v
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Bajapenetraciéncon  Soldadura automdtica Buena penetracion Buena penetracién, alto
ajustea 200 A con pasadas multiples descendiente depdsitoengrandes
espesores
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Unalloyed steel

s N

12
. T;2mm 2 Wirespeed | Depositionrate
L
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg’/h
=3 0,8mm
o 8 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
+—
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
g 4 22,0m/min 8,1kg’/h
o 1,6 m/min 0,9 kg/h
Q 2 1,2mm
A 22,0m/min 11,7 kg/h
0 )
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1 6 |_2m/min T.1kg/h
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9,4kg/h

High alloyed steel

s N

14
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
2 1,8mm 1,2mm 2,0 m/min 0,5kg/h
—10 0,8 mm
% 22,0 m/min 5,3kg’/h
o8 1,0 X
= mm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 4 1,0mm
=] 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
94 1,6 m/min 0,9kg/h
[T 1,2mm
a) 22,0m/min 11,7 kg/h
0 )
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire Speed (m/min) 10,0 m/min 9,4 kg/h

" J

Aluminum alloy

s N

. 6 2 Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
> 5 6,5m/min 0,6kg’/h
=3 0,8 mm
e 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
2 4,5 m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
2 22,0 m/min 2,6kg/h
22 0,8mm
o] 4,0m/min 0,7 kg/h
% 1 1,2mm
a 22,0m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/min 0,9 kg’/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6 mm S
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5.2kg/h
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Gases utilizables
La soldadura MIG-MAG se caracteriza principalmente por el tipo de gas utilizado, inerte para la soldadura MIG (Metal Inert
Gas), activo paralasoldadura MAG (Metal Active Gas).

- Anhidrido carbénico (CO,)

Si utiliza CO, como gas de proteccién se conseguird elevadas penetraciones con elevada velocidad de avance y buenas
propiedades mecdnicasconunbajo coste de ejercicio. Apesardeesto, elempleo de este gascreanotablesproblemassobre
la composiciéon quimica final de las uniones, se produce una pérdida de elementos fdcilmente oxidables y se obtiene al
mismo tiempo un enriquecimiento de carbono en elbafo.

Lasoldaduracon CO, purotambiéndaotrostipos de problemas como la excesiva presenciade salpicadurasylaformacién

de porosidades de mondéxido de carbono.

- Argén
Este gasinerte se utiliza puro enlasoldadura delas aleacionesligeras, mientras parala soldadura de acerosinoxidables al
cromo-niquel es preferible trabajar afiadiendo oxigeno y CO, en un porcentaje del 2%, ya que esto contribuye a la
estabilidad delarcoy alamejorformadel cordén.

- Helio
Este gasse utilizacomoalternativaalargdény permite mayores penetraciones(en grandes espesores)y mayores velocidades
deavance.

- Mezcla Argén-Helio
Se consigue un arco mds estable respecto al helio puro,ademds de unamayor penetraciény velocidad respecto alargén.

Mezcla Argén- CO,y Argén-CO,-oxigeno

Estas mezclasseutilizansobretodoenlasoldaduradelos materialesferrososencondicionesde elmodo de funcionamiento
SHORT-ARCya que mejora el aporto térmico especifico.

También pueden utilizarse en SPRAY-ARC.

Normalmente la mezcla contiene un porcentaje de CO, que vadelasdel 8% al 20% y de O, alrededordel 5%.

Consulte el manual del usuario del dispositivo.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Gamade corriente Flujode gas Gamade corriente Flujode gas
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-18 1/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500 A 18-301/min

11. CARACTERISTICAS TECNICAS

Caracteristicas electricas

URANOSNX 2200 MTE U.M.
Tensién de alimentacién U1(50/60 Hz) 1x230 (x15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Fusible delinearetardado (MMA) 25 A
Fusible delinearetardado (TIG) 20 A
Fusible delinearetardado (MIG/MAG) 25 A
Tipode comunicacién DIGITAL

Potencia mdxima absorbida (MMA) 5.6 kVA
Potenciamdxima absorbida (MMA) 5.6 kW
Potencia méxima absorbida (TIG) 4.9 kVA
Potencia mdxima absorbida (TIG) 4.9 kW
Potencia mdxima absorbida (MIG/MAG) 6.4 kVA
Potencia mdxima absorbida (MIG/MAG) 6.4 kW
Potencia absorbida en estadoinactivo 24 %
Factor de potencia (PF) 0.99

Rendimiento (u) 86 %
Cos @ 0.99
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Corriente mdxima absorbida lTmax (MMA)
Corriente mdxima absorbida lTmax (TIG)
Corriente mdxima absorbida ITmax (MIG/MAG)
Corriente efectiva I1eff (MMA)

Corriente efectiva |1eff (TIG)

Corriente efectiva l1eff (MIG/MAG)
Gamade ajuste (MMA)

Gamade ajuste (TIG)

Gamade ajuste (MIG/MAG)
TensiénenvacioUo (MMA)

Tensiéon envacioUo (TIG)

Tensién envacio Uo (MIG/MAG)

Tensién de pico Up (TIG)

24.6
21.5
28.2
19.0
13.6
16.7
3-180
3-220
3-220
65
92
92
10.1

*Este dispositivocumple con los requisitos de la Normativa EN /IEC 61000-3-11.
* Este dispositivo cumple con los requisitos de la Normativa EN /IEC 61000-3-12.

Ciclodetrabajo
URANOSNX 2200 MTE
Ciclode trabajo MIG/MAG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajo MIG/MAG (25°C)
(X=100%)

Ciclode trabajo TIG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajo TIG(25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Ciclode trabajo MMA (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajoMMA(25°C)
(X=100%)

Caracteristicas fisicas
URANOSNX 2200 MTE
Grado de proteccién IP
Clase de aislamiento

Dimensiones (Ixwxh)

Peso

Seccién cable de alimentacién
Longitud de cable de alimentacién

Normasde fabricacién

273

1x230

220
190
180

220

220
200
190

220
200

180
170

180

1P23S
H
620x270x460
23.7
3x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

> > > > > > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
kV

U.M.
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Caracteristicas del arrastrador de hilo

Tipo de motorreductor

Potencia motorreductor

N°derodillos

Didmetrodelalambre / Rollo estdndar

Diadmetros de los alambres/Rollos compatibles

Boténde comprobaciéndelgas
Botén de avance delalambre
Velocidad del hilo

Conector paraantorcha Push-Pull
Diadmetrodelabobina

Caracteristicas electricas
URANOSNX 2200 MTE16APLUG
Tensién de alimentacién U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Fusible delinearetardado (MMA)
Fusible delinearetardado (TIG)

Fusible delinearetardado (MIG/MAG)
Tipo de comunicaciéon

Potencia méxima absorbida (MMA)
Potencia mdxima absorbida (MMA)
Potencia mdxima absorbida (TIG)
Potencia mdxima absorbida (TIG)
Potencia mdxima absorbida (MIG/MAG)
Potencia mdxima absorbida (MIG/MAG)
Potencia absorbida en estadoinactivo
Factor de potencia (PF)
Rendimiento (u) (MMA)

Rendimiento (u) (TIG)
Rendimiento (u) (MIG/MAG)

Cos @

Corriente mdxima absorbida lTmax (MMA)
Corriente mdxima absorbida [Tmax (TIG)
Corriente mdxima absorbida [1Tmax (MIG/MAG)
Corriente efectiva l1eff (MMA)

Corriente efectiva [1eff (TIG)

Corriente efectiva I1eff (MIG/MAG)
Gamade ajuste (MMA)

Gamade ajuste (TIG)

Gamade ajuste (MIG/MAG)
TensidonenvacioUo (MMA)

Tensiéon envacio Uo (TIG)
TensiénenvacioUo (MIG/MAG)

Tensién de pico Up (TIG)

SL4R-4T
120
4
0.8-1.0

0.6-1.6 alambre sélido
0.8-1.6 alambre de aluminio
0.9-1.6 alambre tubular

si
si
0.5-22
opcional
200/300

1x230 (+15%)
20
20
20
DIGITAL
5.7
5.6
5.2
5.1
6.6
6.6
24.3
0.99
87
81
84
0.99
24.6
22.4
28.8
15.6
14.2
15.8
3-180
3-220
3-220
65
92
92
10.1

*Este dispositivo cumple con los requisitos de la Normativa EN /IEC 61000-3-11.
* Este dispositivo cumple con los requisitos de la Normativa EN /IEC 61000-3-12.

bohlerwelding

voestalpine

U.M.
w

mm

mm/
Material

m/min

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA
kW
kVA

> > > > > > > > >

Vdc
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Ciclodetrabajo
URANOSNX 2200 MTE 16APLUG
Ciclode trabajo MIG/MAG (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajo MIG/MAG (25°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajo TIG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajo TIG(25°C)
(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajoMMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclodetrabajo MMA (25°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Caracteristicas fisicas

URANOS NX 2200 MTE 16APLUG
Grado de proteccién IP

Clase de aislamiento

Dimensiones (Ixwxh)

Peso

Seccién cable de alimentacién

Longitud de cable de alimentacién

Tipo de clavija

Normasde fabricacién

Caracteristicas del arrastrador de hilo

Tipo de motorreductor

Potencia motorreductor

N° derodillos

Didmetrodelalambre / Rollo estdndar

Didmetros delos alambres/Rollos compatibles

Botén de comprobaciéndel gas
Botén de avance del alambre
Velocidad del hilo

Conector paraantorcha Push-Pull
Didmetrodelabobina

1x230

220
170
140

220
170
140

220
200
170

220
200
170

180
150
120

180
150
120

IP23S
H
620x270x460
23.7
3x2.5
5
16A 250V

ENIEC60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

SL4R-4T
120
4
0.8-1.0

0.6-1.6 alambre sélido
0.8-1.6 alambre de aluminio
0.9-1.6 alambre tubular

si
si
0.5-22
opcional
200/300
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13 SIGNIFICADO DE LA ETIQUETA DE LOS DATOS

1 2
3 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 Celed Hl
MADE
IN
ITALYE
\ —
CE Declaracién UE de conformidad
EAC Declaraciénde conformidad EAC
UKCA  Declaraciénde conformidad UKCA

A WN

o N O~ U

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
23

Marcadefabricacién
Nombreydireccion del fabricante

Modelo delaparato

N°deserie

XXX XXXXXXXXX Afio de fabricacién
Simbolodeltipo delaunidad de soldadura
Referenciaalasnormasde construcciéon
Simbolo del proceso de soldadura

Simbolo por las soldadoras para los equipos adecuados
paratrabajarenunentornoconriesgo elevadodedescarga
eléctrica

Simbolodelacorrientede soldadura

Tensién asignada avacio

Gama de la corriente mdxima y minima, y de la
correspondiente tensién convencional de carga
Simbolo del ciclodeintermitencia
Simbolodelacorriente asignada de soldadura
Simbolodelatensiénasignadade soldadura
Valoresdel ciclodeintermitencia

Valoresdel ciclodeintermitencia
Valoresdelciclodeintermitencia
Valoresdela corriente asignada de soldadura
Valoresdelacorriente asignada de soldadura
Valoresdelacorriente asignada de soldadura
Valoresdelatensién convencionalde carga
Valoresdelatensién convencionalde carga
Valoresdelatensién convencionalde carga
Simbolodelaalimentacién

Tensién asignadade alimentacién

Mdxima corriente asignada de alimentacién
Mdxima corriente efectiva de alimentacién
Grado de proteccién

Tensién nominal de pico
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PORTUGUES

DECLARAGCAO DE CONFORMIDADE CE

O construtor
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declarasob sua exclusivaresponsabilidade que o seguinte produto:
URANOS NX 2200 MTE 55.06.007
URANOSNX 2200 MTE 16APLUG 55.06.00701

estd conforme as directivas UE:

2014/35/UE LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/UE EMCDIRECTIVE
2011/65/UE  RoHSDIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

e que asseguintes normas harmonizadas foram aplicadas:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

ENIEC 60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Adocumentacdo que atesta o cumprimento dasdiretrizes ficard d disposicdo paravistorias noreferido
fabricante.

Qualquer operacdo ou modificacdo ndo autorizada, previamente, pela voestalpine Bohler
Welding Arc Technology S.r.l. anulard a validade desta declarag¢do.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ilvo Bonello

Managing Directors
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1. ATENCAO

Antes de iniciar qualquer tipo de opera¢do na mdquina, é necessdrio ler cuidadosamente e compreender o
conteldo deste manual.

Ndo efectuar modificacdes ou operacdes de manutencdo que ndo estejam previstas. O fabricante ndo se
responsabiliza pordanos causados em pessoas ou bens, resultantes da utilizagdoincorrecta oudando-aplicagdo
do conteudo deste manual.

Manter sempre as instru¢des de utilizagdo no local de utilizagdo do aparelho. Para além das instrugdes de
utilizacdo, observar as normas gerais e os regulamentos locais de prevenc¢do de acidentes e prote¢do ambiental
em vigor.

Avoestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. tem o direito de modificar o conteido deste manual em
qualquer altura, sem aviso prévio.

Sdo reservados todos os direitos de traducdo, reproducdo e adaptac¢do parcial ou total, seja por que meio for
(incluindo fotocopia, filme e microfilme) e é proibida a reproducdo sem autoriza¢do prévia, por escrito,
da voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Oexpostonestemanualédeimportdnciavitale,portanto,necessdrioparaassegurarasgarantias.
Casoooperadorndorespeite o prescrito, o fabricante declinatoda e qualquerresponsabilidade.

Todas as pessoas envolvidas na colocacdo em servico, utilizagdo, manuten¢do erepara¢do do aparelho devem:

« sertitularesde qualificagdo apropriada

« dispordascompeténcias de soldaduranecessdrias

« erintegralmente erespeitarrigorosamente estasinstru¢desde utilizagdo

Para quaisquer duvidas ou problemas relativos a utilizacdo do equipamento, ainda que ndo se encontrem aqui
descritos, consultar pessoal qualificado.

1.1 Condicoes de utilizacdo

Cadainstalag¢do deve ser utilizada exclusivamente para as operac¢des para que foi projectada, nos modos e nos
dmbitos previstos na chapa de caracteristicas e/ou neste manual, de acordo com as directivas nacionais e
internacionais relativas a seguran¢a. Uma utilizagdo diferente da expressamente declarada pelo construtor deve
ser considerada completamente inadequada e perigosa e, neste caso, o construtor declina toda e qualquer
responsabilidade.

Estamdquinasédeveserutilizadacomfins profissionais, numainstala¢doindustrial. O construtordeclinaqualquer
responsabilidade poreventuais danos provocados pela utilizagdo dainstalagdo em ambientes domésticos.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas entre -10°C e +40°C
(entre +14°F e +104°F).

O equipamento deve ser transportado e armazenado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas
entre-25°Ce +55°C(entre -13°F e 131°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes sem poeira, dcidos, gases ou outras substdncias corrosivas.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativando superiora 50%, a 40°C(104°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativando superiora90%, a 20°C (68°F).

O equipamento deve serutilizado auma altitude mdaxima, acimado niveldo mar, ndo superiora2000 m (6500 pés).

Ndo utilizar o aparelho para descongelar tubos.
Nd&o utilizar este equipamento para carregar baterias e/ou acumuladores.
Ndo utilizar este equipamento para fazerarrancar motores.

1.2 Proteccdo do operador e de outrosindividuos

O processo de soldadura é uma fonte nociva de radiagdes, ruido, calor e gases. Colocar um ecrd de protec¢do
retardador de fogo, para protegera dreade soldaduraderaios, faiscas e escériasincandescentes. Avisartodos os
individuos nas proximidades que ndo devem olhar para o arco de soldadura ou metalincandescente e que devem
utilizar protec¢do adequada.

Utilizar vestudrio de protec¢do, para proteger a pele dos raios do arco, das faiscas ou do metal incandescente. O
vestudrio utilizado deve cobrirtodo o corpo e deve:

- estarintactoeembomHééestado

- seraprovadefogo

- serisolante e estarseco

- estarjustoaocorpoendoterdobras

Utilizar sempre cal¢cado conforme as normas, resistentes e que garantamisolamento contra a dgua.

Utilizar sempre luvas conformes ds normas, que garantamisolamento eléctrico e térmico.
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Usar mdscaras com protectores laterais da cara e filtros de protec¢do adequados para os olhos (pelo menos NR10
ousuperior).

Utilizar sempre 6culos de protec¢do, com protectores laterais, especialmente durante a remog¢do manual ou
mecdnicadas escériasdasoldadura.

Nd&o utilizarlentes de contacto!

Utilizar protectores auriculares se, durante o processo de soldadura, forem atingidos niveis de ruido perigosos. Se
onivelderuido excederoslimitesprevistos pelalei,delimitaradreadetrabalho e assegurarque todososindividuos
que se encontram nas proximidades dispdem de protectores auriculares.

Durante as operac¢des de soldadura, manter os painéis laterais sempre fechados. Os sistemas ndo devem ser
submetidos a qualquer tipo de modifica¢do. Evitar que mdos, cabelo, vestudrio, ferramentas, etc. entrem em
contacto com partes méveis, tais como: ventiladores, rodas dentadas, rolos e eixos, bobinas de fio. Ndo tocar nas
engrenagensenquantoomecanismode avanc¢o do fio estiverem funcionamento. Adesactivacdo dosdispositivos
de protec¢do nos mecanismos de avango do fio é extremamente perigosa eisenta o construtor detoda e qualquer
responsabilidade poreventuais danos materiais ou pessoais.

Manteracabec¢alonge datocha MIG/MAG durante o carregamento e avango do fio.
O fioemsaidapode provocardanos graves nas mdos, cara e olhos.

Evitartocarem pecas acabadas de soldar, pois o elevado calordas mesmas pode causar queimaduras graves.
Respeitar todas as precauc¢des descritas anteriormente também no que diz respeito a operagdes posteriores a
soldadura pois podem desprender-se escérias das pecas que estdo a arrefecer.

Verificarse atocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou operagées de manutencgdo.

Assegurar que o grupo de refrigeracdo é desactivado, antes de desligar os tubos de alimentag¢do e retorno do
liquido derefrigerag¢do. O liquido quente em saida pode provocar queimaduras graves.

Manter perto de sium estojo de primeiros socorros, pronto a utilizar.
Ndo subestimar qualquer queimadura ou ferida.

Antes de abandonar o posto de trabalho, deixar a dreade trabalho em boas condi¢des de seguranc¢a, de maneira
aevitardanos materiais e pessoais acidentais.

1.3 Protecc¢cdo contra fumos e gases

Osfumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de soldadura podem ser nocivos para asaude.
Os fumos produzidos durante o processo de soldadura podem, em determinadas circunstdncias, provocar cancro
oudanos no fetode mulheres grdvidas.

¢ Manteracabe¢aafastadados gases efumosde soldadura.

¢ Providenciaruma ventilagdo adequada, natural ou artificial,dazona de trabalho.

« Casoaventilagdo sejainadequada, utilizar mdscaras e dispositivos respiratérios.

¢ Nocasodaopera¢cdodesoldaduraserefectuadanuma dreaextremamentereduzida,ooperadordeverdserobservado por

um colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

* Ndo utilizar oxigénio paraaventilagdo.
» Verificar a eficiéncia da exaustdo comparando regularmente as quantidades de emissdes de gases nocivos com os valores

admitidos pelasnormas de segurancga.

¢ A quantidade e a periculosidade dos fumos produzidos estd ligada ao material base utilizado, ao material de adi¢do e as

eventuaissubstdnciasutilizadas paraalimpezae desengorduramentodas pecasasoldar. Seguircomaten¢do asindicagdes
do construtor,bem como asinstru¢cdes constantes das fichas técnicas.

* Ndo efectuaroperagdes de soldadura perto de zonas de desengorduramento ou de pintura.
» Colocarasbotijasde gdsem espacos abertos ouem locais com boa ventilagdo.
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1.4 Prevenc¢do contraincéndios/explosdes

O processo de soldadura pode provocarincéndios e/ou explosdes.

Retirarda dreadetrabalho e das dreas vizinhas todos os materiais ou objectos inflamdveis ou combustiveis.
Osmateriaisinflamdveisdevem estarapelomenos 11 metros (35 pés)dadreade soldaduraoudevem estaradequadamente
protegidos.

A projecc¢do de faiscas e de particulas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes, mesmo através de
pequenas aberturas. Prestar especial aten¢cdo as condi¢des de seguranca de objectos e pessoas.

Nd&o efectuaroperacdes de soldadurasobre ou perto de contentoressob pressdo.

Ndo efectuaropera¢cdesde soldaduraem contentores fechadosoutubos. Prestarespecial aten¢cdo dsoldadurade tubosou
recipientes, ainda que essestenham sido abertos, esvaziados e cuidadosamente limpos. Residuos de gds, combustivel, éleo
ousemelhantes poderiam causar explosdes.

Ndo efectuaroperacdes de soldaduraemlocaisonde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.

Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensdo ndo pode entrar em contacto, acidentalmente, com partes ligadas
aocircuitode terra.

Colocarnas proximidades da drea de trabalho um equipamento ou dispositivo de combate aincéndios.

1.5 Precaug¢des na utilizagdo das botijas de gds

As botijas de gds inerte contém gds sob pressdo e podem explodir se ndo estiverem garantidas as condi¢des
minimas de segurancade transporte, de manutenc¢do e de utilizagdo.

Asbotijas devem estarfixas verticalmente a paredes ou outrosapoios,com meios adequados, paraevitarquedase choques
mecdnicos acidentais.

Enroscar o capuz para a protec¢do da vdlvula, durante o transporte, a colocagcdo em funcionamento e sempre que se
concluam asoperagdes de soldadura.

Evitar a exposi¢do das botijas aos raios solares, a mudangas bruscas de temperatura ou a temperaturas demasiado altas.
Ndo expor asbotijas atemperaturas demasiado altas ou baixas.

Evitarqueasbotijasentremem contactocomchamaslivres, arcoseléctricos, tochasoualicates porta-eléctrodos e materiais
incandescentes projectados pelasoldadura.

Manter asbotijas afastadas dos circuitos de soldadura e dos circuitos de corrente em geral.

Ao abriravdlvuladabotija, manter acabec¢a afastadado ponto de saidado gds.

Ao terminarasoperag¢desde soldadura, deve fechar-se sempre a vdlvulada botija.

Nunca efectuarsoldaduras sobre uma botija de gds sob pressdo.

Nunca ligar uma botija de ar comprimido directamente ao redutor de pressdo da mdquina! A pressdo poderia superar a
capacidade doredutor que consequentemente poderia explodir!

1.6 Protecc¢cdo contrachoques eléctricos

Um choque de descargaeléctrica pode sermortal.

Evitar tocar nas zonas normalmente sob tensdo, no interior ou no exterior da mdquina de soldar, enquanto a prépria
instalac¢do estiveralimentada (tochas, pistolas, cabos de terra, fios, rolos e bobinas estdo electricamente ligados ao circuito
desoldadura).

Efectuaroisolamento eléctrico dainstalacdo e do operador, utilizando planos e bases secos e suficientemente isolados da
terra.

Assegurar-se de que o sistema estd correctamente ligado a uma tomada e a uma fonte de alimenta¢do equipada com
condutordeterra.

Ndo tocar simultaneamente em duas tochas ou em dois porta-eléctrodos.
Sesentirum choque eléctrico, interrompadeimediato as opera¢des de soldadura.

@ O dispositivo de escorvamento e estabilizagdo do arco foi concebido para uma utilizagdo manual ou mecdnica.

Se o comprimento do magarico oudos cabosde soldaduraforsuperiora 8 m, orisco de choque eléctrico é maior.
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1.7 Campos electromagnéticos e interferéncias

Apassagemda corrente, através dos cabosinternos e externosdamdquina, criaum campo electromagnético nas
proximidades dos cabosde soldadura e do préprio equipamento.

* Oscampos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje desconhecidos) sobre a salde de quem estd sujeito a exposi¢do
prolongada.
¢ Oscamposelectromagnéticos podem interferircom outros equipamentos tais como “pacemakers” ou aparelhos auditivos.

Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de procederema
operac¢desde soldaduraporarco.

1.7.1 Classificacdo CEM em conformidade com anorma: EN 60974-10/A1:2015.

Classe O equipamento Classe B cumpre os requisitos de compatibilidade electromagnética em ambientes industriais e
B residenciais, incluindo zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica é efectuado pela rede
publicade baixatensdo.

O equipamento Classe Ando deve ser utilizado em zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica
Classe | é efectuado pelarede publica de baixa tensdo. Dado que eventuais perturbacdes de condutividade e radiacdo
A poderdo dificultaracompatibilidade electromagnética do equipamento classe A nessas zonas.

Paramaisinformag¢des, consulte o capitulo: PLACA DE DADOS ou Caracteristicas técnicas.

1.7.2 Instalag¢do, utiliza¢do e estudo da drea

Este equipamento foi construido em conformidade com asindica¢des contidas nanormaharmonizada EN 60974-10/A1:2015
eestdidentificadocomo pertencente d“CLASSE A”. Estamdquinasédeve serutilizadacom fins profissionais, numainstalagcdo
industrial. O construtor declina qualquer responsabilidade por eventuais danos provocados pela utilizagdo dainstalagdo em
ambientes domésticos.
Outilizadordeve serespecializadonaactividade, sendo, porisso, responsdvel pelainstalacdo e pelautilizagcdodo
equipamento de acordo com as indica¢cdes do fabricante. Caso se detectem perturbag¢des electromagnéticas, o
operador do equipamento terd de resolver o problema, se necessdrio em conjunto com a assisténcia técnica do
fabricante.

Asperturbag¢des electromagnéticas tém sempre que serreduzidas até deixarem de constituirum problema.

Antes de instalar este equipamento, o utilizador deverd avaliar potenciais problemas electromagnéticos que
poderdo ocorrer nas zonds circundantes e, particularmente, os relativos as condicdes de saude das pessoas
expostas, porexemplo, das pessoas que possuam “pacemakers” ou aparelhos auditivos.

1.7.3 Requisitos darede de energia eléctrica

O equipamento de alta poténcia pode, emvirtude da corrente primdria distribuida pela rede de energia eléctrica, influenciar
aqualidade da poténcia darede. Por conseguinte, os requisitos ou restricdes de liga¢do referentes d impeddncia da energia
eléctricamdxima permitida (Zmax) ou a capacidade minima de fornecimento (Ssc) exigida no ponto de liga¢do drede publica
(Ponto de Acoplamento Comum & rede publica (PAC)) podem aplicar-se a alguns tipos de equipamento (consultar os dados
técnicos). Neste caso,compete aoinstaladorou utilizadordo equipamento garantiraligagdo do equipamento, consultando o
fornecedor da rede de distribuicdo, se necessdrio. Em caso de interferéncia, poderd ser necessdrio tomar precaucgdes
adicionais taiscomo a colocag¢do defiltros narede de alimentacdo.

E também necessdrio considerar a possibilidade de blindar o cabo de alimentacdo.

Paramaisinformagdes, consulte o capitulo: Caracteristicas técnicas.

1.7.4 Precaucoesrelacionadas com os cabos

Para minimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respeitar as seguintesinstrugdes:

« Enrolarjuntos e fixar,quando possivel, o cabo de terra e o cabo de poténcia.

« Evitarenrolaroscabos avoltado corpo.

» Evitarcolocar-se entre o cabo de terrae o cabo de poténcia(manter os dois cabos do mesmo lado).

¢ Oscabosdeverdo sermantidos tdo curtos quanto possivel, colocados juntos entre sie mantidos ao nivel do chdo.
e Colocaroequipamentoauma certadistdnciadazonadesoldadura.

* Oscabosdevemsercolocadoslonge de outros cabos eventualmente presentes.

1.7.5 Ligag¢do a terra

Deveter-seemconsideracdo quetodososcomponentes metdlicosdainstalacdo desoldaduraedosquese encontramnassuas
proximidadesdevem serligados d terra. Aliga¢do aterradeverdser feitade acordo com as normas nacionais.

1.7.6 Ligagdo da pegade trabalho a terra

Quandoapecadetrabalhondoestdligadadaterra, porrazdesde seguranga eléctricaoudevido assuasdimensdes e posi¢cdo,
umalligacdo entre a peca e aterra poderd reduzir as emissdes. E necessdrio terem consideracdo que aligacdo aterrada peca
detrabalhondo aumenta orisco de acidente para o operador nem danifica outros equipamentos eléctricos. Aligagcdo aterra
deverdserfeitade acordo com as normas nacionais.
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1.7.7 Blindagem

Ablindagemselectivade outroscabos e equipamentos presentesnazonacircundante podereduziros problemas provocados
porinterferéncia electromagnética.

Ablindagem de todaamdquinade soldar pode ser ponderada para aplica¢cdes especiais.

1.8 Grau de protecc¢do IP
IP23S

e Invélucro protegido contra o acesso de dedos a partes perigosas e contra objectos sélidos com didmetro
superior/iguala12,5mm.

e Invdlucro protegido contra chuva que caianum dngulo até 60°.

e Invdélucro protegido contra os efeitos danosos devidos a entrada de dgua, quando as partes méveis do
equipamento ndo estdo em movimento.

1.9 Descarte

Ndo eliminar o equipamento elétrico juntamente com o lixocomum!

Em conformidade com a Diretiva Europeia 2012/19/UE relativa aos Residuos de Equipamentos Elétricos e
Eletréonicoseasuaaplicagdodeacordocomalegislagdo nacional,osequipamentos elétricos que tenham atingido
o fim do seu ciclo de vida devem ser recolhidos separadamente e enviados para um centro de valorizagdo e
eliminacdo. Cabe ao proprietdrio do equipamento identificar os centros de recolha autorizados, solicitando
informag¢des as autoridades locais. A aplicagdo da Diretiva Europeia ird permitir melhorar o ambiente e a saude
humana.

» Paramaisinformacgdes, consultar osite nainternet.

2. INSTALACAO

Ainstala¢cdo sé pode ser executada por pessoal experiente e autorizado pelo fabricante.

Paraexecutarainstalag¢do, assegurar-se de que o gerador estd desligado darede de alimentagdo.

E proibida aligacdo dos geradores em série ou em paralelo.

2.1 Elevagdo, transporte e descarga

¢ Oequipamento é fornecido comuma pegaq, paratransporte d mdo.
« Oequipamentondodispde de elementos especificos para elevagdo.
e Utilizarum empilhador, prestando a maior aten¢do durante adeslocag¢do, para evitara quedado gerador.

Nuncasubestimar o peso do equipamento, (ver caracteristicas técnicas).
Nuncadeslocar, ou posicionar, a carga suspensa sobre pessoas ou bens.
Nd&o deixar cair o equipamento, nem exercer pressdo desnecessdriasobre ele.

E proibido utilizar o manipulo para a elevacdo.

2.2 Posicionamento do equipamento

Observar as seguintesregras:

e Fdcilacessoaoscomandoseligacdesdo equipamento.

* Ndo colocaroequipamento em espacgos reduzidos.

e Nuncacolocaroequipamentonum plano cominclinagdo superiora 10°emrela¢do ao plano horizontal.
e Ligaroequipamento num lugarseco, limpo e comventilagdo apropriada.

» Protegeroequipamentodachuvaedosol.

» Consultarasec¢do “Precauc¢des na utilizagdo das botijasde gds”.
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2.3 Ligagodes

O equipamentodispde de um cabo de alimenta¢do paraligagdo arede.
Ainstala¢do podeseralimentadacom:
e 230V monofdsico

O funcionamento do equipamento estd garantido para tolerdncias de tensdo varidveis entre +15% do valor
nominal.

Para evitar danos em pessodas ou no equipamento, é necessdrio controlar a tensdo de rede seleccionada e os
fusiveis ANTES de ligar a mdquina a rede de alimentag¢do. Além disso, é necessdrio assegurar-se de que o cabo é
ligadoaumatomadaquedisponhadeligagdo aterra.

Ndo & possivel alimentarainstalagdo por meiodeumgrupo electrogéneo.

Para protecc¢do dos utilizadores, o equipamento deve ser correctamente ligado a terra. O cabo de alimentac¢cdo
dispde de um condutor (amarelo - verde) paraliga¢do d terra, que deve serligado auma ficha com ligag¢do a terra.
Este fioamarelo/verde NUNCA deve ser utilizado com outros condutores de corrente. Assegurar-se de que o local
deinstala¢do possuiligagdo aterrae de que astomadasde corrente se encontram em perfeitas condi¢des. Instalar
somente fichas homologadas conformes s normas de seguranca.

A instalacdo eléctrica deve ser executada por pessoal técnico especializado, com os requisitos técnico-
profissionais especificos e em conformidade com alegislagdo do paisem que se efectua ainstalagdo.

2.4 Instalacdo

2.41 Ligag¢do paraasoldadura MMA

¥

Aligacdoilustradanafiguratem comoresultado uma soldadura com polaridade inversa.
Para obterumasoldadura com polaridade directa, inverta aligagdo.

@ Conectorde pingadeliga¢do aterra
@ Tomada negativa de poténcia(-)
@ Conectordepinca porta-elétrodo

@ Tomada positiva de poténcia (+)

» Ligarogrampo de massa d tomada negativa (-) da fonte de alimentac¢do. Inserir a ficha e rodar no sentido dos ponteiros do
relégio até fixar.

» Ligar o porta-eléctrodo a tomada positiva (+) da fonte de alimentagdo. Inserir a ficha e rodar no sentido dos ponteiros do
relégio até fixar.
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2.4.2 Ligag¢do paraasoldaduraTIG

@ Conectorde pingadeliga¢do aterra
@ Tomada positiva de poténcia (+)

@ ConexdodatochaTIG

@ Tomadadatocha

@ Cabodesinaldatocha

@ Conectore
@ Tubode gdsdetocha

Unido/liga¢do de gds

. y,

» Ligar o grampo de massa & tomada positiva (+) da fonte de alimentagdo. Inserir a ficha e rodar no sentido dos ponteiros do
relégio até fixar.

» LigaratochaTIGatomadanegativa(-)dafontedealimentacdo. Inserirafichaerodarnosentidodosponteirosdoreldégioaté
fixar.

» Ligarocabodesinaldatochadligagdo adequada.

» Ligarotubodegdsdatochadaunido/ligacdo adequada.

» Ligarotubode dguadatocha(vermelho)aoconectorrdpido de entradadaunidade (vermelho '@)de refrigeracdo.
» Ligarotubodedguadatocha(azulescuro @')ao conectorrdpidode saidadaunidade derefrigeragdo.

» Ligarotubo de gdsproveniente da botijaao conector de gds posterior. Regular o fluxodogdsde 5a 15 I/min.

2.4.3 Ligag¢do paraasoldadura MIG/MAG

@ Conexdodatocha

@ Cabodealimenta¢do

@ Tomada positivade poténcia (+)
@ Cabodesinal

@ Conectore

» LigaratochaMIG/MAG ao adaptador central, tendo o cuidado de aparafusar completamente o anel de fixagdo.
» Ligarotubode dguadatocha(vermelho)aoconectorrdpido de entradadaunidade (vermelho '@)de refrigeracdo.
» Ligarotubodedguadatocha(azulescuro @’)ao conectorrdpido de saidadaunidade derefrigeragdo.

» Ligar o cabo de poténcia ao polo positivo da placa de terminais para a troca de polaridade (ver “Troca da polaridade de
soldadura”).

» Ligarocabodesinalcomorespectivo conectorsituado na parte dianteirada fonte de alimentacdo.
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@ Conectorde pingadeliga¢do aterra

@ Tomada negativa de poténcia(-)

» Ligarotubode gds proveniente dabotijaao conectorde gds posterior. Regular o fluxodogdsde 10 a 30 I/min.

» Ligarogrampo de massa d tomada negativa (-) da fonte de alimentag¢do. Inserir a ficha e rodar no sentido dos ponteiros do

relégio até fixar.

Compartimento do motor

s N

1)@ @

Oe

. y,

» Abriratampalateral direita.

@ Porca

@ Parafusode friccdo

@ Suporte de arrastamento do mecanismo de
avanc¢ode fio

» Verificarse agoladorolo coincide com o did@metro do fio que se pretende utilizar.

» Desaparafusara porcado eixo einseriro porta-bobina.

» Fazerentrarno alojamentotambém o pivé do porta-bobina, voltar a colocar a porcanasua posicdo eregular o parafuso de

friccdo.

» Desbloquearosuportedearrastamentodo mecanismodeavangodefiointroduzindo aextremidade do fiono casquilhoguia
fioe, fazendo-o passarsobre orolo, naconexdo datocha. Bloquear na posi¢gdo o suporte de avanco, verificando se o fio foi

introduzidonagoladosrolos.

» Pressionarobotdode avango fio paracarregaro fionatocha.
» Ligarotubo de gdsproveniente da botijaao conectorde gds posterior. Regular o fluxodo gdsde 10 a 30 I/min.

Trocadapolaridade de soldadura

Este dispositivo permite de soldar qualquer fio de soldadura do mercado, através de uma simples selec¢do da polaridade de

soldadura(directaouinversa).

-
N

V,

@ Cabodealimenta¢éo
@ Tomada positivade poténcia (+)
@ Conectorde pingadeliga¢do aterra

@ Tomada negativa de poténcia(-)

Polaridadeinversa: o cabode poténciaproveniente datochadeveserligado ao pdlo positivo (+)daplacadebornes. O cabode
poténcia provenientedatomadadeterradeve serligado ao pélo negativo (-)da placade bornes.

286



APRESENTACAO DO SISTEMA

bohlerwelding

\

@ Cabodealimenta¢do
@ Tomada negativa de poténcia(-)
@ Conectorde pingadeliga¢do aterra

@ Tomada positiva de poténcia (+)

y,

Polaridadeinversa: o cabode poténciaprovenientedatochadeveserligadoao pdlo positivo (+)daplacadebornes. O cabode
poténcia provenientedatomadadeterradeve serligado ao pdlo negativo (-)da placade bornes.
Antesdaexpedi¢cdo, ainstala¢do é preparada para a utilizagdo com polaridade inversa!

3. APRESENTACAO DO SISTEMA

3.1 Painel traseiro

@ ®
’_
O R
OOOOO
(e]e)
[ J
[ ) 2
. 4O
) O
i é
‘FN'IG
® ® O

@ Cabodealimentacdo

Ligaosistemaaredeeléctrica.

@ Interruptor paraligare desligaramdquina

Comandaaligag¢do elétricado sistema.
Temduas posi¢des, “O" desligada e “I” ligada.

(3) Conexdo do gés (MIG/MAG)
(4) Conexdodogds(TIGCA)
@ Entradado CAN-BUS cabo desinal (RC,RI...)

-

bl

@ Conexdodatocha
Permite aliga¢cdo datocha MIG/MAG.

@ Tomadanegativade poténcial(-)

Processo MMA: Conexdo caboterra
Processo MIG/MAG: Conexdo caboterra

Processo TIG: Ligagdodolanca-chamas

@ Tomada positivade poténcia (+)

Processo MMA: Conexdotochaeletrodo
Processo TIG: Conexdo caboterra
Processo MIG/MAG: Conexdo dispositivo

mudan¢ade tensdo

y @ Dispositivos externos (torcha MIG/MAG)
@ Dispositivos externos (torcha TIG)

@ Conexdodogds

Trocadapolaridade de soldadura
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3.3 Painel de comandos frontal

\. J

@ LED de alimentacdo

Indica que o equipamento estd ligado a fonte de alimentag¢do e se encontra activo.

PT @ @ LED de alarme geral

Indica a eventualinterven¢do de dispositivos de protec¢do, como a protec¢do de temperatura.

@ @ LED de poténcia ativa

Indicaa presencade poténcianasligacdesde saidado equipamento.

@ Visorde 7 segmentos

Permite que sejam apresentados os pardmetros gerais da mdquina de soldar, durante a inicializa¢cdo, a
defini¢do, aleituradacorrente e da poténcia, bem como durante a soldadura e codificagdo dos alarmes.

@ Visor LCD

Permite que sejam apresentados os pardmetros gerais da mdquina de soldar, durante a inicializa¢do, a
defini¢do, aleituradacorrente e da poténcia,bem como durante asoldadura e codificagdo dos alarmes.

Permite que todas as operag¢des sejam apresentadasinstantaneamente.

@ Manipulo deregulag¢do principal

Permite a acesso a configuragdo, selec¢do e definicdo dos pardmetros de soldadura.

@ Teclasde func¢do

Permite seleccionarasdiversas fun¢des do sistema:
- Processode soldadura

- Métodosde soldadura

- Pulsacdo de corrente

- Modo grdfico

Teclasde programas de soldadura

Permite seleccionarum programa de soldadura predefinido, escolhendo algumas defini¢cdes simples:
-Tipodifio

-Tipodegds

-Didmetrodo fio

@ Botdojob

Permite o armazenamento e gestdo de 240 job, que podem ser personalizados pelo operador.
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4. UTILIZACAO DO EQUIPAMENTO

4.1 Ecrdinicial

Ao serligado, o sistema efetua uma série de verificagdes para garantir que ele e todos os dispositivos a ele ligados funcionam
corretamente. Nesta fase, o teste de gds também é executado para verificar a correctaliga¢cdo ao sistemade alimenta¢cdo de
gds.

4.2 Ecrdde teste

Enquanto o painellateral (compartimento da bobina) estiver aberto, as opera¢des de soldadura estdo inibidas.
O ecrdde teste afixa-se no visor LCD.

C @ Alimentac¢do porfio eléctrico

@ Teste de gds

@ (3) Velocidade dofio

@ Painellateral aberto

C @ Cabecalho

® ®

Alimentagdo porfio eléctrico

Permite o avan¢o manual do fio naauséncia do fluxo de gds ede alimentac¢do eléctrica.

———/ Permitequeofiosejaintroduzido nabainhadatochadurante asfasesde prepara¢cdo dasoldadura.
Testedegds

Permite que o circuito de gdssejalimpo deimpurezas, bem como a obten¢do da pressdo de gds preliminar
\_____J adequadaearealizacdo de ajustes do fluxo, sem poténciade saida.

Velocidade dofio

Permite aregulacdo davelocidade de avango do fio (durante a fase de carregamento).

Minimo Mdximo Predefinido
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Painellateral aberto

Cabecalho

Permite a apresenta¢cdo de determinados elementos de informag¢do importantes, relativos ao processo
seleccionado.

4.3 Ecra principal
Permite o controlo do sistema e do processo de soldadura, apresentando as defini¢des principais.
4.4 Ecrd principal do processo MMA

C @ Medicdes

@ Pardmetros de soldadura
@ Fungdes
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Medicoes

Durante aoperac¢do de soldadura, os valores reais de corrente e de tensdo sdo apresentados no visor LCD.
@ Corrente de soldadura
@ Tensdo de soldadura

o o

ParGmetros de soldadura
» Premirateclade codifica¢do (“encoder”), paraseleccionar o pardmetro pretendido.

O @ Pardmetros de soldadura
C @ {cone de parédmetro

@ Valorde pardmetro
@ Unidade de medidado pardmetro
@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivo de redu¢do da poténcia
é) é é) Indica que a poténciaem vazio do equipamento estd controlada.

Funcoes
Permite a definicdo das fun¢des de processo e métodos de soldadura maisimportantes.

@ Processodesoldadura

@ Sinergia MMA
Processode soldadura

0= > o> o>

MMA TIGDC MIG/MAG Padréo MIG/MAG Pulsado

Sinergia MMA
D Permite definiramelhordind@mica do arco seleccionando o tipo de eléctrodo utilizado.

Seleccionar correctamente adindmica do arco permite maximizar os beneficios provenientes do gerador,como
objectivo de obter o melhordesempenho de soldadura possivel.

= o[ =[]

Standard Celulésico Aluminio Ferrofundido
(Bdsico/Rutilico)

Aperfeitasoldabilidade do eléctrodo utilizado ndo é garantida
A soldabilidade depende da qualidade dos consumiveis e do respectivo estado de conserva¢do, das
condi¢des de funcionamento e de soldadura, de numerosas aplicagdes possiveis, etc.

290



UTILIZACAO DO EQUIPAMENTO

bohlerwelding
4.5 TIG folyamat f6képernyé

C @ Medic¢oes

@ Par@metros de soldadura

@ Funcoes
@—

t 1 i}

Medic¢des
Durante aoperacdo de soldadura, os valores reais de corrente e de tensdo sdo apresentados no visor LCD.

@ Corrente de soldadura
@ Tensdo de soldadura

® o

ParGmetros de soldadura
@ Pardmetros de soldadura

@—v » Premir a tecla de codificagdo (“encoder”), para seleccionar o
pardmetro pretendido.

» Rodar a tecla de codificac¢do (“encoder”), para regular o valor do
pardmetro seleccionado.

@ icone de parédmetro
@ Valorde pard@metro
é é) é) @ Unidade de medidado par@metro
Funcoes

Permite a definicdo dasfun¢cdes de processo e métodos de soldadura maisimportantes.
@ Processode soldadura
@ Métodos de soldadura
@ Pulsa¢do de corrente

® & o

Processo de soldadura

o> o= > o>
TIGDC MIG/MAG Padréo MIG/MAG Pulsado MMA

Métodosde soldadura
Permite aseleccdo do método de soldadura

D 2 Fases
Em 2 Fases, carregarno botdo provoca o fluxo de gds, fazendo com que atinja o arco; quando o botdo é
solto, acorrenteregressa azeronadescidadedeclive; quando o arco é desactivado, o gds passaao
periodo pds-gds.
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D 4Fases

Em 4 Fases a primeiravez que se carrega no botdo provoca o fluxo de gds, executando o pré-gds manual;
quando ésolto, o arco é atingido.
Bilevel
Em bilevel o soldador pode soldarcom duas correntes diferentes, definidas previamente. A primeira vez
que se carregano botdo provocaoiniciodo periodo pré-gds, o atingirdo arcoeasoldaduracoma
correnteinicial. A primeiravez que se solta o botdo provoca asubidade declive da corrente “I1”.Se o
soldadorcarregar e soltar o botdo rapidamente, muda para “I12” Carregar e soltar o botdo rapidamente
provocaoregressoa“l1” e assim sucessivamente. Pressionando porum periodo de tempo maislongo,
iniciaarampade descidada corrente que conduz a corrente final. Soltar o botdo provocaa
desactivacdo do arco, enquanto o gds continua o fluxo para o periodo pds-gds.

Pulsacdode corrente

C] CorrenteconstcnteD Corrente pulsada D FastPulse C] EasyArc

4.6 MIG/MAG folyamat féképernyé

EcrGdebase
(1) Cabecalho MIG/MAG

@_' @ Pardmetros de soldadura
@ Fungdes
@

Ecrd grdfico
(1) Cabecalho MIG/MAG
@ Pardmetros de soldadura

D—
@_’ @ Funcdes

Cabecalho MIG/MAG

Permite a apresentacdo de determinados elementos de informag¢do importantes, relativos ao processo seleccionado.
Curvasinérgicaseleccionada

@ Tipo de material de adi¢do

@ Digmetrodo fio
é) é} é} (3) Tipodegas
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Parametros de soldadura
@ Corrente de soldadura

@ Espessuradape¢adetrabalho
é) é) é) é) @ Corddodecanto"a"
@ Tensdode soldadura

Pardmetros de soldadura (Ecrd de base)
» Premir ateclade codificagcdo (“encoder”), paraseleccionaro pard@metro pretendido.

@ Pardmetros de soldadura
®_' @ jcone de paré@metro
@ Valorde pardmetro
@ Unidade de medida do par@metro

® O

Par@metros de soldadura (Ecrd grdafico)
» Premir ateclade codificagdo (“encoder”), paraseleccionaro pard@metro pretendido.

@ Pard@metros de soldadura
@—» @ jcone de paré@metro
@ Valorde pard@metro
@ Unidade de medidado pardmetro

Funcoes

Permite adefinicdo dasfun¢des de processo e métodos de soldadura maisimportantes.
@ Processo de soldadura
@ Métodosde soldadura

@ Pulsado duplo
@ Tipo devisualiza¢do

® © o o

Processode soldadura

T o> o>
MIG/MAG Padréo MIG/MAG Pulsado MMA TIGDC

Métodos de soldadura
Permite aseleccdo do método de soldadura
2 Fases
Em duasfases, carregarno botdo provoca o fluxo de gds, alimenta poténcia ao fio e fd-lo avangar;

aosersolto,ogds,apoténciaeoavancode fiosdo desligados.

4 Fases

Em quatro fases, a primeira vez que se carrega no botdo provoca o fluxo de gds, executando o periodo de
pré-gds manual; quando é solto, activa a poténcia no fio e o mecanismo de avanco de fio. Asegunda vez
que se carrega no botdo faz pararo fio e provoca oinicio do processo final, o que repde a corrente a zero;
no final,quando o botd&o é solto, o fluxo de gds é desactivado.
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D Craterfiller
Permite que asoldaduraseja feitacom trés tipos diferentes de poténcia,coma capacidade de serem

directamente seleccionados e controlados pelo soldador, através do botdo datocha.
Aprimeiravez que se carregano botdo provoca o fluxo de gds, activa a poténcianofioe fd-loavancara
velocidade definida pelo pardmetro “incrementoinicial” (durante a configuracdo), com os valores
sinérgicos relativos dos par@metros de soldadura.
Quando obotdodatochaésolto,avelocidade dofio e os par@metros sinérgicos relativos sGo alterados
automaticamente para os valores principais, definidos no painel de controlo.
Quando se carreganovamente no botdo datocha, avelocidade do fio e os pardmetros sinérgicos
relativos sdo repostos nos valores predefinidos de pard@metro de enchimento de cratera (durantea
configuragdo).
Soltaro botdo datochadesactivaoavan¢odofio e fornece aalimentag¢do paraasfasesde “burnback” e
pds-gds.

Pulsado duplo

C] Pulsado duplo activo D Pulsado duploinactivo

Tipodevisualizagdo
Permite alternarasvisualizacdes entre:

C] Ecrddebase [:] Ecré grdfico

Ecrd de curvassinérgicas

Sinergia
Permite seleccionarum programade soldadura predefinido (sinergia), escolhendo algumas defini¢cdes simples
Sele¢dodo processode soldadura

PT » Entrar no ecrd "sinergias" premindo o botdo durante, pelo
menos, um segundo.

» Selecionar o processodesejado premindo osbotdes| & | [ ¢ |
» Premirobotdo|—> paraavan¢ar para o passo seguinte.

Processo de soldadura

Ecrddesele¢dodesinergia Tipo de material/Tipode gds

@_, @ Programa de soldadura (BohlerArc/UniversalArc)
@ Sele¢do de material/gds
@ DiGmetrodo fio

@—' @ Cabecalho

@ Programade soldadura
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Programade soldadura

Permite aselec¢do do programade soldadura

-
BohlerArc UniversalArc

Sele¢do de material/gds
Permite seleccionar:

- » Tipode material de adi¢do
G {} » Tipodegds

Rodarateclade codificagcdo (“encoder”), para selecionar o material/gds.

Didmetrodofio
Permite aseleccdo do diGmetro do fio utilizado (mm).

@ Didmetrodo fio

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

Cabecalho

Permite aapresentacdo de determinados elementos de informag¢do importantes, relativos ao processo
seleccionado.

NO PROGRAM (sem programa)

Indicaque o programassinérgico seleccionado ndo estd disponivel oundo é consistente com as
restantes definicdes do sistema.

4.7 Ecr@de programas

Permite o armazenamento e gestdo de 240 job, que podem ser personalizados pelo operador.

Programas (JOB)

@ Funcdes

@ NUmero do programa selecionado

( ) @ Par@metros principais do programa seleccionado

@ Descri¢gdo do programa seleccionado

@ Cabecalho

Consultarasecg¢do "Ecrd principal
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» Carregar no botdo para aceder ao menu “armazenamento de programas”. Prd®|
durante, pelomenos,umsegundo.

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para seleccionar o programa
pretendido (oua memériavazia).

=== Memoariavazia

@< Programaarmazenado

» Carregarno bot&o, para confirmaraoperacéo| ) |
» Carregar no botdo, para salvaguardar todas as definicdes actuais no programa

Save

seleccionado.| .

Introduzirumadescricdo do programa.

» Rodarateclade codificagdo (“encoder”), paraseleccionaraletra pretendida.
» Premirateclade codifica¢cdo (“encoder”), paraarmazenar aletra pretendida.
» Carregarno botdo, paraanularadltimaletra. <=

» Carregarno botdo, paraconfirmaraoperagédo %) |.

» Carregarno botdo, para confirmaraoperacdo .

t O armazenamento de um novo programa num local da meméria jd ocupado, requer que esse local da memoaria seja
cancelado, através de um procedimento obrigatério.

Recupera¢do de programas

» Carregarnobotdo, paraconfirmaraoperacdo| %) |
» Carregarno botdo, pararemover o programa seleccionado. £3 |
» Retomar o processode armazenamento.

» Carregarnobotdo, pararecuperaro 1° programadisponivel \@L

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para seleccionar o programa
pretendido.

» Carregarno botdo, paraseleccionar o programa pretendido. P .

t Sdo recuperados apenas os locais da meméria ocupados porum programad,
sendo automaticamenteignorados os locais vazios.
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Cancelamento de programas

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para seleccionar o programa
pretendido.

» Carregarnobotdo, pararemover o programaseleccionado.| 23 ..
» Carregarnobotdo, paraconfirmaraoperacdo 4 |

» Carregarnobotdo, paraconfirmaraoperacdo| %) |
» Carregarno botdo, pararemover o programaseleccionado.| £3 .

5. DEFINICOES

5.1 Defini¢coes e definigdo dos parGmetros

Permite a definicdo e a regulacdo de uma série de pardmetros adicionais para um controlo melhorado e mais preciso do
sistemadesoldadura.

Os par@metros presentes nas definicdes estdo organizados em fun¢do do processo de soldadura seleccionado e possuem um
cédigo numérico.
Acesso adefinicoes

» Carregardurante 5 segundos no botdo encoder.

» Aintroducdo serd confirmada pelainscrigdo 0 que surge novisor.

Selec¢do eregula¢cdo do pardmetro desejado

» Rodarateclade codificacdo (“encoder”) até visualizar o cédigo numérico relativo ao parGmetro.

» Neste momento, carregar na tecla de codificagdo permite a visualizagdo do valor definido para o pardmetro seleccionado
earespectivaregulagdo.

Saida de defini¢des

» Parasairdasecc¢do “regula¢cdo” premirnovamente atecla de codificag¢do.

» Parasairdedefini¢cdes,acederao parédmetro “0” (guardar e sair) e premir a teclade codificagdo.
» Carregarno botdo, para confirmaraoperagdo &) .

» Paraguardaraalteracdo e sairda configuracédo, premir o bot&o: §Zil.

5.1.1 Lista dos parG@metros de definicdes (MMA)

0 Guardar e sair

Permite guardar as modifica¢cdes e sair de defini¢des.
—
1 Reset
Permite redefinirtodos os pardmetros para os valores predefinidos.
N———/
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Hot start

Permiteregularovalorde “hotstart”em MMA.

Permite uminicio mais ou menos quente nas fases deigni¢cdo do arco, facilitando as operag¢des iniciais.
Eléctrodobasico Eléctrodo celulosico

Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido

1/0ff 500% 80% 1/0ff 500% 150%
Eléctrodo CrNi Eléctrodo de aluminio

Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido

1/0ff 500% 100% 1/0ff 500% 120%
Eléctrodo deferrofundido Eléctrodorutilo

Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido

1/off 500% 100% 1/off 500% 80%

Corrente de soldadura
Permite regularacorrente de soldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
3A Imax 100 A
Arcforce

Permite regularo valordo “Arc force” em MMA.

Permite umaresposta dindmica mais ou menos energéticaem soldadura, facilitando as opera¢desrealizadas
pelosoldador.

Aumentar o valordafor¢ado arco parareduziroriscode colagemdo eléctrodo.

Eléctrodo basico Eléctrodo celulosico

Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido

0/off 500% 30% 0/off 500% 350%
Eléctrodo CrNi Eléctrodo de aluminio

Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido

0/off 500% 30% 0/off 500% 100%
Eléctrodo deferrofundido Eléctrodorutilo

Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido

0/off 500% 70% 0/off 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Permite seleccionaracaracteristica V/I pretendida.

1=C Corrente constante

O aumento ouredug¢dodaalturado arco ndo tem efeito na corrente de soldadura necessdria.
Recomendado para eletrodo: Bdsico, Rutilico, Acido, Aco, Ferro fundido

1320 Diminuicdo do controlo de gradiente

O aumentodaalturado arco provocaumareduc¢do dacorrente de soldadura (e vice-versa), deacordocomo
valordeterminado por 1 para 20 amperes por volt.

Recomendado para eletrodo: Celulésico, Aluminio

P=C Poténcia constante

O aumentodaalturado arco provocauma redugdo da corrente de soldadura (e vice-versa), de acordo comalei:
V-I=K

Recomendado para eletrodo: Celulésico, Aluminio
Tensdo de extincdodo arco

Permite definirovalordetensdo que, ao seratingido, forca a extingdo do arco eléctrico.
Permite umamelhorgestdo das vdrias condi¢gdes de funcionamento ocorridas.

Na fase de soldadura por pontos, por exemplo, uma baixa tensdo de extingdo do arco possibilita uma menor
producdo de chamano afastamento do eléctrodo da pe¢areduzindo salpicos, queimaduras e oxida¢do da peca.

Nunca definiruma tensdo de extingdo do arco maior do que a tensGo em vazio do gerador.

Eléctrodobasico

Eléctrodo celulésico

Minimo

Mdximo

Predefinido

Minimo

Mdximo

Predefinido

0/0off

UOmax

57.0V

0/off

UOmax

70.0V
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399 Velocidadedecorte
Permite definir a velocidade de soldadura.
Default cm/min: velocidade dereferéncia parasoldadura manual.
Syn:valorsinérgica.

Minimo Mdximo Predefinido

2cm/min 200cm/min 15 cm/min

500 Configuracdodamdquina
Permite seleccionarainterface grdfica pretendida.
Permite aceder aosniveis de defini¢cdo superiores.
Consultarasecg¢do "Personalizagdo dainterface (Setup 500)"

Valor Nivelselecionado Valor Interface do Utilizador
USER Utilizador XE Modo Bdsico

SERV Service XA Modo Avancado
vaBW vaBW XP Modo Profissional

551 Lock/unlock
Permite o bloqueio dos controlos do painel e aintrodu¢do de um cédigo de protecg¢do.
Consultarasecg¢do "Lock/unlock (Setup 551)".

_

552 Tomavisadorsonoro
Permite aregula¢cdo do tom avisadorsonoro.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 10 10

Passo deregulag¢do
Permite aregulacdo de um pardmetro, comum passo que pode ser personalizado pelo operador.

Minimo Mdximo Predefinido

1 Imax 1

Par@metro externoCH1,CH2,CH3,CH4

Permite a gestdo do pard@metro externo 1, 2, 3, 4 (valor minimo, valor mdximo, valor predefinido, parG@metro
seleccionado).
Consultaraseccdo "Gestdo de controlos externos (Setup 602)".

Calibracdo daresisténciado circuito
Permite calibrar o equipamento.
Consultarasecg¢do "Calibragdo daresisténciado circuito (setup 705)".

Leiturade corrente
Permite aapresentacdo do valorreal dacorrente de soldadura.

Ll e B[

752 Leiturade tensdo
Permite aapresenta¢cdo do valorreal datensdo de soldadura.
—

768 Medi¢cdo daaportacdode calorHi
Permite ler o valor medido daaportac¢do de calor durante a soldadura.

EN 1011-1
N——

801 Limites de seguranga
Permite adefinicdo doslimites de aviso e dos limites de seguranga.
Permite o controlo do processo de soldadura, através da definicdo de limites de aviso e limites de seguranca,
\ ) aplicdveis aos principais par@metros mensurdveis.
Permite o controlo preciso das vdrias fases de soldadura.
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5.1.2 Lista de par@metros na configuragdo (TIG)

Guardar e sair
Permite guardar as modificagdes e sairde definigdes.

Reset
Permite redefinirtodos os pardmetros para os valores predefinidos.

Pré-gas
Permite definireregular o fluxo de gds antes daigni¢cdo do arco.
Permite o carregamento do gds natochae apreparag¢do do ambiente paraasoldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 99.9s 0.1s

Correnteinicial
Permiteregularacorrenteinicial de soldadura.
Permite obterum banho de fusGo mais ou menos quente, imediatamente apds aigni¢cdo do arco.

Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
1% 200% 50% 3A Imax -

Duracdo de correnteinicial
Permite a definicdo do periodo de tempo em que a correnteinicial € mantida.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 99.9s 0/off

Rampade subida
Permite definiruma passagem gradual entre a correnteinicial e a corrente de soldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 99.9s 0/off

Corrente de soldadura
Permiteregularacorrente de soldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
3A Imax 100 A

Corrente de duplo nivel

Permite regularacorrente secunddria na modalidade de soldadura de duplo nivel.

A primeira press@o do botdo da tocha obtém-se a pré-vazéo do gds, aignicdo do arco e a soldadura com corrente
inicial.

Aprimeiralibertacéo do botdo obtém-se a rampa de subida & corrente “11”.

Seosoldador pressiona e soltarapidamente o botdo passa-se a “12".

Pressionando e soltandorapidamente o botdo passa-se novamente a “I1” e assim adiante.

Pressionando por um periodo de tempo mais longo, inicia a rampa de descida da corrente que conduz a corrente
final.

Soltando o botdo produz-se o desligamento do arco enquanto que o gds continua afluir pelotempo de pds-vazdo.

Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
3A Imax 50A 1% 200% 50%

10 Correntedebase
Permiteregularacorrente de base nos modos pulsado e pulsado rdpido.

Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
3A Isald - 1% 100% 50%
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Frequénciade pulsagdo
Permiteregularafrequénciade pulsagdo.
Permite obter melhoresresultados na soldadura de materiais finos, bem como uma melhor qualidade estéticado

B

rebordo.
Minimo Mdximo Predefinido
0.1Hz 25Hz 5Hz

Ciclode funcionamento de pulsa¢cdo
Permite regularociclo de funcionamento na soldadura por pulsagdo.
Permite que o pico de corrente sejamantido porum periodo de tempo mais ou menos longo.

Minimo Mdximo Predefinido
1% 99 % 50 %

Frequénciade pulsa¢dordpida
Permiteregularafrequénciade pulsag¢do.
Permite umaac¢do de concentracdo e aobtencdo deuma melhorestabilidade do arco eléctrico.

Minimo Mdximo Predefinido
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Declives de pulsagdo

Permite definirumtempo de declive,durante a operacdo de pulsag¢do.

Permite obteruma varia¢do gradual entre o pico de corrente e a corrente de base, obtendo um arco de soldadura
mais ou menossuave.

ngeys

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 100 % 0/off
Rampadedescida
Permite definiruma passagem gradual entre a corrente de soldadura e a corrente final.
Minimo Mdximo Predefinido
0/off 99.9s 0/off

Corrente final
Permiteregularacorrente final.

Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido

3A Imax 10A 1% 200% 50%

Duracdo de corrente final
Possibilita adefinicdo do periodo de tempo em que acorrente final € mantida.

(v (= [+ (- (s

Minimo Mdximo Predefinido

0.1s 99.9s off

Pés-gas

Permite regular o fluxode gds no fim dasoldadura.

Minimo Mdximo Predefinido

0/off 99.9s syn

Tig start (HF)

Permite seleccionaros modosdeigni¢do do arco.

Valor Predefinido Funcdo de retorno de
chamada

on X HF START

off - LIFTSTART

Soldadura por pontos
Permite aactiva¢do do processo de “soldadura por pontos” e definir o tempo de soldadura.
Permite atemporizacdo do processo de soldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 99.9s 0/off
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Restart
Permite activara fun¢do dereinicializag¢do.
Permite a extingdo imediata do arco durante adescida de declive ou areinicializa¢do do ciclo de soldadura.

Valor Predefinido Fun¢do de retorno de
chamada

0/off - off

1/0on X on

2/0f1 - off

Easyjoining

Permite aigni¢gdo do arcoem corrente pulsada e temporiza¢do dafun¢do antes dareposi¢do automdtica das
condi¢cdes de soldadura predefinidas.
Permite maiorvelocidade e precisdo durante opera¢des de soldadura descontinua nas pegas.

Minimo Mdximo Predefinido
0.1s 25.0s 0/0off

Microtime spot welding
Permite activar o processo "microtime spotwelding".
Permite atemporiza¢do do processo de soldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
0.01s 1.00s 0/off

Velocidade de corte

Permite definir a velocidade de soldadura.

Default cm/min: velocidade dereferéncia parasoldadura manual.
Syn:valorsinérgica.

Minimo Mdximo Predefinido

2cm/min 200cm/min 10 cm/min

Configura¢cdo damdquina

Permite seleccionarainterface grdfica pretendida.

Permite aceder aos niveis de defini¢do superiores.
Consultarasecg¢do "Personalizagdo dainterface (Setup 500)"

Valor Nivelselecionado Valor Interface do Utilizador
USER Utilizador XE Modo Bdsico

SERV Service XA Modo Avancado
vaBW vaBW XP Modo Profissional

Lock/unlock
Permite o bloqueio dos controlosdo painel e aintrodu¢do de um cédigo de protecc¢do.
Consultarasecg¢do "Lock/unlock (Setup 551)".

Tom avisadorsonoro

Permite aregula¢do dotom avisadorsonoro.
Minimo Mdximo Predefinido
0/off 10 10

Passo deregulagdo
Permite aregula¢do deum pardmetro,comum passo que pode ser personalizado pelo operador.

Minimo Mdximo Predefinido

1 Imax 1

Pardmetro externo CH1,CH2,CH3,CH4

Permite a gestdo do par@metro externo 1, 2, 3, 4 (valor minimo, valor maximo, valor predefinido, pard@metro
seleccionado).
Consultarasecg¢do "Gestdo de controlos externos (Set up 602)".

302



DEFINICOES

bohlerwelding

606

612

768

S

EN 1011-1

801

—

Tocha U/D
Permite a gestdo do paré@metro externo (U/D).
Valor Predefinido Fun¢cdo de retorno de
chamada
0/off - off
1/11 X Corrente

- Recupera¢dode programas

Configuracdo do lanca-chamas DgTig
Permite a gestdo de canaisdolan¢ca-chamasdigital.

Valor Predefinido Funcdo de retorno de
chamada
0/off - off
1/11 - Corrente
- Recupera¢dode programas
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD

Calibracdo daresisténciado circuito
Permite calibrar o equipamento.
Consultarasec¢do "Calibragcdo daresisténcia do circuito (setup 705)".

Leiturade corrente
Permite a apresenta¢do do valorreal da corrente de soldadura.

Leiturade tensdo
Permite aapresentacdo do valorreal datensdo de soldadura.

Velocidade de movimentacdo derobd
Permite a apresentac¢do da velocidade de movimenta¢do de um brag¢o robotizado ou automatizado.

Medi¢do daaporta¢dode calorHi
Permite ler o valor medido daaportac¢do de calor durante a soldadura.

Limites de segurang¢a

Permite adefinicdo doslimites de aviso e dos limites de seguranca.

Permite o controlo do processo de soldadura, através dadefinicdo de limites de aviso e limites de seguranga,
aplicdveis aos principais pard@metros mensurdveis.

Permite o controlo preciso das vdrias fases de soldadura.

5.1.3 Lista de parGmetros na configura¢do (MIG/MAG)

Guardaresair
Permite guardar as modificagdes e sair de defini¢des.

Reset
Permite redefinirtodos os pardmetros para os valores predefinidos.
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2 Programas de soldadura
MIG/MAG Padrdo:

Permite aselec¢do do processo MIG manual (30“) ouMIGsinérgico (<> E ), através dadefinicGodotipode
material asoldar.

MIG/MAG Pulsado:

Permite aselec¢do do processo MIGsinérgico (<> 6), através dadefini¢gdo do tipo de material asoldar.
Permite aselec¢dodo processo CC/CV.
Consultarasecc¢do "Painelde comandos frontal".

3 Velocidade do fio

Permite aregula¢do davelocidade de avanco dofio.

Minimo Mdximo Predefinido
0.5m/min 22.0m/min -

A Corrente
Permiteregularacorrente de soldadura.

Minimo Mdximo

3A Imax

5 Espessuradapec¢adetrabalho
Permite adefinicdo daespessuradapec¢aasoldar.
Possibilita a defini¢do do sistema através daregulacdo da pegaasersoldada.

6 Corddode canto"a"
Permite definira profundidade do corddo de soldadura numajuntade canto.

7 Tensdo - Comprimentodo arco

Permite aregula¢do datensdodoarco.

Permite aregula¢do do comprimento do arco, durante a soldadura.
\_J Tensdoalta=arcocomprido

Tensdo baixa = arco curto

Modosinérgico

Minimo Mdximo Predefinido

-5.0 +5.0 0/syn
Soldaduramanual

Minimo Mdximo Predefinido

5.0V 55.5V 5.0V

10 Pré-gas
Permite definireregular o fluxo de gds antes daigni¢gdo do arco.
Permite o carregamento do gds natochae aprepara¢dodoambiente paraasoldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 99.9s 0.1s

1 Soft start
Permite aregula¢do davelocidade de avanc¢o do fio nas fases que antecedem aigni¢cdo.
Permite umaigni¢do avelocidade reduzida, mais suave e com menos salpicos.

Minimo Mdximo Predefinido
10 % 100 % 50%

12 Rampa motor
Permite definiruma passagem gradual entre a velocidade do fiode igni¢gdo e a velocidade do fio de soldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 1.0s 0/off
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Burn back
Permite aregula¢cdo do tempo de queimado fio,impedindo a colagem no fim da soldadura.
Permite regularo comprimento do pedaco de fio exterior atocha.

Minimo Mdximo Predefinido
-2.00 +2.00 0/syn
Pés-gas

Permiteregular o fluxo de gds no fimdasoldadura.
Minimo Mdximo Predefinido
0/off 99.9s 2.0s

Duty cycle (duploimpulso)

Permite o ajuste do ciclo de trabalho em duploimpulso.

Minimo Mdximo Predefinido
10 % 90 % 50%

Pulsado duplo

Permite aregula¢cdo da amplitude de pulsag¢do.

Minimo Mdximo Predefinido i ; P .
0% 100% £25% _1______________ L | !
1 = |
Minimo Mdximo Predefinido I < | |
| y | 2
0.5m/min 22 m/min 2.5m/min ! !

Frequénciade pulsa¢do (duplo impulso)
Permite aregulacdodociclo,isto é,do ciclode repeticdo doimpulso.
Permite aregula¢cdo da frequénciadoimpulso.

Minimo Mdximo Predefinido
0.1Hz 5.0Hz 2.0Hz

Tensdo secunddria (duplo impulso)
Permite aregula¢cdo datensdodo nivel de pulsa¢do secunddrio.
Possibilita a obtengdo de uma maior estabilidade do arco, durante as vdrias fases de pulsag¢do.

Minimo Mdximo Predefinido
-5.0 +5.0 0/syn

Declives de pulsac¢do (duploimpulso)
Permite definirumtempo de declive,durante a operag¢do de pulsagdo.

Minimo Mdximo Predefinido
1% 100 % 50%

Bilevel (4T - craterfiller)
Permiteregularavelocidade do fio secunddria na modalidade de soldadura de duplo nivel.

Se osoldador pressiona e soltarapidamente o botdo passa-sea*

Pressionando e soltando rapidamente o botdo passa-se novamentea " e assim adiante.
Minimo Mdximo Predefinido
1% 200 % 0/off

Incrementoinicial

Permite aregula¢cdo do valor de velocidade do fio durante a primeira fase de soldadura “enchimento de cratera”.
Possibilita o aumento daenergia fornecida a pec¢a, nafase em que o material (ainda frio) requer mais calor, para
que derretade maneirauniforme.

Minimo Mdximo Predefinido
20% 200% 120 %
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Craterfiller
Permite aregula¢cdo do valorde velocidade do fio durante a fase de conclusdo dasoldadura.

Possibilita aredu¢cdo daenergiafornecida ad pe¢a, nafase em que o material jé se encontra muito quente,
reduzindo, assim, orisco de deformag¢desindesejdveis.

B

Minimo Mdximo Predefinido
20% 200 % 80%

Tempodeincrementoinicial
Permite definirotempo deincrementoinicial.
Permite automatizarafun¢do "enchimento de cratera".

Minimo Mdximo Predefinido
0.1s 99.9s 0/off

Tempo de enchimento de cratera
Permite definirotempo de "enchimento de cratera'.
Permite automatizar a funcdo "enchimento de cratera".

Minimo Mdximo Predefinido
0.1s 99.9s 0/off

Soldadura por pontos
Permite a activacdo do processode “soldadura por pontos” e definiro tempo de soldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
0.1s 99.9s 0/off

Ponto pausa
Permite activaro processo “ponto pausa” e estabelecer o tempo de pausa entre uma soldadurae aoutra.

Minimo Mdximo Predefinido
0.1s 99.9s 0/off

o)
-]

[+ [r(r (x (O

Tensdo secunddria (Duplo nivel MIG)
Permite aregulacdo datensdo do nivel de pulsa¢do secunddrio.
Possibilita a obten¢do de uma maior estabilidade do arco, durante as vdrias fases de pulsag¢do.

Minimo Mdximo Predefinido
-5.0 +5.0 0/syn

Indutdncia secunddria (Duplo nivel MIG)

Permite aregula¢do dainduténciado nivel de pulsa¢do secunddrio.

Possibilita a obten¢do de um arco mais oumenosrdpido, para compensar os movimentos do soldadorea
instabilidade natural dasoldadura.

Indut@ncia baixa = arcoreactivo (mais salpicos).

Indutdncia alta=arcomenosreactivo (menossalpicos).

Minimo Mdximo Predefinido
-30 +30 0/syn

Rampade subidainicial
Permite definiruma transicdo gradual entre a velocidade inicial do fio e a velocidade de soldadura do fio.

Minimo Mdximo Predefinido
Os 10s 0/off

Rampade enchimentodacratera
Permite definiruma transicdo gradual entre a velocidade de soldadura do fio e avelocidade de enchimento da

L

cratera.
Minimo Mdximo Predefinido
Os 10s 0/off
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202 Indutdancia
Permite aregulac¢do electrénica daindutdnciasérie do circuito de soldadura.
Possibilita a obten¢do de um arco mais ou menosrdpido, paracompensar os movimentos do soldadore a
instabilidade natural dasoldadura.

Induténcia baixa = arco reactivo (mais salpicos).
Induténcia alta = arcomenosreactivo (menos salpicos).

Minimo Mdximo Predefinido
-30 +30 0/syn

331 Tensdomédiacompensada
Permite definiratensdodesoldadura.

398 Constantedereferénciadavelocidade de deslocacdo

Constante dereferéncia paratodos os processos de soldadura

=¥ V| Valordavelocidade dedeslocacdodolanca-chamas & qual o sistemafaz referéncia paracalcular os par@metros
\(=—=2=) desoldadura

399 Velocidadedecorte

Permite definiravelocidade de soldadura.

Default cm/min: velocidade dereferéncia parasoldadura manual.
\—J Syn:valorsinérgica.

Minimo Mdximo Predefinido

synmin syn max 35cm/min

500 Configuracdodamadquina
Permite seleccionarainterface grdfica pretendida.
Permite aceder aos niveis de definigdo superiores. PT
Consultarasecg¢do "Personalizagdo dainterface (Setup 500)"

Valor Nivelselecionado Valor Interface do Utilizador
USER Utilizador XE Modo Bdsico

SERV Service XA Modo Avancado
vaBW vaBW XP Modo Profissional

551 Lock/unlock
Permite obloqueio dos controlos do painel e aintrodu¢do de um cédigo de protecg¢do.
Consultarasecg¢do "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Tomavisadorsonoro

Permite aregula¢do do tom avisador sonoro.
Minimo Mdximo Predefinido
—
0/off 10 10

601 Passo deregulagdo
Permite aregulagdo de um pardmetro,com um passo que pode ser personalizado pelo operador.
Funcionalidade controlada pelo botdo para cima / para baixo da tocha.

Minimo Mdximo Predefinido

1 Imax 1

602 PardmetroexternoCH1,CH2,CH3,CH4

Permite a gestdo do pard@metro externo 1, 2, 3,4 (valor minimo, valor méximo, valor predefinido, pard@metro
seleccionado).
Consultarasec¢do "Gestdo de controlos externos (Set up 602)".
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606 TochaU/D
Permite a gestdo do parGmetro externo (U/D).
Valor Predefinido Funcdo deretornode chamada
0/off - off
1/11 X Corrente
- Recupera¢cdo de programas
612 Configurag¢dodolan¢a-chamas DgMig
Permite a gestdo de canais dolanca-chamasdigital.
Valor Predefinido Fun¢do deretornode chamada
0/off - off
1/11 - Corrente
- Recupera¢cdo de programas
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD
653 Velocidadedofio
Permite aregulac¢do davelocidade de avanc¢o do fio (durante a fase de carregamento).
Minimo Mdximo Predefinido
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min
705 Calibracdodaresisténciado circuito
Permite calibrar o equipamento.
Consultarasecc¢do "Calibragdo daresisténciado circuito (setup 705)".
—
751 Leitura de corrente
Permite aapresenta¢cdo dovalorrealdacorrente de soldadura.
—
752 Leituradetensdo
Permite a apresenta¢cdo dovalorrealdatensdo de soldadura.
—
757 Leituradevelocidadedo fio
Permite visualizar o valor do codificador do motor 1.
—
758 Velocidade de movimenta¢cdoderobd
Permite a apresenta¢do davelocidade de movimenta¢cdo de um brago robotizado ou automatizado.
760 Leituradecorrente(motor1)
Permite a apresentacdo do valorreal da corrente (motor 1).
—
768 MedicdodaaportacdodecalorHlI
Permite ler o valor medido da aporta¢do de calor durante asoldadura.
EN 1011-1
770 Valordataxade deposig¢do
ﬁr Permite ver o valordataxade deposi¢cdo.
‘ i
\—=)
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801 Limitesdeseguranca
Permite adefinicdo doslimites de aviso e dos limites de seguranca.
Permite o controlo do processo de soldadura, através dadefinicdo de limites de aviso e limites de seguranga,
aplicdveis aos principais pard@metros mensurdveis.
Permite o controlo preciso das vdrias fases de soldadura.

5.2 Procedimentos especificos de utilizagcdo dos parG@metros

5.2.1 Personaliza¢cdo do visorde 7 segmentos

Permite ver constantemente o valorde um par@metro novisorde 7 segmentos.

» Premir ateclade codificagdo (“encoder”) durante, pelo menos, 5 segundos, para
aceder asdefini¢gdes.

» Rodaratecladecodificacdo (“encoder”).

» Carregar no botdo, para armazenar o pardmetro seleccionado no visor de 7
segmentos|E5l.

» Carregarnobotdo, parasalvaguardar e sairdo ecré actual [ §Z/.

5.2.2 Personalizagdo dainterface (Setup 500)
Permite que os par@metros sejam personalizados no menu principal.

500 Configura¢cdodamdquina
Permite seleccionarainterface grdfica pretendida.

Valor

Interface do Utilizador

XE

Modo Bdsico

XA

Modo Avancado

XP

Modo Profissional

MODO XE

ParG@metrosde
soldadura

ParGmetrosde

soldadura

Funcoes

ParG@metrosde
soldadura

Funcoes

MODO XA

Par@metrosde
soldadura

Funcoes

MMA

MIG/MAG

—
—
—
-
—
-~

MMA

PT
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ParGmetrosde
soldadura

Funcoes

ParGmetrosde
soldadura

Fungoes

MODO XP

ParGmetrosde
soldadura

Fungoes

ParGmetrosde
soldadura

Funcgoes

ParGmetrosde
soldadura

Funcoes

MIG/MAG

JUJUUJu U

00O

MMA

bohlerweding

MIG/MAG

JUJUUUJUUUJU Ul

2 [

U

[

)

|

a8 a .

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Permite o bloqueio dos controlosdo painel e aintrodu¢do de um cédigo de protecg¢do.

Sele¢do de parG@metro

» Premir ateclade codificagcdo (“encoder”) durante, pelo menos, 5 segundos, para
aceder asdefinicdes.

» Seleccionaropardmetro pretendido (551).

» Premirateclade codifica¢do(“encoder”), paraactivararegula¢gdo do pardmetro

seleccionado.
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Definicdo da palavra passe

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para definir um cédigo numérico
(palavra-passe).

» Premirobotdo-encoderparaconfirmaraoperagdo.

» Carregarno botdo, para confirmaraoperagédo %) |.

» Paraguardaraalteracdo, premir o botdo: [

Func¢des do painel

(~—) . - .
—| A execucdo de qualquer operacdo num painel de controlo bloqueado
‘y fazsurgirum ecrdespecial.

» Rodar a tecla de codifica¢do (“encoder”) e introduzir a palavra-passe correcta,
paraacedertemporariamente asfuncionalidades do painel (5 minutos).

» Premirobotdo-encoderparaconfirmaraoperagdo.

» Aceder as defini¢cdes (seguir asinstru¢des dadas acima) e repor o pardmetro 551
em “off”, para desbloquear definitivamente o painel de controlo

» Premirobotdo-encoderparaconfirmaraoperagdo.

Save

» Paraguardaraaltera¢do, premiro botdo: Ef .

5.2.4 Gestdo de controlos externos (Setup 602)

Permite a gestdo do paréGmetro externo 2 (valor minimo, valor mdaximo, valor predefinido, pard@metro seleccionado).

Sele¢do de para@metro

v

Premir a tecla de codificagdo (“encoder”) durante, pelo menos, 5 segundos, para
aceder asdefinicdes. PT

Seleccionar o parametro pretendido (602).

Premir a tecla de codifica¢do (“encoder”), para aceder ao ecrd “Gestdo de
controlos externos”.

v v

Gestdode controlos externos

v

Carregar no botdo, para seleccionar a saida de comando & distdncia RC
pretendida (CH1,CH2,CH3,CH4).| |

Premir a tecla de codificagdo (“encoder”), para seleccionar o pardmetro
pretendido (Min.-Mdx-pardmetro).

Rodar a tecla de codifica¢do (“encoder”), para regular o parG@metro pretendido
(Min.-Md&x-pardmetro).

v

v

Para guardaraalteracéo, premir o botdo: [ .

» Carregarnobotdo, paraconfirmaraoperacdo| %) |

v

5.2.5 Calibra¢cdo daresisténcia do circuito (setup 705)

Sele¢do de parG@metro

» Premir ateclade codificagdo (“encoder”) durante, pelo menos, 5 segundos, para
aceder asdefinicdes.

» Seleccionaro pardmetro pretendido (705).

» Premirateclade codifica¢cdo (“encoder”), paraactivararegulagdodo pardmetro
seleccionado.

N
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Calibracdo
» Tiraratampaparaaplicarapontaadaptadoradobicodolan¢a-chamasexposta.
(MIG/MAG)

» Colocar a extremidade do guia de fio em contacto eléctrico com a pe¢a de
trabalho. (MIG/MAG)

» Colocaraeléctrododetungsténioem contactoeléctricocomapecadetrabalho.
(TIG)

» Coloque atochaporta-eletrodo em contato com apecaasersoldada.(MMA)

» Premirobotdo[ & |(ou gatilho datocha) para comecar o procedimento.

» Manter o contactodurante, pelo menos,umsegundo.

» Ovalorexibidonovisorserd atualizado no finalda calibrag¢do.

» Carregarno botdo, para confirmaraoperacdo .

» Carregarno botdo, paraconfirmaraoperagdo 5 |.

» Paraguardaraalterag¢do e sairda configurag¢do, premiro botﬁo:\@\.

5.2.6 Limites de seguranca (Setup 801)

Permite a definicdo dos limites de aviso e dos limites de seguranca.

Permite o controlo do processo de soldadura, através da definicdo de limites de aviso e limites de seguranca, aplicdveis aos
principais par@metros mensurdveis.

Permite o controlo preciso das vdrias fases de soldadura.
Consultarasecgdo "Limites de seguranca (Setup 801)".

Limitesde atencdo D [:] Limitesde seguranc¢a [:] D

Corrente de soldadura Tensdo desoldadura

Leiturado fluxo de gds Velocidade de movimenta¢cdo derobd

Leiturade corrente (motor 1) Leitura de corrente (motor 2)

Medi¢do do fluxo doliquido derefrigerag¢do Leiturade velocidade do fio

Leiturade temperaturadoliquido derefrigeracdo

o UUE
L)

Sele¢do de parGmetro

» Premir ateclade codifica¢cdo (“encoder”) durante, pelo menos, 5 segundos, para
aceder asdefinicdes.

» Seleccionaropardmetro pretendido (801).

» Premir a tecla de codifica¢cdo (“encoder”), para aceder ao ecrd “Limites de
seguranc¢a”.

Sele¢do de parG@metro

» Carregarnobotdo paraseleccionaropardmetro pretendido .
» Carregar no botdo para seleccionar o método de definicdo dos limites de
seguranca &%

Configura¢do damdquina

C] Valorabsoluto C] Valor percentual
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? ? Definicdo dos limites de alerta
@ Linhadoslimitesde aviso
@ Linhadoslimitesde alarme

@ Colunade niveis minimos

O—
@

@ Colunade niveis maximos

» Premir ateclade codifica¢cdo (“encoder”), paraseleccionar a caixa pretendida (a
caixaseleccionada é apresentadacominversdo de contraste).

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para regular o nivel do limite
seleccionado.

» Paraguardaraalteracdo, premir o botdo: (.

S Ultrapassar um dos limites de aviso faz surgir um sinal visual no painel de
controlo.

X Ultrapassar um dos limites de alarme faz surgir um sinal visual no painel de
controlo e provoca o bloqueioimediato das opera¢des de soldadura.

6. ACESSORIOS

Kit Push-Pull
73.11.024

J

Consultaraseccdo "Instalacdo kit/acessoérios".
7. MANUTENCAO

Ainstalacdodevesersubmetidaaoperacdesde manutencdoderotina,deacordocomasindicacdesdo fabricante.
Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as portas e tampas de acesso e de servi¢co deverdo estar
fechadasetrancadas. Ossistemasndodevemsersubmetidosaqualquertipo de modifica¢do. Evitaraacumulacdo
de poeiras condutoras de electricidade perto das aletas de ventilagdo e sobre as mesmas.

Asopera¢cdesde manutencdo deverdo ser efectuadas exclusivamente por pessoal especializado. Arepara¢do ou
substituicdo de componentes do sistema que seja executada por pessoal ndo-autorizado implica a imediata

anula¢do da garantia do produto. A eventual reparag¢do ou substituicdo de componentes do sistema tem de ser
executada exclusivamente por pessoal técnico qualificado.

Antes da qualqueropera¢do de manutengdo, desligar o equipamento da corrente eléctrica!l

7.1 Efectuar periodicamente as seguintes operagoes

7.1.1 Anlegg

Limpar o interior do gerador com ar comprimido a baixa pressdo e com escovas de cerdas suaves. Verificar as
ligagdeseléctricas e todos os cabosdeligagdo.
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7.1.2 Paraamanuten¢do ou substituicdo de componentes da tocha, do porta-eléctrodos
e/oudos cabosde terra:

Verificaratemperaturados componentes e assegurar-se de que ndo estdo sobreaquecidos.
Utilizar sempre luvas conformes ds normas de segurancga.

Utilizarchavesinglesas e ferramentas adequadas.

7.2 Ansvar

— Caso a referida manutenc¢do ndo seja executada, todas as garantias serdo anuladas, isentando o fabricante de

‘ toda e qualquer responsabilidade. O incumprimento destas instrucdes isentard o fabricante de toda e qualquer

_@ responsabilidade. Se tiver quaisquer duvidas e/ou problemas, ndo hesite em contactar o centro de assisténcia
técnicamais pertodesi.

8. CODIGOS DE ALARME

ALARME

A intervencdo de um alarme ou a supera¢do de um limite de alerta critico provoca um sinal visual no painel de
comando e obloqueioimediato das opera¢cdesde soldadura.

ATENCAO

A ultrapassagem de um limite de alerta provoca uma assinalag¢do visual no painel de comando, mas permite
continuarasopera¢des de soldadura.

Incluimos, aseguir,umalistacomtodos os alarmes e limites de alertainerentes ao sistema.

'd )\ 'd )
Sobretemperatura E Sobretemperatura E
EO1 EO2
(. 7 . 7
Sobrecorrente Erronosistemade alimentacdo do motor
EO5 EO7 do puxadorde fio
(. 7 (. 7
Motor bloaueado Sobrecorrente do médulo de poténcia
E08 d g10 | (Inverter)
(. 7 . 7
'd ) 'd )
Errode comunicacdo WF1 -’I‘_ Errode comunicacdo (FP) -’I‘_
E12.1 E13
f Programainvdlido ) ( )
osubcédigodeerroindicaonimerodo Programainvdlido
LE14'XX trabalho eliminado. JRN E15 )
'd )\ 'd )
Errode comunicac¢doRI -pl . . -p.l
E16.4 | 1000/2000/3000(CAN bus) ‘- E16.2 Erro de comunica¢do RI 3000 (Modbus) -

(. 7 (. 7
f 1 ( Programainvdlido ]
Erro de comunica¢do RI1000/2000 -’I‘_ osubcédigodeerroindicaonimerodo
L E16.3 ) \E18'XX trabalho eliminado. )
'd ) 'd )

Errode configuragcdo do sistema Erro de configuragcdo do sistema
E19 E19.1
(. 7 . 7
'd ) 'd )
Erro de configuragdo do sistema (WF) Memoadria defeituosa
E19.11 E20
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™ e N
Perdadedados Programas de soldadurando presentes
E21 E23
~\ 'd )
Memédria defeituosa (RTC) Perdadedados -’I*
E27 E32
) 'd )\
Erro de configuracdo dosistema (LCD u Erro de comunicacéo (ACTIVATION KEY) "l,,_
E33.1 | 35" E33.3
7 L 7
Falhanaalimenta¢cdo do equipamento Faltadeliquidorefrigerante
E40 E43
v A 7
. Interruptor de emergéncia
E44 Faltade gas E49 | (Automatizacdoerobétic)
7 L 7
~\ 'd )
Fio colado (Automatizacdo e robétic) Def|n|c0e§ ncgsuportcl:lc:lcs
E50 E51 | (Automatizacdo erobétic)
) 'd )\
Anticolisdo (Automatizacdo erobétic) Errodo flu-xost~ato extelrr?o
E52 Es3 | (Automatizacdo erobdtic)
v L 7
) 'd )\
Nivel de corrente ultrapassado (Limite Nivel de corrente ultrapassado (Limite
E54 inferior) E55 superior)
v L 7
Nivel de tensdo ultrapassado (Limite Nivel de tensdo ultrapassado (Limite
E56 inferior) ES7 superior)
7 L 7
~\ 'd )
Limite de velocidade ultrapassado Limite de velocidade ultrapassado
E60 (Limite inferior) E61 (Limite superior)
)\ 'd )
Nivel de corrente ultrapassado (Limite Nivelde corrente ultrapassado (Limite
E62 | inferior) E63 | superior)
) 'd )\
Nivel de tensdo ultrapassado (Limite Nivelde tensdo ultrapassado (Limite
E64 | inferior) E65 | superior)
v L 7
Limite de velocidade ultrapassado Limite de velocidade ultrapassado
E68 (Limite inferior) E69 (Limite superior)
v A 7
Sobretemperaturado liquido Nivel de corrente do motor 1
E71 refrigerante E74 ultrapassado
7 L 7
)\ 'd )
Nivel de fluxo doliquidorefrigerante Nivelde temperaturado liquido
E76 | ultrapassado g77 | refrigerante
~\ 'd )
Mor)u.tencqoqtlvo (Automatizacdoe Falta de fio (wire end)
E78 robétic) E8O
v L 7
) 'd )\
Erro de comunicacdo (WU) -pl‘- Alqrmedeconflguracood05|stemo
E82 E99.2 | (inverter)
v A 7
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'd N\ 'd )
Alarme de configura¢do do sistema (FP) Alarme de configuracdo do sistema (FP)
E99.3 E99.4
\ 7 . 7
Alarme de configuragdo do sistema (FP) Alarme de configuracdo do sistema
E99.5 E99.6
Alarme de configurag¢do do sistema Alarme de configura¢do do sistema
E99.7 E99.8
Alarme de configuracdo do sistema Alarme de configuracdo do sistema
E99.9 E99.10
Memoaria defeituosa Erro de configuragcdo do sistema
E99.11 E99.12

9. RESOLUGCAO DE PROBLEMAS

Ainstalagdo ndo é activada (LED verde apagado)

Causa
» Tomadadealimentacdo semtensdo.

» Fichaoucabodealimentacdo danificado.

» Fusivel geralqueimado.

» Interruptorde funcionamento danificado.

» Sistema electrénico danificado.

Solugdo

»

Verificarereparar o sistema eléctrico, conforme necessdrio.
Recorrerapessoal especializado.

4

Substituiro componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

v

v

Substituiro componente danificado.

¥

X

Substituirocomponente danificado.
Contactar o centrode assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

¥

4

Contactaro centro de assisténcia mais préoximo paraareparacdo
dosistema.

Ndo hd poténcia nasaida (a mdaquinando solda)

Causa
» Botdodeaccionamento datochadanificado.

Instalagcdo em sobreaquecimento (alarmede
temperatura - LED amarelo aceso).

Tampalateralabertaouinterruptordaporta
danificado.

Ligagcdo aterraincorrecta.

Tensdoderede foradoslimites(LED amarelo
aceso).

Contactordanificado.

v

Sistema electrénico danificado.

¥

Solugdo

4

Substituirocomponente danificado.
Contactaro centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

3

Aguardar que osistema arrefeca, semodesligar.

v

soldadura, atampalateral esteja fechada.
Substituirocomponente danificado.

Contactaro centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

X

Executar correctamente aliga¢cdo de terra.
Consultaraseccdo “Instalagdo”.

¥

Colocaratensdoderededentrodoslimitesdealimentacdodo
gerador.

Executar correctamente aliga¢do dainstalagdo.
Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

v

¥

4

¥

Substituiro componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

¥

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.
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Poténcia de saidaincorrecta

Causa

¥

Selecg¢doincorrectado processo de soldaduraou
comutador de selec¢do defeituoso.

X

Definicdoincorrectados par@metrosoufungdes
dosistema.

Potenciémetro/"encoder” pararegulagcdoda
corrente de soldadura danificado.

Tensdo deredeforadoslimites.

Ausénciadeuma fasede entrada.

v

Sistema electrénico danificado.

¥

Mecanismo de avanc¢o do fio bloqueado
Causa

» Botdodeaccionamento datochadanificado.

» Rolosincorrectos ougastos.

» Mecanismode avancode fiodanificado.

» Bainhadatochadanificada.

» Mecanismo de avanc¢o de fiondo alimentado.

» Enrolamentoirregularnabobina.

» Bicodatochafundido (fio colado)

Avanc¢o do fioirregular
Causa

» Bot@odeaccionamentodatochadanificado.

» Rolosincorrectos ou gastos.

» Mecanismode avancode fiodanificado.

» Bainhadatochadanificada.

» Engrenagemdo carretel oudispositivos de

blogueio dosrolos malregulados.

Instabilidade do arco
Causa

» Gdsde protecg¢doinsuficiente.

Solugdo

» Seleccionar correctamente o processode soldadura.

»

¥

de soldadura.

» Substituirocomponente danificado.
» Contactaro centrode assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

» Executarcorrectamente aliga¢cdodainstalag¢do.
» Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

»

¥

Executar correctamente aligacdo dainstalagdo.

» Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

¥

»

¥

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparagcdo
dosistema.

Solugdo

¥

Substituiro componente danificado.
Contactar o centrode assisténcia mais préximo para areparagcdo
dosistema.

»

¥

» Substituirosrolos.

¥

Substituiro componente danificado.

» Contactarocentrode assisténcia mais préximo para areparagcdo
dosistema.

»

¥

»

¥

Substituiro componente danificado.

» Contactar o centrode assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

»

¥

Verificaraliga¢do afonte de alimentagdo.

Consultarasecgdo “Ligagdes”.

» Contactarocentrode assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

»

¥

Restabelecerascondi¢des normaisde enrolamento da bobinaou
substitui-la.

»

¥

» Substituiro componente danificado.

¥

Solugdo

» Substituiro componente danificado.
» Contactarocentrode assisténcia mais préximo paraareparagdo
dosistema.

» Substituirosrolos.

¥

» Substituiro componente danificado.
» Contactaro centrode assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

» Substituiro componente danificado.

» Contactaro centrode assisténcia mais préximo paraareparagdo
dosistema.

»

¥

Desapertaraengrenagem.

» Aumentar apressdonosrolos.

¥

Solugdo

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.

» Verificarse odifusore obicode gdsdatochase encontramemboas

condigdes.
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» Presen¢adehumidade nogdsdesoldadura.

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

Projec¢do excessivade salpicos
Causa

» Comprimentoincorrectodoarco.

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.

» Gdsde protecgdoinsuficiente.

» Din@micadoarcoincorrecta.

» Modode execucdodasoldaduraincorrecto.

Penetracdoinsuficiente

Causa

» Modo de execu¢dodasoldaduraincorrecto.

Pardmetrosde soldaduraincorrectos.

Eléctrodoincorrecto.

v

Preparac¢doincorrectadosbordos.

Ligacdo aterraincorrecta.

v

Pe¢asasoldardemasiado grandes.

Incrustacoes de escérias
Causa
» Remoc¢doincompletadaescéria.
» Eléctrodo com diGmetro excessivo.

» Preparac¢doincorrectadosbordos.

» Modo de execucdodasoldaduraincorrecto.

Inclusées de tungsténio
Causa

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.

» Eléctrodoincorrecto.

» Modo de execu¢dodasoldaduraincorrecto.

Poros

Causa

» Gdsde protecgdoinsuficiente.

Colagem
Causa

» Comprimentoincorrectodoarco.

bohlerveiding

voestalpin:
» Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Mantersempre osistemade alimenta¢cdo do gds em perfeitas
condig¢des.
» Verificarcuidadosamente ainstala¢cdo de soldadura.

» Contactarocentrode assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Solugdo

Reduziradistdnciaentreoeléctrodoeapeca.
Reduziratensdo de soldadura.

Reduziratensdo de soldadura.

v

Regular correctamente o fluxo do gds.
Verificarse odifusore o bicode gdsdatochase encontramemboas
condigdes.

¥

¥

X

Aumentar o valorindutivo do circuito equivalente.

Reduziro dngulodatocha.

v

Solugdo

» Reduziravelocidade de avan¢oemsoldadura.
» Aumentar acorrente de soldadura.

» Utilizarum eléctrodo comdidmetroinferior.

» Aumentaraaberturado chanfro.

» Executarcorrectamente aligacdodeterra.
» Consultarasecc¢do “Instalagdo”.

» Aumentaracorrente de soldadura.

Solugdo

» Limparaspecasdevidamente, antes de executarasoldadura.
» Utilizarum eléctrodo com di@metroinferior.

» Aumentaraaberturado chanfro.

» Reduziradistdnciaentreoeléctrodoeapeca.
» Avanc¢arregularmente durante todas as fases da soldadura.

Solugdo

» Reduziratensdodesoldadura.
» Utilizarumeléctrodo comdiametro superior.

» Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Afiarcuidadosamente o eléctrodo.

» Evitarocontactoentre o eléctrodo e obanhodefusdo.

Solugdo

» Regularcorrectamente o fluxodo gds.
» Verificarse odifusore obicode gdsdatochaseencontramemboas
condicdes.

Solugdo

» Aumentaradistdnciaentre o eléctrodoeapega
» Aumentaratensdodesoldadura.
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» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

» Modo deexecucdodasoldaduraincorrecto.

» Pecasasoldardemasiado grandes.

» Din@micadoarcoincorrecta.

Bordos queimados
Causa

» Par@metros de soldaduraincorrectos.
» Comprimentoincorrectodoarco.
» Modo de execu¢dodasoldaduraincorrecto.

» Gdsde protecg¢doinsuficiente.

Oxidacgdes
Causa

» Gdsde protecgdoinsuficiente.

Porosita

Causa

v

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
nas pec¢asasoldar.

¥

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
no material de adi¢do.

Presencade humidade no material de adicdo.

¥

Comprimentoincorrectodoarco.

Presencade humidade no gds de soldadura.

v

¥

Gdsde protecgdoinsuficiente.

¥

Solidificagdo demasiado rdpidadobanhode
fusdo.

Fissuras a quente
Causa

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
nas pecasasoldar.

v

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
no materialde adi¢cdo.

Modo de execu¢do dasoldaduraincorrecto.

¥

Pecas asoldarcom caracteristicas diferentes.

X

»

»

»

»

»

»

Aumentaracorrente de soldadura.
Aumentaratensdodesoldadura.

Aumentarodngulodeinclinagdo datocha.

Aumentaracorrente de soldadura.
Aumentaratensdo de soldadura.

Aumentar o valorindutivo do circuito equivalente.

Solucdo

»

»

»

»

»

»

»

Reduziratensdo de soldadura.
Utilizarum eléctrodo comdidmetro inferior.

Reduzir adistdnciaentre o eléctrodo e a peca.
Reduziratensdodesoldadura.

Reduziravelocidade de oscilagdo lateral no enchimento.
Reduziravelocidade de avango em soldadura.

Utilizar gases adequados aos materiais a soldar.

Solugdo

»

»

Regular correctamente o fluxo do gds.
Verificarse odifusore o bicode gdsdatochase encontramemboas
condicdes.

Solugdo

»

»

¥

»

¥

4

»

¥

»

¥

¥

»

¥

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Limparas pe¢casdevidamente, antes de executar asoldadura.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adi¢cdo em perfeitas condi¢cdes.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Mantersempre o material de adicdo em perfeitas condicdes.

Reduzir adistdnciaentre o eléctrodo e a peca.
Reduziratensdo de soldadura.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.

Manter sempre o sistemade alimenta¢cdo do gds em perfeitas
condicdes.

Regular correctamente o fluxo do gds.

Verificarse odifusor e o bicode gdsdatochase encontramemboas
condic¢des.

Reduziravelocidade de avan¢o emsoldadura.

Executarum pré-aquecimento das pec¢as asoldar.
Aumentaracorrente de soldadura.

Solugdo

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Reduziratensdo de soldadura.
Utilizarum eléctrodo comdidmetroinferior.

Limparas pe¢asdevidamente, antes de executarasoldadura.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adi¢gdo em perfeitas condi¢des.

Executarasequénciacorrectade operag¢des paraotipodejuntaa
soldar.

Executarum amanteigamento antes de executar asoldadura.
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oestalpine

Fissuras a frio
Causa Solugdo

» Presen¢ade humidade no material de adi¢do. » Utilizarsempre produtos e materiais de qualidade.
» Mantersempre o material de adigdo em perfeitas condi¢des.

» Geometriaparticulardajuntaasoldar. » Executarum pré-aquecimento daspec¢asasoldar.
» Executarum pds-aquecimento.
» Executarasequénciacorrectade operag¢des paraotipodejuntaa
soldar.

10. INSTRUCOES OPERACIONAIS

10.1 Soldadura manual por arco voltaico (MMA)

Prepara¢dodosbordos

Paraobterboassoldaduras ésemprerecomenddvel trabalharpecaslimpas, ndo oxidadas, sem ferrugem nem outros agentes
contaminadores.

Escolhadoeléctrodo

Odidmetrodo eléctrodo autilizardepende da espessurado material,da posi¢do, dotipode jun¢doedo tipode preparacdoa
que apecaasoldartenhasidosujeita.

Eléctrodos com maiordidmetro exigem,como élégico, correntes muito elevadas, com um consequente fornecimento de calor
muitointenso durante asoldadura.

Tipoderevestimento Propriedades Utilizacdo
Rutilo Facil. de utilizacdo Todas as posi¢coes
Acido Altavelocid. de fusdo Plano
Bdsico Caract. Mecdnicas Todas as posi¢cdes
Celulésico Maior penetracdo Todas as posi¢cdes

Escolhadacorrente de soldadura

Os valores da corrente de soldadura, relativamente ao tipo de eléctrodo utilizado, sdo especificados pelo fabricante na
embalagemdo eléctrodo.

Acender e manteroarco

O arcoeléctrico é produzido por friccdo da ponta do eléctrodo na pe¢ade trabalho ligada ao cabo de terra e, logo que o arco
estiveraceso, afastando rapidamente a vareta para adistdncia normal de soldadura.

Normalmente, paramelhoraraigni¢gdodoarco, éfornecidauma correnteinicial superior,de modo a provocarumaquecimento
sUbito daextremidade do eléctrodo, paramelhorar o estabelecimento do arco (“Hot Start”).
Umavezoarcoaceso,inicia-seafusdodaparte centraldo eléctrodo que sedepositaem formade gotasnobanhodefusdoda
pecaasoldar.

Orevestimento externo do eléctrodo é consumido, fornecendo o gds de protec¢do para a soldadura, assegurando assim que
amesmaserdde boaqualidade.

Paraevitarque asgotasde material fundido apaguemoarco, por curto-circuito, e colem o eléctrodo aobanho de fusdo, devido
auma aproximac¢do acidental entre ambos, é disponibilizado um aumento tempordrio da corrente de soldadura, de formaa
neutralizar o curto-circuito (Arc Force).

Caso o eléctrodo permaneca colado & pe¢a a soldar, a corrente de curto-circuito deve ser reduzida para o valor minimo
(“antisticking”).

1 | Execucdodasoldadura

L'angolo di inclinazione dell'elettrodo varia a
seconda del numero delle passate, il movimento
dell'elettrodo viene eseguito normalmente con
oscillazioni e fermate ai lati del cordone in modo da
evitare un accumulo eccessivo di materiale
d'apporto al centro.

\ J

Remocdo daescéria
Asoldadura poreléctrodos revestidos obriga dremog¢do da escéria apds cada passagem.
Aescériaéremovidacomum pequeno martelo oucom uma escova, se estiver fria.
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10.2 Soldadura TIG (arco continuo)

Descricdo

O processo de soldadura TIG (“Tungsten Inert Gas” - Tungsténio Gds Inerte) baseia-se na presenga de um arco eléctrico aceso
entre um eléctrodo ndo consumivel (tungsténio puro ouem liga, com uma temperatura de fusdo de cercade 3370°C) e a pega
de trabalho; umaatmosferade gdsinerte (drgon) assegura a protec¢do do banho de fusdo.
Oeléctrodonuncadevetocarnapegadetrabalho, paraevitaro perigorepresentado pelaentradade tungsténionajunta; por
esse motivo, a fonte de alimentag¢do de soldadura dispde, normalmente, de um dispositivo de inicio do arco que gera uma
descarga de alta frequéncia e alta tensdo, entre a extremidade do eléctrodo e a pec¢a de trabalho. Assim, devido a faisca
eléctrica que ioniza a atmosfera gasosa, o arco de soldadura come¢a sem que haja contacto entre o eléctrodo e a pe¢ca de
trabalho.

Existe ainda outro tipo de arranque com introdug¢des reduzidas de tungsténio: o arranque em “lift” (eleva¢cdo) que ndo requer
alta frequéncia mas apenas um curto-circuito inicial, a baixa corrente, entre o eléctrodo e a pe¢a a soldar; o arco inicia-se
quando o eléctrodo sobe e acorrente aumenta até atingir o valor de soldadura previamente estabelecido.
Paramelhoraraqualidadedaparte finaldo corddode soldaduraéimportante verificarcom precisdo adescidadacorrentede
soldadurae é necessdrioque o gdsfluanobanhode fusdo poralguns segundos, apés afinalizagdo do arco.

Em muitascondi¢cdesoperativas é util poderdisporde 2 correntes de soldadura predefinidas e poder passarfacilmente deuma
paraoutra (BILEVEL).

Polaridade de soldadura
( 1 D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity - Polaridade Directade Corrente
Continua)

1 Esta é apolaridade mais utilizada e assegura um desgaste limitado do eléctrodo (1), uma vez
que 70 % do calor se concentrano dnodo (ou seja, na peca).
Com altas velocidades de avanco e baixo fornecimento de calor obtém-se banhos de solda

@
!l\e_ estreitos e fundos.
w

( )\ D.C.R.P.(DirectCurrent Reverse Polarity - Polaridade Inversa de Corrente

'©) Continua)
1 A polaridade inversa é utilizada na soldadura de ligas cobertas com uma camada de 6xido
refractdrio,comumatemperaturade fusdo superior d dos metais.
Ndo se podem utilizar correntes elevadas, uma vez que estas provocariam um desgaste
/ I \e_ excessivo do eléctrodo.

2

1 | D.C.S.P.-Pulsed(Direct Current Straight Polarity Pulsed - Pulsacdo de Polaridade
T . Directade Corrente Continua)
Aadopg¢dodeuma corrente continua pulsada permite controlarmelhorobanho de fusdo,em

condi¢des operacionais especificas.
\ O banho de fusdo é formado pelos impulsos de pico (Ip), enquanto a corrente de base (Ib)

e mantém o arco aceso; isto facilita a soldadura de pequenas espessuras, com menos

T 5.0.5.5 ~PULSED deformacdes, melhor factor de forma e consequente menor perigo de formacgdo de fendas a

quente edeintrodu¢des gasosas.

Com o aumento da frequéncia (média frequéncia) obtém-se um arco mais estreito, mais
concentrado e maisestdvel,oque permiteumamelhorqualidade de soldadurade espessuras
finas.
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Caracteristicas das soldaduras TIG

O procedimento TIG é muito eficaz na soldadura dos agos, quer sejam de carbono ou resultem de ligas, para a primeira

passagem sobre ostubos e nas soldaduras que devam apresentarbom aspecto estético.
E necessdriapolaridade directa (D.C.S.P.).

Prepara¢dodosbordos

Torna-se necessdrio efectuaruma limpeza cuidadosabem como uma correcta preparacdo dos bordos.

Escolhae preparagdodoeléctrodo

Aconselhamos o uso de eléctrodos de cério ou lantdnio, em alternativa, de éxidos mistos de terras raras com os seguintes

bohlerweding

digmetro:
Limitesde corrente Eléctrodo
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
O eléctrododeverdserafiado conformeindica afigura.
><§x

.

Materialde adi¢do

Asbarrasde adicdo deverdo ter caracteristicas mecdnicas semelhantes as do material base.

Ndo utilizar tiras retiradas do material base, uma vez que estas podem conter impurezas resultantes da manipulag¢do, que
poderdo afectar negativamente a qualidade da soldadura.

Gdsde protecgdo
Normalmente, é utilizado drgon puro (99,99 %).

Limitesde corrente Gas

(DC-) (DC+) (AC) Bocal Fluxo

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125 A 325-450 A n°12 20-251/min
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10.3 Soldadura com fio continuo (MIG/MAG)

Introducdo

UmsistemaMIG éformado porumafontedealimenta¢do em corrente continua,um mecanismode avan¢odo fio,umabobina
defio,umatochaegds.

-

Equipamento de soldadura manual

A corrente é transferida para o arco eléctrico através do eléctrodo
fusivel (fioligado ao pdlo positivo);

Neste procedimento, o metalfundido é transferido, atravésdoarco
eléctrico, paraapecaasersoldada.

A alimentag¢do automdtica do eléctrodo de material de adi¢do
continuo (fio) é necessdria, para reintegrar o fio fundido durante a
soldadura.

1.Tocha
2.Puxadordefio
3.Fiodesoldadura
4.Pecaasersoldada
5.Gerador

6. Botija

\ J

Métodos de procedimento

Na soldadura MIG, hd dois mecanismos principais de transferéncia de metal, que podem ser classificados consoante o modo
como o metal étransferido do eléctrodo para apecade trabalho.

Um primeiro método, denominado “TRANSFERENCIA POR CURTO-CIRCUITO (SHORT-ARC)”, produz um banho de fusdo de
pequenas dimensdes e solidificagcdo rdapida, em que o metal é transferido do eléctrodo para a peca de trabalho durante um
curto periodo, quando aquele estd em contacto com o banho de fusdo. Neste periodo, o eléctrodo toca directamente com o
banho de fusdo, produzindo um curto-circuito que faz fundir o fio, interrompendo-o. Em seguida, o arco eléctrico acende-se
novamente eociclorepete-se.

1 Ciclo“SHORT” e soldadura “SPRAY ARC”

W Num outro método, denominado “TRANSFERENCIA SPRAY-ARC”, a
transferéncia de metal ocorre em pequenas gotasque se formame
t(ms) libertam da extremidade do fio, sendo transferidas para o banho
defusdo atravésdoarco.

0

V() U

. J

Pardmetros de soldadura

A visibilidade do arco eléctrico reduz a necessidade de uma observdncia rigida das tabelas de regula¢do por parte do

operador, que tem a possibilidade de controlar directamente o banho de fusdo.

* Atensdoinfluenciadirectamente o aspecto do corddo, mas asdimensdes da superficie soldada podem ser modificadasem
funcdo das exigéncias, deslocando atocha manualmente, para obter depdsitos varidveis com tensdo continua.

* Avelocidadedeavancodofioestdrelacionadacomacorrente de soldadura.
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Asduas figuras seguintes mostram asrelagdes entre os vdrios pard@metros de soldadura.

V VA
50

I (A) A

600

40 500

30 400

300

20
200

100
10 SPRAY-ARC 34V H
: SHORT-ARC 20V @'
(: 0.8:):.... 8§ 10 12 14 16>
100 200 300 400 P (m/min)
I (A)
Diagrama para aselec¢do éptimada melhor Relacdoentre avelocidadede avancodofioeaintensidade
caracteristicade trabalho. de corrente (caracteristicade fusdo) em funcdo do diGmetro
dofio.
Tabelade orientag¢do para aescolhados pard@metros de soldaduraq, relativamente as aplicagdées mais
comuns e aos fios mais utilizados.
Tensdodoarco 20,8 mm @1,0-1,2mm @2,4mm
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Baixa penetracdo para Bom controloda Boa fus@o horizontal e Ndo utilizado
pequenas espessuras penetracéo edafusdo vertical
24V - 28V
SEMISHORT-ARC
(Zonade transicdo) 150-250 A 200-300A 250-350A 300-400A
Soldaduraautomdtica  Soldaduraautomdtica  Soldadura automdtica N&o utilizado
emdngulo dealtatensdo descendente
/
30V -45v
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Baixa penetracGocom  Soldaduraautomdtica Boa penetracéo Boa penetracéo com
regulagdoa 200 A com passagens descendente altodepdsitoem
multiplas grandes espessuras
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Unalloyed steel

s N

12
. T;2mm 2 Wirespeed | Depositionrate
L
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg’/h
=3 0,8mm
o 8 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
+—
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
g 4 22,0m/min 8,1kg’/h
o 1,6 m/min 0,9 kg/h
Q 2 1,2mm
A 22,0m/min 11,7 kg/h
0 )
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1 6 |_2m/min T.1kg/h
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9,4kg/h

High alloyed steel

s N

14
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
2 1,8mm 1,2mm 2,0 m/min 0,5kg/h
—10 0,8 mm
% 22,0 m/min 5,3kg’/h
o8 1,0 X
= mm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 4 1,0mm
=] 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
94 1,6 m/min 0,9kg/h
[T 1,2mm
a) 22,0m/min 11,7 kg/h
0 )
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire Speed (m/min) 10,0 m/min 9,4 kg/h

" J

Aluminum alloy

s N

. 6 2 Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
> 5 6,5m/min 0,6kg’/h
=3 0,8 mm
e 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
2 4,5 m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
2 22,0 m/min 2,6kg/h
22 0,8mm
o] 4,0m/min 0,7 kg/h
% 1 1,2mm
a 22,0m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/min 0,9 kg’/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6 mm S
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5.2kg/h
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bohlerveiding

voestalpin:
Gases utilizdveis

A soldadura MIG-MAG caracteriza-se principalmente pelo tipo de gds utilizado: inerte para a soldadura MIG (“Metal Inert
Gas”), activo paraasoldadura MAG (“Metal Active Gas”).

- Anidrido carbénico (CO,)

Utilizando CO,como gdsde protec¢cdo obtém-seelevadas penetragdes, elevadavelocidadedeavangcoeboaspropriedades
mecdnicas, juntamente com baixos custos operacionais. Ndo obstante, a utilizagdo deste gds origina problemas
considerdveis na composi¢do quimica final das soldagens, dado existir uma elevada perda de elementos facilmente
oxiddveis, simultaneamente com um enriquecimento de carbono do banho de fusdo.

A soldadura com CO, puro implica também outro tipo de problemas, como excesso de salpicos e formac¢do de porosidade
de mondxido de carbono.

- Argon
Este gdsinerte éutilizado puronasoldaduradeligaslevese,comaadi¢do de oxigénio e CO,, numa percentagemde 2%, na
soldaduradeagosinoxiddveisde cromo-niquel;isto contribui paramelhoraraestabilidadedoarcoeaformag¢dodo corddo
desoldadura.

- Hélio
Este gds é utilizado como alternativa ao drgon, permitindo maiores penetra¢des (em grandes espessuras) e maiores
velocidadesde avancgo.

Mistura Argon - Hélio
Proporcionaum arco mais estdvelemrelacdo ao hélio puro e uma maior penetracdo e velocidade emrelag¢do ao drgon.

Mistura Argon - CO, - e Argon - CO, - Oxigénio

Estas misturassdo utilizadas nasoldadurade materiais ferrosos, sobretudo em condigdes de SHORT-ARC, pois melhoramo
fornecimento de calor especifico.

Istondo excluiousoem SPRAY-ARC.

Normalmente a mistura contém uma percentagem de CO,, compreendida entre 8%-20%, e de O,, de aproximadamente
5%.

Consulte omanual de Instrucdes do sistema.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Limitesde corrente Fluxodegas Limitesde corrente Fluxodegads
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-18 1/min
150-250 A 14-181/min 150-250 A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500 A 18-301/min

11. CARACTERISTICAS TECNICAS

Caracteristicas elétricas

URANOSNX 2200 MTE U.M.

Tensdo de alimentag¢do U1(50/60 Hz) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC) * — mQ)
Fusivel geral atrasado (MMA) 25 A
Fusivel geral atrasado (TIG) 20 A
Fusivel geral atrasado (MIG/MAG) 25 A
Bus de comunicag¢do DIGITALE

Poténcia mdximade entrada (MMA) 5.6 kVA
Poténcia mdaximade entrada (MMA) 5.6 kW
Poténcia mdxima de entrada (TIG) 4.9 kVA
Poténciamdxima de entrada (TIG) 4.9 kw
Poténcia mdximade entrada (MIG/MAG) 6.4 kVA
Poténcia mdximade entrada (MIG/MAG) 6.4 kW
Poténciaabsorvidaem estado deinatividade 24 %
Factor de poténcia (PF) 0.99

Eficiéncia(p) 86 %

326



CARACTERISTICAS TECNICAS

bohlerwelding

Cos @

Corrente mdxima de entrada [Tmax (MMA)
Corrente méximade entrada [1Tmax (TIG)
Corrente méxima de entrada [ 1Tmax (MIG/MAG)
Corrente efectiva l1eff (MMA)

Corrente efectiva |1eff (TIG)

Corrente efectiva |1eff (MIG/MAG)
Gamaderegulagdo (MMA)
Gamaderegulagdo (TIG)
Gamaderegulacdo (MIG/MAG)

Tensdo emvazio Uo (MMA)

Tensdo emvazio Uo (TIG)

Tensdo emvazio Uo (MIG/MAG)

Tensdo de pico Up (TIG)

*Este equipamento cumpre anorma EN /IEC 61000-3-11.
*Este equipamento cumpre anorma EN /IEC 61000-3-172.

Factorde utilizagdo
URANOSNX 2200 MTE
Factor de utilizacdo MIG/MAG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Factor de utilizagdo MIG/MAG (25°C)
(X=100%)

Factorde utilizacdo TIG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Factorde utilizacdo TIG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Factor de utilizagdo MMA (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Factorde utilizacdo MMA (25°C)
(X=100%)

Caracteristicas fisicas
URANOSNX 2200 MTE
Graude protecg¢do IP

Classe deisolamento

Dimensdes (Ixwxh)

Peso

Seccdocabodealimentacdo.
Comprimento do cabodealimentagdo

Normas de construgdo

327

0.99
24.6 A
21.5 A
28.2 A
19.0 A
13.6 A
16.7 A
3-180 A
3-220 A
3-220 A
65 Vdc
92 Vdc
92 Vdc
10.1 kV
1x230 U.M.
220 A
190 A
180 A
220 A
220 A
200 A
190 A
220 A
200 A
180 A
170 A
180 A
U.M.
IP23S
H
620x270x460 mm
23.7 Kg
3x2.5 mm?
5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

PT
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Caracteristicas de puxadorde fio

Tipo de motorredutor

Poténciado mec.de avancodefio
N°rolos

Didmetrodofio/ Cilindro standard

Diametro fios utilizdveis/Cilindros computadorizados

Botdo detestede gds

Botdo de avanco defio
Velocidade do fio

Tomada paratocha Push-Pull
Diametro bobina

Caracteristicas elétricas

URANOSNX 2200 MTE 16A PLUG

Tensdo de alimentacdo U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Fusivel geral atrasado (MMA)

Fusivel geral atrasado (TIG)

Fusivel geral atrasado (MIG/MAG)
Busde comunicacdo

Poténcia mdxima de entrada (MMA)
Poténciamdximade entrada (MMA)
Poténcia mdxima de entrada (TIG)
Poténcia mdximade entrada(TIG)
Poténcia mdxima de entrada (MIG/MAG)
Poténcia mdximade entrada (MIG/MAG)
Poténcia absorvidaem estado deinatividade
Factor de poténcia (PF)

Eficiéncia (u) (MMA)

Eficiéncia (u) (TIG)

Eficiéncia (u) (MIG/MAG)

Cos@

Corrente mdxima de entrada ITmax (MMA)
Corrente mdximade entrada lTmax (TIG)
Corrente mdximade entrada lTmax (MIG/MAG)
Corrente efectival1eff (MMA)

Corrente efectiva lI1eff (TIG)

Corrente efectiva l1eff (MIG/MAG)
Gamaderegulagdo (MMA)
Gamaderegulag¢do (TIG)
Gamaderegulagcdo (MIG/MAG)

Tensdo emvazio Uo (MMA)

Tensdo emvazio Uo (TIG)

Tensdo emvazio Uo (MIG/MAG)

Tensdo de pico Up (TIG)

*Este equipamento cumpreanorma EN/IEC 671000-3-11.
*Este equipamento cumpre anorma EN /IEC 61000-3-172.
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SL4R-4T
120
4
0.8-1.0

0.6-1.6fiocheio
0.8-1.6fiode aluminio
0.9-1.6 fio fluxado

sim
sim
0.5-22
opcional
200/300

1x230 (+15%)
20
20
20
DIGITALE
5.7
5.6
5.2
5.1
6.6
6.6
24.3
0.99
87
81
84
0.99
24.6
22.4
28.8
15.6
14.2
15.8
3-180
3-220
3-220
65
92
92
10.1

bohlerwelding

voestalpine

U.M.
w

mm

mm/
Material

m/min

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA
kw
kVA

> > > > > > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
kV
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Factorde utilizacdo

URANOSNX 2200 MTE 16APLUG 1x230 U.M.
Factorde utilizacdo MIG/MAG (40°C)

(X=30%) 220 A
(X=60%) 170 A
(X=100%) 140 A
Factorde utilizacdo MIG/MAG (25°C)

(X=30%) 220 A
(X=60%) 170 A
(X=100%) 140 A
Factor de utilizagdo TIG (40°C)

(X=40%) 220 A
(X=60%) 200 A
(X=100%) 170 A
Factor de utilizagdo TIG (25°C)

(X=45%) 220 A
(X=60%) 200 A
(X=100%) 170 A
Factorde utilizagdo MMA (40°C)

(X=40%) 180 A
(X=60%) 150 A
(X=100%) 120 A
Factorde utilizagdo MMA (25°C)

(X=40%) 180 A
(X=60%) 150 A
(X=100%) 120 A

Caracteristicas fisicas

URANOS NX 2200 MTE 16APLUG U.M.
Graude protecc¢do IP IP23S

Classe deisolamento H

Dimensdes (Ixwxh) 620x270x460 mm
Peso 23.7 Kg
Seccdo cabodealimentagdo. 3x2.5 mm?
Comprimento do cabode alimentagdo 5 m
Tipode plugue de alimentag¢do 16A 250V

ENIEC60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

Normas de construgdo

Caracteristicas de puxador de fio

U.M.
Tipo de motorredutor SL4R-4T
Poténciadomec.de avancodefio 120 W
N°rolos 4
Didmetro do fio/ Cilindro standard 0.8-1.0 mm
0.6-1.6fiocheio
Didmetro fios utilizdveis/Cilindros computadorizados 0.8-1.6 fiode aluminio D?t/eriol
0.9-1.6 fio fluxado
Botdo deteste de gds sim
Botdo de avancodefio sim
Velocidade dofio 0.5-22 m/min
Tomada paratocha Push-Pull opcional
Digmetrobobina 200/300 mm
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12. PLACA DE DADOS

p1 13. SIGNIFICADO DA PLACA

1 2
3 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
UK
22 Cel25 Hl
MADE
IN
ITALYE
\ —
CE Declara¢cdo de conformidade UE
EAC Declaracdo de conformidade EAC
UKCA  Declaracdode conformidade UKCA

A WN A

o N O~ U

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
23

bohlerwelding

DE DADOS

Marcadefabrico

Nome e moradado fabricante
Modelo de equipamento

N.°de série

XXX XXXXXXXXXAno de fabrico

Simbolo do tipode mdquinadesoldar
Referéncia asnormasde fabrico

Simbolodo processo de soldadura

Simbolo para mdquinas de soldar adequadas para
trabalhar em ambiente com risco acrescido de choque
elétrico

Simbolo dacorrente de soldadura

Tensdo nominalemvazio

Gamade corrente nominalmdximae minimade soldadurae
correspondente tens@o de carga convencional
Simbolodociclodeintermiténcia

Simbolo de corrente nominal de soldadura
Simbolo detensdo nominal de soldadura
Valoresdo ciclodeintermiténcia

Valoresdo ciclodeintermiténcia

Valoresdo ciclodeintermiténcia

Valoresda corrente nominal de soldadura
Valoresda corrente nominal de soldadura
Valoresda corrente nominal de soldadura
Valoresdatensdo convencional de carga
Valoresdatensdo convencional de carga
Valoresdatensdo convencional de carga
Simbolo paraaalimentac¢do
Tensdonominal de alimentacdo

Corrente nominal mdxima de alimentacéo
Corrente eficaz mdximade alimentacdo
Grau de protec¢do

Tensdo nominal de pico
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NEDERLANDS

EU-CONFORMITEITSVERKLARING

De bouwer
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

verklaartonder eigen verantwoordelijkheid dat het volgende product:
URANOSNX 2200 MTE 55.06.007
URANOS NX 2200 MTE 16APLUG 55.06.00701

conformis metdenormen EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

endatdevolgende geharmoniseerde normen zijn toegepast:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE NL
ENIEC 60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

De documentatie waaruit blijkt dat aan de richtlijnen wordt voldaan, wordt ter inzage gehouden bij de
bovengenoemde fabrikant.

ledere ingreep of modificatie die niet vooraf door voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.is
goedgekeurd maaktdit certificaat ongeldig.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ilvo Bonello

Managing Directors
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1. WAARSCHUWING

Voor het gebruik van de machine dient u zich ervan te overtuigen dat u de handleiding goed heeft gelezen en
begrepen.

Breng geenveranderingen aanenvoergeenonderhoudswerkzaamheden uitdie nietin deze handleiding vermeld
staan. De fabrikant kan niet verantwoordelijk worden gehouden voor lichamelijke schade of schade aan
eigendommen die zijn veroorzaakt door verkeerd gebruik van de machine of het onjuist interpreteren van de
handleiding.

Bewaarde gebruiksaanwijzing altijd op de plaats waar het apparaatwordt gebruikt. Naast de gebruiksaanwijzing
dienenookdealgemeneregelsenplaatselijke voorschriften ter voorkoming van ongevallen en ter bescherming van
het milieuin acht te worden genomen.

Voestalpine BohlerWelding Arc Technology S.r.l. behoudt zich hetrecht voor deze handleiding te allen tijde te kunnen
wijzigen zonder voorafgaande aankondiging.

Hetis verboden zonder voorafgaande schriftelijke toestemming van Voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l. deze handleiding te vertalen of geheel of gedeeltelijk te kopiéren (hierbijinbegrepen zijn
fotokopieén, film of microfilm). Deze richtlijnen zijn van vitaal belang en dienen strikt te worden opgevolgd om
aanspraak te kunnen maken op garantie.

De fabrikant accepteert geen enkele aansprakelijkheid als de gebruiker zich niet heeft gehouden aan deze
richtlijnen.

Ledereendie metdeinbedrijfstelling, het gebruik, hetonderhoud en dereparatie van hetapparaatis belast moet:
« inhetbezitzijn van een passende kwalificatie

» overde nodige lasvaardigheden beschikken

» deze gebruiksaanwijzing volledigdoorlezen enstrikt naleven

In geval van twijfel of problemen bijhet gebruik, zelfs als het niet staat vermeldt, raadpleeg uw leverancier.

1.1 Gebruiksomgeving

ledere machinemagalleenwordengebruiktvoorde werkzaamhedenwaarvoor hijisontworpen,op de manierzoals
is voorschreven op de gegevensplaat en/of deze handleiding, in overeenstemming met de nationale en
internationale veiligheidsvoorschriften. Oneigenlijk gebruikzalworden gezien als absoluut ongepast en gevaarlijk
enineendergelijk geval zal de fabrikantiedere verantwoordelijkheid afwijzen.

Deze apparatuurdientuitsluitend voor professionele doeleinde teworden gebruiktineenindustriéleomgeving.De
fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuurin een
huishoudelijke omgeving.

De omgevingstemperatuur voor gebruik van de machine moet liggen tussen -10° C en +40° C (Tussen +14°F en
+104°F).

Voortransporten opslag moet de temperatuurliggen tussen -25°Cen +55°C (tussen -13°F en +131°F).

De machine moetworden gebruiktin een stofvrije omgeving zonder zuren, gas of andere corrosieve stoffen.

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 50% bij 40°C (104°F).

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niethoger zijn dan 90% bij 20°C (68°F).

De machine kanworden gebruikttot op een hoogte van 2000 meter boven de zeespiegel (6500 voet).

Gebruik de machine nietom pijpen te ontdooien.
Gebruik de machine nietom batterijen en/of accu’sop te laden.
Gebruikde machine nietom motoren mee te starten.

1.2 Bescherming voorde lasser en anderen

Bij het lasproces en ontstaan schadelijke stoffen zoals straling, lawaai, hitte en gasuitstoot. Plaats een vuurvast
scherm om het lasgebied ter bescherming tegen straling, vonken en gloeiend afval. Adviseer iedereen in de
nabijheid nietrechtstreeksin delasboog of het gloeiende metaal te kijken en om een laskap te gebruiken.

Draag beschermende kleding om uw huid te beschermen tegen straling vonken en gloeiende metaalsplinters. De
kleding moethetgehelelichaam bedekkenen:

- heelenvangoede kwaliteit zijn

- vuurvast

- isolerendendroog

- goedpassendenzondermanchettenenomslagen

Draagaltijd goed, stevigwaterdicht schoeisel.

Draag altijd goede hitte- en stroombestendige handschoenen.
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Draageenlaskap metzijflappen en met een geschikte lasruit (minimale sterkte nr. 10 of hoger) voor de ogen.

Draagaltijd eenveiligheids brilmetzijbescherming vooraltijdenshethandmatig of mechanisch verwijderenvanlas
afval.

Draaggeen contactlenzen!

Gebruik gehoorbescherming als tijdens het lassen het geluidsniveau te hoog wordt. Als het geluidsniveau de
wettelijk vastgestelde waarde overschrijdt moet de werkplek worden afgeschermd en moet iedereen die in de
nabijheid komt gehoorbescherming dragen.

Laat de zijpanelen tijdens het lassen altijd gesloten. De installatie mag op geen enkele manier worden gewijzigd.
Zorg ervoor dat uw handen, haar, kleding, gereedschap niet in aanraking kunnen komen met bewegende
onderdelen zoals: ventilatoren, tandwielen, rollen en assen, draadspoelen. Raak tandwielen niet aan wanneer de
draadtoevoeringeschakeldis. Hetbuitenwerkingstellenvanhetbeveiligingsmechanisme op dedraadaanvoerunit
is buitengewoon gevaarlijk en ontheft de fabrikant van alle verantwoordelijkheid voor letsel en schade aan
personen en huneigendommen.

Houdttijdens hettijdens hetladen entoevoerenvande draad uw hoofd wegvan de MIG/MAG toorts.
De uitgaande draad kan ernstig letsel veroorzaken aan handen, gezichten ogen.

Raak zojuist gelaste voorwerpen niet aan, de grote hitte kan brandwonden veroorzaken.
Volgalle veiligheids voorschriften op, ook tijdens bewerkingen nahetlassen. Erkunnentijdens het afkoelenvan het
werkstuk nog slakken loslaten.

Controleervoorafofdetoorts koudisvoorubegint metlassen of metonderhoud begint.

Overtuig u ervan dat de koelunit is uitgeschakeld voordat u de leidingen van de koelvloeistof losmaakt. De hete
vloeistof uitde leidingen kan ernstige brandwonden veroorzaken.

Houd eenverbanddoosbinnenhandbereik.
Onderschatbrandwonden of andere verwondingen nooit.

Overtuigtuervoordatuvertrekt van dat de werkplek goedis opgeruimd, zo voorkomt u ongevallen.

1.3 Bescherming tegenrook en gassen

Rook, gassen enstoffendie tijdens hetlassen vrijkomen, kunnen gevaarlijk zijn voor de gezondheid.
Onderbepaalde omstandigheden kan de lasrook kanker veroorzaken en bijzwangerschap de foetus schaden.

¢ Houdtuhoofdvervandelasrookengassen.

e Zorgvoorgoede ventilatie, natuurlijke of mechanische, op de werkplek.

¢ Gebruik bijslechte ventilatie maskers of verse lucht helmen.

e Bij hetlassen in extreem kleine ruimten verdient het aanbeveling de lasser door een collega buiten de ruimte scherp in de
gatentelaten houden.

* Gebruik geen zuurstof om te ventileren.

e Controleer of de afzuiging goed werkt door regelmatig na te gaan of schadelijke gassen in de luchtmonsters onder de norm
blijven.

¢ De hoeveelheid en de mate van gevaar van de rook hangt af van het materiaal dat gelast wordt, het lasmateriaal en het
schoonmaakmiddel datis gebruikt om het werkstuk schoon en vetvrijte maken. Volg de aanwijzingen van de fabrikantende
bijgeleverde technische gegevens.

e Lasnietdirectnaastplaatsenwaarontvet of geverfd wordt.

* Plaats gasflessen buiten of in goed geventileerde ruimten.
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1.4 Brand en explosie preventie

Hetlas proces kan brand en/of explosies veroorzaken.

Verwijderalle brandbare enlichtontvlambare producten van de werkplek en omgeving.

Brandbare materialen moeten minstens op 11 meter (35 voet) van de lasplaats worden opgeslagen of ze moeten goed
afgeschermd zijn.

Vonken en gloeiende deeltjes kunnen makkelijk ver weg springen, zelfs door kleine openingen. Geef veel aandacht aan de
veiligheid van mens en werkplaats.

Las nooit boven of bijcontainers die onderdruk staan.

Las nooit in gesloten containers of buizen. Resten van gas, brandstof, olie of soortgelijke stoffen kunnen explosies
veroorzaken.

Las niet op plaatsen waar explosieve stoffen, gassen of dampen zijn.

Controleernahetlassen of de stroomtoevoer niet perongeluk contact maakt met de aardkabel.

Installeer brandblusapparatuurin de omgeving van de werkplek.

1.5 Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

Gasflessenzijnonderdrukgevuld enkunnenexploderen alsde veiligheidsvoorschriften nietinworden nageleefd bij
vervoer, opslag en gebruik.

Deflessenmoetenrechtop verankerd staan aaneen muurof eenandere stevige constructie zodat ze niet perongeluk kunnen
omvallen of tegeniets aanstoten.

Draaide beschermdop van hetventiel goed vast tijdens transport, bij het aansluiten en bij het lassen.

Stel de flessen niet bloot aan direct zonlicht of grote temperatuurschommelingen. Stel de flessen niet bloot aan extreme
koude of hoge temperaturen.

Laat de gasflessen niet in aanraking komen met open vuur, elektrische stroom, lastoortsen of elektrische klemmen of met
wegspringende vonken en splinters.

Houdt de gasflessen altijd uitde buurt van las- en stroomcircuits.

Draaiuwgezichtaf wanneeruhetventiel van de gasfles open draait.

Draaihetventiel van de gasfles na het werk altijd dicht.

Lasnooitaan gasflessen die onderdruk staan.

Een persluchtfles onder druk mag nooit direct gekoppeld worden aan het reduceerventiel van de lasmachine. De druk zou
hogerkunnen zijn dan hetvermogen van hetreduceerventielwaardoor hijzou kunnen exploderen.

1.6 Beveiliging tegen elektrische schokken

Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.

Vermijd het aanraken van spanningvoerende delen binnen of buiten de lasapparatuur terwijl de apparatuur zelf onder
spanning staat (toortsen, klemmen, massakabels, elektroden, draden, haspels en spoelen zijn elektrisch verbonden met het
lascircuit).

Zorg voor elektrische isolatie van het systeem en de bediener door droge vloeren en ondergronden te gebruiken die
voldoende geisoleerd zijn van het massa- en aardingspotentiaal.

Overtuigt u ervan dat de machine goed is aangesloten aan de contactdoos en dat de krachtbron voorzien is van een
aardkabel.

Raaknooittwee toortsen of elektrodehouders tegelijk aan.

Stop direct metlassenalsueen elektrische schok voelt.

@ Hetinstrument om de boog te ontsteken en te stabiliseren is ontworpen voor handmatig of mechanisch gestuurd
gebruik.

Door de lengte van de toorts of de laskabels met meer dan 8 m te vergroten zal het risico op een elektrische schok
verhogen.
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1.7 Elektromagnetische velden en storingen

De stroom die intern en extern door de kabels van de machine gaat veroorzaakt een elektromagnetisch veld
rondom de kabelsende machine.

¢ Dezeelektromagnetische veldenzoudeneennegatiefeffectkunnenhebbenopmensendieerlangeretijd aanblootgesteld
zijn.(dejuiste effecten zijn nog onbekend).
« Elektromagnetische velden kunnen storingen veroorzaken bijhulpmiddelen zoals pacemakers en gehoorapparaten.

Personendie eenpacemakerhebbenmoeteneersthunartsraadplegenvoorzijlas- of plasmasnijwerkzaamheden
gaan uitoefenen.

1.7.1 EMCclassificatie in overeenstemming met: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse B apparatuur voldoet aan de elektromagnetische eisen van aansluiting zowel wat betreft de industriéle
omgeving alsde woonomgeving, inclusiefde woonomgeving waar de stroomvoorziening wordt betrokken van het
netwerkendus meteenlage spanning.

Klasse
B

Klasse A apparatuuris niet bedoeld om te gebruiken in de woonomgeving waar de stroom geleverd wordt via het

Klasse | normale netwerk metlage spanning. In een dergelijke omgeving kunnen zich potentiéle moeilijkheden voordoen

A bijhetveiligstellenvan de elektromagnetische aansluiting van klasse A apparatuur veroorzaakt door geleiding of
storingdoorstraling.

Zievoormeerinformatie: GEGEVENSPLAAT of TECHNISCHE KENMERKEN.

1.7.2 Installatie, gebruik en evaluatie van de werkplek
Deze apparatuuris gebouwd volgens de aanwijzingen in de geharmoniseerde norm EN 60974-10/A1:2015 en wordt gerekend
totdeKlasse A.Deze apparatuurdientuitsluitend voor professionele doeleinde te worden gebruiktineenindustriéle omgeving.
De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuur in een
huishoudelijke omgeving.
De gebruiker moet een vakkundigiemand zijn die zich verantwoordelijk voelt voor de apparatuuren ergebruik van
maakt volgens de richtlijnen van de fabrikant. Wanneer zich elektromagnetische storingen voordoen moet de
lasserde problemen oplossen zonodig met de technische assistentie van de fabrikant.

Iniedergevaldientde elektromagnetische storingzodanig gereduceerdtewordendathetgeenhinder meervormt.

Voor de installatie dient de gebruiker de risico’s te evalueren die elektromagnetische storingen zouden kunnen
opleverenvoordedirecte omgeving, hierbijin het bijzonderlettend op de gezondheidsrisico’s voor personenop en
inde omgeving van de werkplek, bijvoorbeeld mensen die een pacemaker of een gehoorapparaathebben.

1.7.3 Eisenvoor hetleidingnet

Apparatuurop hoogspanningkan, ten gevolge vande eerste stroom die wordt betrokken van het gewone netwerk, de kwaliteit
beinvloeden van de stroom van het hoogspanningsnet. Daarom zijn aansluitingsbeperkingen of eisen ten aanzien van de
maximaal toelaatbare stroomsterkte van wisselstroom (Zmax) of de noodzakelijke minimale toevoer (Ssc) capaciteit op de
interfacevanhetnormale hoogspanning netwerk (puntvannormale koppeling, PCC) kanvantoepassing zijn bijsommige typen
apparatuur. (zie de technische informatie). In dat geval is het de verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker
van de apparatuur om zich ervan te vergewissen, zonodig door de netwerkbeheerder te raadplegen, dat de apparatuur mag
worden aangesloten. In het geval er storingen optreden kan het aanbeveling verdienen om verdere voorzorgmaatregelen te
nemen zoals het filteren van de stroomtoevoer.

Hetis ook noodzakelijk om de mogelijkheid te overwegen de stroomkabel af te schermen.

Zie voor meerinformatie: TECHNISCHE KENMERKEN.

1.7.4 Voorzorgsmaatregelen voor kabels

Om de effecten van de elektromagnetische velden zo klein mogelijk te houden dient u de hieronder staande richtlijnen te
volgen:

* Houdtdelaskabel ende aardkabel zoveel mogelijk bijelkaar opgerold.

* Vermijdtdatde kabelsrond uwlichaam draaien.

* Vermijdtdatutussende aard- endelaskabelinstaat, (houdtbeide aan éénkant).

* Dekabels moeten zo kort mogelijk gehoudenworden, bijelkaargehouden op of zo dicht mogelijk bijde grond.

¢ Plaatsde apparatuur op enige afstand van de werkplek.

* Houdtde kabelsververwijderd van andere kabels.

1.7.5 Geaarde verbinding van de installatie

Het wordt aanbevolen alle verbindingen van alle metalen onderdelen in de las machine en in de omgeving ervan te aarden.
Deze verbindingen dienen te zijn gemaakt volgens de plaatselijk geldende veiligheids regels.
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1.7.6 Het werkstuk aarden

Wanneer hetwerkstuknietgeaardisvanwege elektrische veiligheid, de afmeting of de plaatswaarhetstaatkanhetaardenvan
hetwerkstuk de stralingverminderen.Hetisbelangrijkeraante denkendathetaardenvanhetwerkstuk zowelhetgevaarvoor
de lasser op ongelukken als schade aan andere apparatuur niet mag vergroten. Het aarden moet volgens de plaatselijke
veiligheidsvoorschriften gebeuren.

1.7.7 Afscherming

Door het selectief afschermen van andere kabels en apparatuur in de directe omgeving kunnen de storingsproblemen
afnemen.
Bij speciale toepassingen kan hetworden overwogen de gehele lasplaats af te schermen.

1.8 IP Beveiligingsgraad
IP23S

* Dekastvoorkomtdatgevaarlijke onderdelen metdevingersof voorwerpen meteendiametertot 12.5mmkunnen
worden aangeraakt.

» Dekastbeschermttegeninregenentoteenhoekvan 60°inverticale stand.

e Dekastbeschermttegende gevolgenvanbinnendruppelend water alsde machine nietaanstaat.

1.9 Verwijdering

Verwijder elektrische apparatuur niet bijhet normale afval!

In overeenstemming met de Europese Richtlijn 2012/19/EU betreffende afgedankte elektrische en elektronische
apparatuur en de uitvoering daarvan in overeenstemming met de nationale wetgevingen, moet elektrische
apparatuurdie heteinde vanhaarlevenscyclus heeftbereikt,gescheidenwordeningezameld ennaareen centrum
voor nuttige toepassing en verwijdering worden gebracht. De eigenaar van de apparatuur dient bijde plaatselijke
autoriteiten te informeren naar de erkende inzamelpunten. Door toepassing van de Europese richtlijn kunnen het
milieu en de menselijke gezondheid worden verbeterd.

» Raadpleegde website voor meerinformatie.

2. HETINSTALLEREN

Hetinstalleren dient te worden gedaan doorvakkundig personeel metinstemming van de fabrikant.

Overtuigtuervandatde stroomisuitgeschakeld voordatu gaatinstalleren.

Hetisverboden omstroombroneninserie ofin parallel te schakelen.

2.1 Procedure voor hetladen, vervoeren en lossen

* Demachineisuitgerustmeteenhandgreep voortransport.
* Demachineis nietuitgerust met speciale hulpstukkeen voor bij het tillen.
* Gebruik eenvorkheftruck maarletop datde machine niet kantelt.

Onderschathet gewicht van de apparatuurniet, zie de technische specificatie.
Beweegofhanghetapparaatnooitboven personen of voorwerpen.
Laathetapparaatnnietvallen of botsen.

Tilde machine nietaande handgreep op.

2.2 Plaatsen van deinstallatie

Houdtuaanonderstaanderegels:

* Zorgervoordatdeinstallatie en de aansluitingen goed toegankelijk zijn.

e Plaatshetapparaatnietineentekleineruimte.

e Plaatshetapparaatnietop eenschuin aflopende ondergrond van meerdan 10° waterpas.
e Plaatshetapparaatineendroge, schone engoed geventileerde ruimte.

* Beschermhetapparaattegenhevigeregenentegendezon.

» Raadpleeghetgedeelte “Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen”.
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2.3 Aansluiting

De stroombronisvoorzien van een primaire stroomkabel voor de aansluiting op hetlichtnet.
Deinstallatie kanworden gevoed door:
e 230Véénfase

Dewerkingvanhetapparaatwordtgegarandeerdvoorspanningswaardentot +15% ten opzichtevande nominale
waarde.

Om lichamelijk letsel en schade aan de apparatuur te voorkomen moet u de geselecteerde netspanning en de
zekeringen controleren voor ude machine op het net aansluit. Controleer ook of het stopcontactgeaard is.

De machine kan niet gevoed worden door een stroomaggregaat.

Terbescherming vande gebruikers moetdeinstallatie goed geaard zijn. De stroom kabelis voorzienvaneen aarde
kabel (geel-groen), en moet worden verbonden met een geaarde stekker. Deze geel/groene draad mag nooit
worden gebruikt metandere stroomdraden. Controleer de aardverbinding op de werkplek en of de stopcontacten
ingoede staatverkeren. Installeer alleen stekkers die voldoen aan de veiligheid eisen.

Het elektrische systeem moet worden aangesloten door vakkundig technisch personeel met de juiste kwalificaties
envolgensde nationale veiligheids normen.

2.4 Installeren

2.4.1 Aansluiting voor het MMA lassen

5

De aansluiting zoals u die ziet op de afbeelding is de algemene situatie bij MMA lassen, d.w.z. de electrodehouder
isverbonden metde plus poolen de aardklem metde min pool.
Wiltulassen meteen omgekeerde polariteitdan dientu de te verwisselen, sommige electrode vragen hierom.

\L

@ Connectorvoor aardingsklem
@ Negatief contactpunt(-)
@ Connectorvoor elektrodehouder

@ Positief contactpunt (+)

» Verbindde aardklem aandenegatieve snelkoppeling(-) vande stroombron. Plaats de stekkeren draai metde klok mee tot hij
stevig vast zit.

» Verbind deelektrodehouderaande positieve snelkoppeling (+) vande stroombron. Plaats de stekkerendraaimetde klokmee
tot hij stevig vast zit.
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2.4.2 Aansluiting voor het TIG lassen

@ Connectorvooraardingsklem
@ Positief contactpunt (+)
@ TIG toorts aansluiting

@ Zaklamp aansluiting

@ Signaalkabeltoorts
@ Verbinding

@ Toorts gasbuis

Gasaansluitkoppeling

. y,

» Verbind de aardklem aande positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met de klok mee tot hij
stevig vast zit.

» Verbind de TIG-toortsconnector aan op de minbus (-) op de stroombron. Plaats de stekker en draai met de klok mee tot hij
stevig vast zit.

» Verbind delaskabel van de toorts met dejuiste aansluitingklem.
» Verbind de gasslangvande toorts aan hetjuiste aansluitpunt.

» Verbindt de slang voor koelvloeistof (kleur rood) van de toorts met de snelkoppeling (kleur rood - symbool '@) van de
koelunit.

» Verbindt de slang voor koelvloeistof (kleur blauw) van de toorts met de snelkoppeling (kleur blauw - symbool @’) van de
koelunit.

» Verbindtde gasleiding van de gasfles aan de gas aansluiting aan de achterkant. Stel de gasstroomin van 5 tot 15 I/min.

2.4.3 Verbinding voor MIG/MAG lassen

s N

@ Toortsaansluiting

@ Stroomkabel

@ Positief contactpunt (+)
@ Signaalkabel

(5) Verbinding

» Sluitde MIG/MAG toorts aande centrale adapter aanen overtuigu ervan datde bevestigingsring goedis vastgedraaid.

» Verbindt de slang voor koelvloeistof (kleur rood) van de toorts met de snelkoppeling (kleur rood - symbool '@) van de
koelunit.

» Verbindt de slang voor koelvloeistof (kleur blauw) van de toorts met de snelkoppeling (kleur blauw - symbool @’) van de
koelunit.

» Sluitde vermogenskabel aan op de pluspoolvan hetklemmenbord voorde ompoling (zie "Ompolinglassen").
» Verbindtde signaalkabel aan de koppeling aan de voorkant van de stroombron.
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@ Connectorvooraardingsklem

@ Negatief contactpunt(-)

y,

» Verbindtde gasleiding van de gasfles aan de gas aansluiting aan de achterkant. Stel de gasstroominvan 10 tot 30 I/min.
» Verbindde aardklem aande negatieve snelkoppeling(-) vande stroombron. Plaats de stekker en draai metde klok mee tot hij
stevig vast zit.

Motorruimte

( ) @ Ring
1 @ 3 @ Plaats de schroef

@ Hendelvanderolvandraadtoevoer

Oe

. y,

» Openhetrechterzijpaneel.

» Controleerofde groefvanderol gelijkisaan de diametervan de draad waarmee u wilt werken.

» Draaideringvandespoelhaspellosen plaatsde spoel.

» Brengookde penvandehaspelop z'nplaats, plaats de spoel, brengdering weerin en plaats de schroef.

» Maak de hendel van de rol van draadtoevoer los, steek het uiteinde van draad in de draadgeleider en laat hem over de rol
lopen,indetoorts hulpstuk.Vergrendel de draadtoevoerindejuiste positie en controleer of dedraadin de groef van derol zit.

» Omdedraadindetoortste brengendruktuop de knop van de draadtoevoer.

» Verbindtde gasleiding van de gasfles aan de gas aansluiting aan de achterkant. Stel de gasstroominvan 10 tot 30 I/min.

Verandering vanlaspolariteit
Met dit instrument kunt u lassen met iedere lasdraad die op de markt verkrijgbaar is dankzij de eenvoudige keuze van de las
polariteit (negatief of positief).

( 3 @ ) @ Stroomkabel
@ Positief contactpunt (+)
— @ Connectorvoor aardingsklem
= @ Negatiet
e — egatief contactpunt(-)
+
1) 2

Negatieve polariteit: de stroomkabel van de toorts moet verbonden zijn aan de negatieve pool (-) van het klemmenbord. De
stroomkabel van de aardklem moet verbonden zijn aan de positieve pool (+) van het klemmenbord.
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DIRO @ Stroomkabel
@ Negatief contactpunt(-)
T —] @ Connectorvooraardingsklem
~Ne— @ Positief contactpunt (+)
3 4

Negatieve polariteit: de stroomkabel van de toorts moet verbonden zijn aan de negatieve pool (-) van het klemmenbord. De
stroomkabel van de aardklem moet verbonden zijn aan de positieve pool (+) van het klemmenbord.
Véérverzendingwordtdeinstallatieingesteld voor het gebruik met positieve polariteit!

5. PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3.1 Achter paneel

@ Elektriciteitskabel

Verbindt de machine met het stroomnet.

- -9 .
@ An/uitschakelaar
0 | ° Voorde elektrische inschakeling van het systeem.
555 De schakelaar heeft 2 standen: “O” uit, “I” aan.
(e]e)
L (3) Gasaansluiting (MIG/MAG)

‘ Q ” (4) Gasaansluiting (TIG DC)

] (5) signaalkabel CAN-BUSingang (RC, RI...)

s N

@ Toortsaansluiting
Voor hetaansluitenvande MIG/MAG toorts.

@ Negatief contactpunt(-)

Proces MMA: Aansluiting aardingskabel
MIG/MAG-proces: Aansluiting aardingskabel

@ Min-vermogensstekker (High Frequency)

ProcesTIG: Toortsaansluiting

@ Positief contactpunt (+)

bl

Proces MMA: Aansluiting elektrode toorts
ProcesTIG: Aansluiting aardingskabel
MIG/MAG-proces: Aansluiting

spanningswisselinrichting

N y @ Externe apparatuur (toorts MIG/MAG)
@ Externe apparatuur (toorts TIG)
@ Gas aansluiting
Verandering van laspolariteit
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Voedingsled

Geeftaandatdestroomisingeschakeld ende machine aanstaat.

Algemeenalarm-led

Geeft aan dat het beveiligingssysteem een mogelijke storing constateert zoals bij voorbeeld bij een te hoge

temperatuur.

Actief vermogen-led

Geeftaandatdeboogspanningis geactiveer.

7-segmentendisplay

Zorgt ervoor dat u de waarden van de parameters kunt aflezen tijdens het opstarten van de machine, de

instellingen, de stroomtoevoeren de voltage tijdens hetlassen, ende alarm codes.

LCD display

Zorgt ervoor dat u de waarden van de parameters kunt aflezen tijdens het opstarten van de machine, de

instellingen, de stroomtoevoer ende voltage tijdens hetlassen, ende alarm codes.
Maakt het mogelijk datalle handelingen direct getoond worden.
Belangrijkste instellingsknop

Staathetopstartentoe. De keuze endeinstellingvan de las parameters.

Functietoetsen

Hiermee kunnen de verschillende functies van deinstallatie geinstalleerd worden:
- Las-proces

-Las methodes

- Pulserende stroom

- Grafische modus

Las programma’s knop

Hiermee kan eenvoorafingesteld lasprogramma geselecteerd worden via onderstaande informatie:
-Soortdraad

-typegas
- Draad diameter

Toetsjob

Maakt het opslaan en besturen mogelijk van 240 las job die door de lasser gepersonifieerd zijn.
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4. GEBRUIK VAN APPARATUUR

4.1 Startscherm

Bijinschakeling voert het systeem een aantal controles uit om de correcte werking ervan te garanderen, metinbegrip van alle
aangesloten apparaten. In dit stadium wordt de gas test ook uitgevoerd om de juiste aansluiting te controleren van het
gastoevoersysteem.

4.2 Testscherm

Wanneer het zijpaneel (draadkoffer) isgeopendis het verboden om te lassen.
Het test scherm verschijntop het LCD display.

C @ Draadtoevoer
@ Gastest
@ @ Draadsnelheid

@ Zijpaneelgeopend

C @ Opschrift

® ®

Draadtoevoer
Maakthandmatige draadtoevoer mogelijk zonder gastoevoer.
“———/ Maakthetinstekenvandedraadindetoorts mogelijk tijdens de voorbereidingen van hetlassen.

Gas test

Maakthet mogelijk de gasleiding te reinigen van onzuiverheden en om, zonder stroom verlies, de juiste inleidende
\_____J gasdrukendegastoevoerintestellen.

’ Draadsnelheid

Maaktderegeling mogelijk van de snelheid van de draadtoevoer (tijdens het laden fase).
~—— | Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Zijpaneel geopend

Opschrift
Maakt bepaalde belangrijke informatie zichtbaar die betrekking hebben op het geselecteerde proces.

4.3 Hoofd scherm

Maakt de controle mogelijk van het systeem en hetlas proces enlaat de hoofd instellingen zien.

4.4 Hoofdscherm MMA-proces
C @ Spanningenstroom

@ Las parameters

@ Functies
Q—

343



GEBRUIK VAN APPARATUUR

bohlerwelding

voestalpine

Spanningenstroom
Tijdens hetlasproces worden het werkelijke stroom verbruik en het voltage getoond op het LCD display.

@ Lasstroom

@ Lasspanning

Las parameters

» Selecteer de gewenste parameterdoor de codeerknop in te drukken.

G—
O—-

Las parameters
Parameter afbeelding
Parameterwaarde

eenheid van afmetingenvan de parameter

@OOOEE

VRD (Voltage Reduction Device)

Spannings verlagingscomponent
é) é é) Zorgtervoordatde nullastspanning naar een veilig niveau wordt

gebracht.

Functies
Maakt het mogelijk de belangrijkste proces functies enlas methodenin te stellen.

@ Las-proces

@ MMA Synergie
Las-proces

NL
0= > o> o>

MMA TIGDC MIG/MAG-Standaard Pulserend MIG/MAG

MMA Synergie
D Hiermee kan de beste boogdynamiekwordeningesteld door het selecteren van het type elektrode dat u gaat
gebruiken.
Hetkiezen vandejuiste dynamische boog maakt het mogelijk om het maximaal profijt uitde stroombron te halen
zodatde bestmogelijklas prestatie wordt behaald.

e Jo [ [ o[ |

Standard Cellulose Staal Aluminium Gietijzer
(Basisch/Rutiel)

Perfectelasbaarheid van de gebruikte elektrode wordt niet gegarandeerd.
De lasbaarheid is afhankelijk van de kwaliteit en de staat waarin het artikel verkeerd, de werk- en
lascondities, en vele mogelijke toepassingen, enz.
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4.5 Hoofdscherm TIG-proces

@_' @ Spanningenstroom

@ Las parameters

@ Functies
@—

t C;) i
Spanning enstroom

Tijdens hetlasprocesworden het werkelijke stroom verbruik en het voltage getoond op het LCD display.

@ Lasstroom

@ Lasspanning

® o

Las parameters
@ Las parameters

@—v » Selecteer de gewenste parameterdoor de codeerknop in te drukken.

» Pas de waarde van de geselecteerde parameter aan door de
codeerdertedraaien.

@ Parameter afbeelding
@ Parameterwaarde NL

é é é) @ eenheid van afmetingenvan de parameter
Functies

Maakthet mogelijk de belangrijkste proces functies enlas methodenin te stellen.
@ Las-proces
@ Lasmethodes
@ Pulserende stroom

® o o

Las-proces

o> o= > o>

TIGDC MIG/MAG-Standaard Pulserend MIG/MAG MMA

Las methodes

Maakt de keuze mogelijk van de las methode
2 Fasen

Intwee fasen, de knop indrukken activeert voor de gastoevoeren zet de booginwerking; als de knop
wordtlosgelatenloopt de druk terug naar nul, als de boogeenmaal uitis stagneert de gastoevoer.

D 4Fasen

Invierfasen, de eerstedruk op de knop zorgt ervoordat de gastoevoerwordt geactiveerd, zodoende een
handmatige vooraf gasinstelling, en zetde booginwerking alsu de knop loslaat.
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Bilevel

Op ‘bilevel’ kan de lasser met twee verschillende voorafingestelde stroomwaarden lassen. De eerste
indruk vande knop lijdt naareen voorgastijd, het aanslaanvan de boogenhetlassen met de eerste
stroom. De eerste afgifte lijdt tot een aflopende stroom “L1". Als de lasser de knop snelindrukt en loslaat
volgtereenomschakelingnaar“L2”. De knop opnieuw snelindrukken enloslaten zorgt weer voor
omschakelingnaar “L1” enzovoort. Alsde knop langeringedrukt gehouden wordt daalt de stroom naar
de eindstroom. Door hetloslaten van de knop dooft de boog terwijl het gas doorstroomt voorde na-gas
tijd.

[:] Pulserende stroom
[:] Constante boog D Pulserende stroom [:] FastPulse [:] EasyArc

4.6 Hoofdscherm MIG/MAG-proces

Basisscherm
(1) Opschrift MIG/MAG

: @ Las parameters
@ Functies
@—

Grafischscherm
(1) Opschrift MIG/MAG

@ Las parameters

D—
@_' @ Functies

Opschrift MIG/MAG

Maaktbepaalde belangrijke informatie zichtbaar die betrekking hebben op het geselecteerde proces.
Geselecteerde synergische gebogenlijn

@ type vulmetaal

@ Draad diameter
b o & ® opeses

Las parameters

@ Lasstroom

(2) stukdikte
é) é) é) é) @ Hoeklasnaad"a"

@ Lasspanning
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Las parameters (Basisscherm)
» Selecteerde gewenste parameter doorde codeerknopin te drukken.
@ Las parameters
®_' @ Parameter afbeelding
@ Parameterwaarde

@ eenheid van afmetingenvan de parameter

O

Las parameters (Grafisch scherm)
» Selecteerde gewenste parameter doorde codeerknopin te drukken.

@ Las parameters

@-. @ Parameter afbeelding

@ Parameterwaarde

@ eenheid van afmetingenvan de parameter

Functies

Maakt het mogelijk de belangrijkste proces functies enlas methodenin te stellen.

@ Las-proces

@ Lasmethodes

(3) Dubbelpuls
@ Soortscherm

® & 0 © "

Las-proces

o> o> o>

MIG/MAG-Standaard Pulserend MIG/MAG MMA TIGDC

Las methodes
Maakt de keuze mogelijk van de las methode

2 Fasen
D Deknopindrukken activeert voorde gastoevoer geeft stroom naarde draad enlaathem vooruitgaan;
alsde knop wordtlosgelaten worden de gasdruk en de stroomtoevoer uitgeschakeld.

4 Fasen

D Bij4 fasenzorgtde eersteindrukvan de knop ervoordathetgasgaatstromen methandmatige vooraf
gastijd, hetloslatenvan de knop activeert de stroomtoevoer naarde draad. Bijde volgende druk op de
knop stoptdedraad enlaathetuiteindelijke proces vanstart gaan waardoor de stroom afloopt naar 0;
laatuuiteindelijk de knop los dan zal de gastoevoer stoppen.

[:J Craterfiller
Zorgtervoordatukuntlassen metdrie verschillende kracht niveaus die udirect kuntkiezenen

controlerendoor de knop op de toorts te gebruiken.
De eerstedruk op de knop maaktdatde gastoevoervanstartgaat, activeertde stroomtoevoernaarde
draad envoedthem metde voorafingestelde snelheid op de parameter (tijdens hetinstellen)en metde
relatieve synergische waardenvandelas parameters.
Als de knop op detoortswordt losgelaten, veranderen de snelheid van dedraad en de relatieve synergie
van de parameters automatisch naarde waarden zoals die op het controle paneel zijningesteld.
Bijde volgendedruk op de knop vande toorts brengt de snelheid van de draad en derelatieve synergie
van de parameterstotde voorafingestelde (tijdens de instelling)parameter waarden van de gaten vuller.

Hetloslatenvande knop op detoorts stopt de draadtoevoerenlevertde energie voor het terugbranden
vande na-gas fase.
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Dubbel puls

C] Dubbel puls actief D Dubbel puls nietactief
Soortscherm

Hiermee kanvan weergave worden gewisseld tussen:

C] Basisscherm [:] Grafischscherm

Synergischelijnen scherm

Synergie

Hiermee kan eenvoorafingesteld lasprogramma (synergie) geselecteerd worden via onderstaande informatie
Selectie lasproces

» Openhetscherm "synergische programma’s" door de toets ten
minste eensecondeingedruktte houden.

» Selecteerhet gewenste procesviadetoetsen| & | [
» Druk op de knop [=>/om naar de volgende stap te gaan.

Las-proces

NL

Selectiescherm synergie Soort materiaal/Soortgas

@_, @ Lasprogramma (BshlerArc/UniversalArc)
@ Selectie materiaal/gas
@ Draad diameter

@—' @ Opschrift

@ Lasprogramma

© @ 0

Lasprogramma
Maakt de keuze mogelijk van de lasprogramma

BohlerArc UniversalArc
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Selectie materiaal/gas

Voorkeuze van:
* typevulmetaal

@i} . typegas

Selecteerhet materiaal/gas doorde decoder te draaien.

Draad diameter
Kuntukiezen uitde volgende draad diameter (mm).

@ Draad diameter

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

Opschrift

Maakt bepaalde belangrijke informatie zichtbaar die betrekking hebben op het geselecteerde proces.

NO PROGRAM

Geeftaandatde geselecteerde synergische curve niet beschikbaaris of niet overeenkomt met de rest
van de systeeminstellingen.

4.7 Programma’s scherm

Maakthetopslaan en besturen mogelijk van 240 las job die door de lasser gepersonifieerd zijn.

Programma’s (JOB)

@ Functies

@ Nummervan het geselecteerde programma

( ) @ Hoofd parameters van het geselecteerde programma

@ Beschrijving van het geselecteerde programma

@ Opschrift

Raadpleegde paragraaf “Hoofdscherm”
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» Starthet menu “programma opslaan” door de knop. \@\ten minste een seconde
ingedruktte houden.

» Selecteer het gewenste programma (of het lege geheugen) door de decoder te
draaien.

=== Geheugenleeg

@< Programmaopgeslagen

» Bevestigde handeling doorde knopin te drukken 5},
» Bewaaralle huidigeinstellingenvan het geselecteerde programma doorde knop

Save

inte drukken. [ .

Introduceer een beschrijving van het programma.

» Selecteerde gewenste letterdoorde decodertedraaien.

» Slade geselecteerde letter op doorde decoderin te drukken.

» Maak delaatste opdracht ongedaan door de knop in te drukken. <=
» Bevestigde handeling doorde knopin te drukken 5},

» Bevestigde handeling door de knopin te drukken & .

t: Hetopslaanvaneennieuw programmaineenreedsvolgeheugen maakthetnoodzakelijkhetgeheugentewissenopde

voorgeschreven manier.

Programmaontsluiten

Programma opheffen

» Bevestigde handeling doorde knopinte drukken & .
» Wishet geselecteerde programmadoorde knopinte drukken. £3 .
» Hervatde procedure opslaan.

» Haalhet 1e beschikbare programma terug doorde knopintedrukken\@\.
» Selecteerhetgewenste programmadoor de decodertedraaien.
» Selecteer het gewenste programma door de knop in te drukken. [P/,

@ Alleen de werkprogramma’s in het geheugen worden getoond, de
programma’s die nietin gebruik zijn worden automatisch overgeslagen.

» Selecteerhet gewenste programmadoorde decodertedraaien.
» Wishet geselecteerde programmadoorde knopinte drukken. £3 .
» Bevestigde handeling doorde knopinte drukken & .
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» Bevestigde handelingdoorde knopin te drukken 5],
» Wishetgeselecteerde programma doorde knopinte drukken.[£3 .

5. SETUP

5.1 Setup eninstelling van de parameters

Zorgt voor het instellen en regelen van een serie extra parameters voor een betere en meer nauwkeurige controle van het
lassysteem.

Deinstelling van de parametersis afhankelijk van het geselecteerde lasproces en hebben een numerieke codering.
Beginnen metde setup

» Doorde encoder-toets 5 secondenin te drukken.

» Detoegangwordtbevestigd doorde aanduiding 0 op hetdisplay.

Selectie eninstelling van de gewenste parameters

» Draaide codeerknop totdat de numerieke code voor de parameter weergegeven wordt.

» Als de codeerknop op dat moment wordt ingedrukt wordt de ingestelde waarde voor deze parameter weergegeven en
ingesteld.

Setup verlaten

» Om hetgedeelte ‘regeling’ te verlaten de codeerknop opnieuw indrukken.

» Omdesetupteverlaten,ganaarparameter “0” (opslaan en afsluiten) en de codeerknopin.
» Bevestigde handeling doorde knopin te drukken [ %].

» Omdewijzigingop te slaan endeinstelling te verlaten drukt u op de knop: [§Zi .

5.1.1 Lijst parametersin de set up (MMA)

0 Opslaan en afsluiten
Omdewijzigingen op teslaan ende parameter te verlaten.

1 Reset

Omalle parameterweer op de fabrieksinstelling terug te brengen.

3 Hot start
Voor hetregelenvandewaardevandehotstartin MMA.

Voor een min of meerwarme startin de fases van de ontsteking van de boogwat de startprocedure makkelijker
maakt.

—
Basisch-elektrode Cellulose-elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
1/off 500% 80% 1/0ff 500% 150%
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CrNi-elektrode Aluminium elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
1/0ff 500% 100% 1/0ff 500% 120%
Gietijzerenelektrode Rutiel elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
1/off 500% 100% 1/off 500% 80%
Lasstroom
Voorhetafstellen van delasstroom.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
3A Imax 100 A
Arcforce

Voorhetregelenvan dewaarde vande Arc forcein MMA.

Vooreen minof meerkrachtige dynamischereactie tijdens hetlassen waardoor het werken voordelasser
gemakkelijker wordt.
Doordewaarde vandearc-force te verhogen wordt de kans op vastkleven van de electrode verlaagd.

Basisch-elektrode Cellulose-elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 30% 0/uit 500% 350%
CrNi-elektrode Aluminium elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 30% 0/uit 500% 100%
Gietijzeren elektrode Rutielelektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 70% 0/uit 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Maakt het mogelijk de gewenste V/A karakteristiek te selecteren.

1=C Constanteboog

Detoe-of afname vande booglengte heeft geen effect op de lasstroom.

Aanbevolenvoorelektrode: Basisch, Rutiel, Acid, Staal, Gietijzer

1220 Afbouwende karakteristiek met slopeafstelling

Deverlengingvande booglengte heeft een verlaging van de lasstroom tot gevolg (en omgekeerd) ditinde
verhouding ampere staat tot voltage van 1 tot 20.

Aanbevolenvoorelektrode: Cellulose, Aluminium

P=C Wetvanbehoudvan energie

Deverlengingvande booglengte veroorzaakt een velaging van de lasstroom (en omgekeerd) enwel volgensde
formule V:1=K

Aanbevolenvoorelektrode: Cellulose, Aluminium

Spanning booguitschakeling
Voor hetinstellenvan de waarde van de spanning om de elektrische boog wordt uitgeschakeld.
Hierdoorworden de werkomstandigheden die zich voordoen beter beheerst.

Bijhetpuntlassenbijvoorbeeld zorgteenlagewaarde vande spanning vooreenminder grote viam alsde elektrode
van hetwerkstuk wordt verwijderd waardoor spatten, verbranding en oxidatie van het werkstuk afnemen.

Stel de spanning voor het uitschakelen van de boog nooit hoger in dan nul lading spanning van de

stroombron.
Basisch-elektrode Cellulose-elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit UOmax 57.0V 0/uit UOmax 70.0V

Verplaatsingssnelheid

Hiermee wordtde snelheidingesteld waarmee hetlaswerk wordt uitgevoerd.
Default cm/min: referentiesnelheid voor manueellassen.

Syn: Sinergic waarde.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

2cm/min 200cm/min 15 cm/min
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Machine-instelling

Maakt het kiezen van de gewenste grafische interface mogelijk.
Maaktde toegang mogelijktot hogereinstelling niveaus.
Raadpleeghetgedeelte "Interface personificatie (Setup 500)"

Waarde Geselecteerd niveau Waarde Gebruikersinterface
USER Gebruiker XE eenvoudige modus
SERV Service XA Gevorderde modus
vaBW vaBW XP Professionele modus

Lock/unlock
Maakt het mogelijk de controle knoppen op het paneel te blokkeren en een bescherm codeinte voeren.
Raadpleeghetgedeelte "Lock/unlock (Set up 551)".

Stapsgewijze aanpassing
Maakt aanpassing mogelijk van de verschillende stappen van de up-down toetsen.

Maximaal
10

Minimaal
0/uit

Fabrieksinstelling
10

Stapsgewijze regeling
Maakthet stapsgewijze regelen van de parameter met de persoonlijke instellingen van de lasser mogelijk.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

1 Imax 1

Externe parameter CH1,CH2,CH3,CH4

Maaktde besturing mogelijk van de externe parameter 1, 2, 3,4 (minimale waarde, maximale waarde, waarde
ingesteld door de fabriek, geselecteerde parameter).
Raadpleeghetgedeelte "Beheervan externe controle (Setup 602)".

Afstelling weerstand circuit
Voor het afstellenvan de apparatuur.
Raadpleeghetgedeelte "Afstelling weerstand circuit (setup 705)".

NL

Stroom aflezen
Toontde werkelijke waarde van de lasstroom.

Voltage aflezen
Toontde werkelijke waarde van hetlas voltage.

Metingwarmtetoevoer Hi
Hiermee kan de waarde van de warmtetoevoermeting tijdens hetlassen worden afgelezen.

Bewaken vanlimieten

Maakthetinstellen mogelijk van de waarschuwingsgrens en van de bewaking van de limieten.

Maakthet mogelijkdathetlasproces wordt gecontroleerd door hetinstellen van waarschuwingslimieten en
bewakingslimieten voor de voornaamste meetbare parameters.

Maakteen accurate controle mogelijk van de diverse las fases.

5.1.2 Lijst parametersin setup (TIG)

U

Opslaan en afsluiten
Omdewijzigingen op teslaan en de parameter te verlaten.

Reset
Omalle parameter weer op de fabrieksinstelling terug te brengen.
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Voor gas stroom tijd
Omde gasstroomvéoérhetontstekenvande boogintestellenenteregelen.
Omdetoortsmetgastevullenendewerkplekvoorhetlassenin gereedheid te brengen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 99.9s 0.1s

Begin stroom
Maakthet mogelijk de beginnende lasstroom te regelen.
Maakt het mogelijk een heter of minder heetlasbad te krijgen direct nadatde boogis ontstaan.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
1% 200% 50% 3A Imax -

Begin stroom tijd
Maakt het mogelijk de tijd in te stellen waardoor de oorspronkelijke stroom gehandhaafd blijft.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 99.9s 0/uit
Opbouwlijn
Voor hetinstellen van de geleidelijke overgang van begin stroom naarde lasstroom.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 99.9s 0/uit
Lasstroom
Voorhetafstellen vande lasstroom.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
3A Imax 100 A

Bilevel stroom

Voor hetregelenvande secondaire stroom bijhetlassenin bilevel.

De eerste druk op de toortsknop veroorzaakt de gasvoorstroom, de ontsteking van de boog en het lassen met
beginstroom.

Wanneerde knop voor heteerstwordtlosgelaten stijgt de stroom naar “I1".

Alsdelasserde knop snelindruktenweerloslaatwordt erovergegaanop “12”.

Doordeknopsnelinte drukken enweerloste laten wordt er weer overgegaanop “I1” enzovoorts.

Alsde knop langeringedrukt gehoudenwordtdaaltde stroom naar de eindstroom.

Alsde knop wordt losgelaten gaat de boog uit terwijl het gas gedurende de gasnastroomtijd blijft stromen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
3A Imax 50A 1% 200% 50%
Basisstroom
Voor hetregelenvande basisstroom bij pulserend en snel pulserend lassen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
3A Isald - 1% 100% 50%

Puls frequentie
Maakt de regeling mogelijk van de puls frequentie.
Maakt betereresultaten mogelijk bijhetlassen van dun materiaal en een betere esthetische kwaliteit van het bad.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.1Hz 25Hz 5Hz

Pulse dutycycle
Maakthet mogelijk de inschakelduur bij het pulslassen te regelen.
Maakt het mogelijk de top stroom voor een kortere of langere tijd te handhaven.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
1% 99 % 50 %
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Snelle puls frequentie
Maakt deregeling mogelijk van de puls frequentie.

Maaktscherperingestelde activiteit en betere stabiliteit van de elektrische boog mogelijk.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

0.02KHz

2.5KHz

0.25 KHz

Puls afbouwend
Maakt deinstelling van up slope tijd mogelijk tijldens het puls lassen.

Maakteen geleidelijke overgang mogelijk van de top stroom naar de basis stroom, waardoor een min of meer
zachte lasboog ontstaat.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

0/uit

100 %

0/uit

Afbouwvandelas
Voor hetinstellenvan een geleidelijke overgang van de lasstroom naar de eindstroom.

Voor het afstellen van de eindstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 99.9s 0/uit
Eindstroom

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
3A Imax 10A 1% 200% 50 %
Eindstroom tijd
Maakthet mogelijk de tijdin te stellen tothoe lang de stroom moet aan blijven.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.1s 99.9s uit

Na-gas stroomtijd
Voorhetregelenvandelasstroom aan heteind van hetlassen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 99.9s syn

Tigstart (HF)

Maakt de keuze mogelijk van de gewenste boog werking.
Waarde Fabrieksinstelling | Callback-functie
aan X HF START
uit - LIFTSTART

Puntlassen

Zorgtervoorde plaatselijk las procedure uit te voeren en stelt een lastijd in.

Maaktdetijdinstelling mogelijk van hetlasproces.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 99.9s 0/uit
Restart

Maakthet activeren mogelijk van de herstart functie.
Maakthet mogelijkom de boog onmiddellijk te doven tijdens de down slope of tijdens de herstart van het

lasproces.
Waarde Fabrieksinstelling | Callback-functie
0/uit - uit
1/0on X aan
2/0f1 - uit
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Easyjoining

Maakthet mogelijk de boog te ontsteken met pulserende stroom en de functiein te stellen voordat de vooraf

ingestelde las condities herstart.
Maakt hogere snelheid een meer precisie mogelijk tijldens het hechtlassen van de delen.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

0.1s

25.0s

0/uit

Microtime spot welding
Voorde activeringvan het proces "microtime spotwelding".
Maakt detijdinstelling mogelijk van het lasproces.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

0.01s

1.00s

0/uit

Verplaatsingssnelheid

Hiermee wordt de snelheid ingesteld waarmee hetlaswerk wordt uitgevoerd.
Default cm/min:referentiesnelheid voor manueellassen.

Syn: Sinergic waarde.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

2cm/min

200cm/min

10 cm/min

Machine-instelling
Maakt hetkiezen van de gewenste grafische interface mogelijk.

Maakt de toegang mogelijk tot hogereinstelling niveaus.

Raadpleeghet gedeelte "Interface personificatie (Setup 500)"

bohlerw

Waarde Geselecteerd niveau Waarde Gebruikersinterface
USER Gebruiker XE eenvoudige modus
SERV Service XA Gevorderde modus
vaBW vaBW XP Professionele modus

Lock/unlock

Maakthet mogelijk de controle knoppen op het paneel te blokkeren en eenbescherm codeintevoeren.

Raadpleeg hetgedeelte "Lock/unlock (Setup 551)".

Stapsgewijze aanpassing
Maaktaanpassing mogelijk van de verschillende stappen van de up-down toetsen.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

0/uit

10

10

Stapsgewijze regeling

Maakt het stapsgewijze regelenvan de parameter metde persoonlijke instellingen van de lasser mogelijk.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

1

Imax

1

Externe parameter CH1,CH2,CH3,CH4

Maakt de besturing mogelijk van de externe parameter 1, 2, 3, 4 (minimale waarde, maximale waarde, waarde

ingesteld door de fabriek, geselecteerde parameter).
Raadpleeghetgedeelte "Beheervan externe controle (Setup 602)".

U/D toorts

Maakt de besturing mogelijk van de externe parameter (U/D).

Waarde Fabrieksinstelling | Callback-functie
0/uit - uit
1/11 X Stroom

Programma ontsluiten
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Instelling DgTig toorts

Hiermee kunnen de kanalenvan de digitale toortsworden beheerd.

Waarde Fabrieksinstelling | Callback-functie
0/uit - uit
1/11 - Stroom
- Programma ontsluiten
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD

Afstelling weerstand circuit
Voor het afstellenvan de apparatuur.
Raadpleeghetgedeelte "Afstelling weerstand circuit (setup 705)".

Stroom aflezen
Toontde werkelijke waarde van de lasstroom.

Voltage aflezen
Toontde werkelijke waarde van hetlas voltage.

Bewegingssnelheid van derobot
Maakthet mogelijk dat de bewegingssnelheid van de arm van eenrobot of van een automatisch apparaat wordt
getoond.

Metingwarmtetoevoer Hi
Hiermee kan de waarde van de warmtetoevoermeting tijdens hetlassen worden afgelezen.

NL

Bewaken vanlimieten

Maakt hetinstellen mogelijk van de waarschuwingsgrens en van de bewaking van de limieten.

Maakthet mogelijkdathetlasproces wordt gecontroleerd door hetinstellen van waarschuwingslimieten en
bewakingslimieten voor de voornaamste meetbare parameters.

Maakteen accurate controle mogelijk van de diverse las fases.

5.1.3 Lijst parametersin setup (MIG/MAG)

-

Opslaan en afsluiten
Omdewijzigingen op teslaan ende parameter te verlaten.

Reset
Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug te brengen.

Las programma’s
MIG/MAG-Standaard:

Zorgtvoordekeuze van hethandmatig MIG (3()“) of synergisch MIG proces (<> 6) doorhetinstellenvan het
soort materiaal dat gelast moetworden.

Pulserend MIG/MAG:

Zorgtvoordekeuze van het of synergisch MIG proces (<> 6) doorhetinstellenvan het soort materiaal dat gelast
moetworden.

Zorgtvoorde keuze van het CC/CV proces.
Raadpleeghetgedeelte "Bedieningspaneel vooraan".
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Draadsnelheid
Maakt de regeling mogelijk van de snelheid van de draadtoevoer.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.5m/min 22.0m/min -
Stroom
Voor het afstellenvan de lasstroom.
Minimaal Maximaal
3A Imax
Stukdikte

Maakt het mogelijk datde dikte van het deel dat wordt gelastingesteld wordt.

bohlerw

Maakt deinstelling mogelijk van het systeem doormiddel van hetreguleren van hette lassen deel.

Hoeklasnaad"a"
Hiermee wordt de diepteingesteld van delasnaad bijeen hoekaansluiting.

Voltage - Booglengte

Maakt de regeling mogelijk van de lasboog.

Maakt deregeling mogelijk van delengte van de boog tijdens hetlassen.
Hoogvoltage =lange boog

Laagvoltage = korte boog

Synergische modus

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
-5.0 +5.0 0/syn
Handmatiglassen

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
5.0V 55.5V 5.0V

Voor gas stroom tijd
Omdegasstroomvooérhetontsteken vandebooginte stellenenteregelen.
Omdetoorts metgastevullenendewerkplekvoorhetlasseningereedheid te brengen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 99.9s 0.1s
Softstart

Omdedraadsnelheidintestellenenteregelenvéérude boogontsteekt.
Vooreenontsteking metlagere snelheid en dus soepeleren m et minder spetters.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 100 % 50 %
Motor opbouw
Vooreen geleidelijke overgang van de draadsnelheid bijontsteken enlassen.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 1.0s 0/uit
Burn back
Voorderegelingvande tijd datde draad brandt waardoor vastplakken aan heteinde van hetlassen wordt
voorkomen.
Voorderegelingvandelengte van het stuk draad buiten de toorts.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
-2.00 +2.00 0/syn
Na-gas stroomtijd
Voorhetregelenvandelasstroom aan heteind van hetlassen.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 99.9s 2.0s
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Duty cycle (dubbelpuls)
Maakt hetregelenvande duty cyclein dubbelpuls mogelijk.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10 % 90% 50 %

Dubbel puls
Maakt herregelenvan de wijdte van de pulsatie mogelijk.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling ¥y : % _
0% 100% £25% _1______________ L | |
1 ® |
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling E < | |
1
0.5 m/min 22 m/min 2.5m/min ' / ! i

Puls frequentie (dubbelpuls)
Maakt hetregelenvande cyclus, dat wil zeggen van de impuls herhalingscyclus.
Maakthet mogelijk de frequentie vande impuls teregelen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.1Hz 5.0Hz 2.0Hz

Secundaire voltage (dubbelpuls)
Maaktderegeling mogelijk van het voltage van het secondaire pulsering niveau.
Hierdoor kan grotere boog vastheid worden verkregen gedurende de verschillende fases van het pulseren.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
-5.0 +5.0 0/syn

Puls afbouwend (dubbelpuls)

Maaktdeinstelling van up slope tijd mogelijk tijdens het pulslassen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
1% 100 % 50 %

Bilevel (4T - craterfiller)
Voor hetregelenvan de secondaire draadsnelheid bijhetlassenin bilevel.

Alsdelasserde knop snelindruktenweerloslaatwordter overgegaanop “

Doordeknop snelintedrukken enweerloste laten wordt erweer overgegaanop “ "enzovoorts.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
1% 200% 0/uit

Aanvankelijke vermeerdering

Maakthet mogelijk de waarde van de draadtoevoer snelheid te regelen gedurende de eerste ‘krater vulling’
lasfase.

Hierdoorkande energie aanvoerworden verhoogd wanneerdat noodzakelijkis bijditdeel van het werkin deze
fase (hetmateriaalis nog koud), is om een gelijkmatige smelting te krijgen meer hitte nodig.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
20% 200% 120%

Craterfiller

Maakt het mogelijkde draadtoevoer snelheid teregelentijdens de slot fase van hetlassen.

Hierdoorkan de energie aanvoerworden verminderd wanneer dat noodzakelijkis bijdit deel van hetwerkin deze
fase alshet materiaal alheel heetis,zodoende wordt hetrisico op ongewilde deformaties verkleind.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
20% 200% 80%

Timing aanvankelijkincrement
Hiermee wordt de aanvankelijke incrementtijd ingesteld.
Voor het automatiseren van de functie voor vullen van de krater.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.1s 99.9s 0/uit
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Timing krater vullen
Hiermee wordt de tijd voor vullen van de krateringesteld.
Voorhetautomatiseren van de functie voor vullen van de krater.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.1s 99.9s 0/uit
Puntlassen

Zorgtervoorde plaatselijklas procedure uit te voeren en stelt een lastijd in.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.1s 99.9s 0/uit
Pauze punt
Voor hetactiverenvan het proces “pauze punt” en om eenrusttijd tussen eenlasen de volgende laste bepalen.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.1s 99.9s 0/uit

Secundaire voltage (weerstand bij wisselstroom) (Bilevel MIG)
Maakt deregeling mogelijk van het voltage van het secondaire pulsering niveau.

Hierdoor kan grotere boog vastheid worden verkregen gedurende de verschillende fases van het pulseren.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

-5.0

+5.0

0/syn

Secundaire inductantie (weerstand bij wisselstroom) (Bilevel MIG)
Maakt deregeling mogelijk van het weerstand van het secondaire pulsering niveau.

Maakt het mogelijk eensnellere of langzamere boog te krijgen door de bewegingen vande lasserende
natuurlijke lasinstabiliteit te compenseren.

Lage weerstand =terugwerkende boog (meer spetters).
Hoge weerstand = minder terugwerkende boog (minder spetters).

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

-30

+30

0/syn

Aanvankelijke incrementopbouw

Om een geleidelijke overgangin te stellen van aanvankelijkincrement naarlassen.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

Os

10s

0/uit

Rampacraterfiller

Om een geleidelijke overgangin te stellen vanlassen naarvullenvan dekrater.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

Os

10s

0/uit

Inductantie (weerstand bijwisselstroom)

Maakthetregelen mogelijk van de weerstand van hetlascircuit.

Maakthet mogelijk eensnellere of langzamere boog te krijgen doorde bewegingen vandelasserende
natuurlijke lasinstabiliteit te compenseren.

Lage weerstand =terugwerkende boog (meer spetters).
Hoge weerstand = minder terugwerkende boog (minder spetters).

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

-30

+30

0/syn

Gecompenseerde gemiddelde spanning
Hiermee wordtde lasspanningingesteld.

Referentieconstante verplaatsingssnelheid

Referentieconstante vooralle lasprocessen
Waarde vande verplaatsingssnelheid van de toorts op basis waarvan het systeem de lasparameterberekeningen

uitvoert
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399 Verplaatsingssnelheid
Hiermeewordtde snelheidingesteld waarmee hetlaswerk wordt uitgevoerd.
Default cm/min: referentiesnelheid voor manueellassen.
Syn:Sinergicwaarde.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
synmin syn max 35cm/min
500 Machine-instelling
Maakthet kiezen van de gewenste grafische interface mogelijk.
Maaktde toegang mogelijktothogereinstelling niveaus.
Raadpleeghetgedeelte "Interface personificatie (Setup 500)"
Waarde Geselecteerd niveau Waarde Gebruikersinterface
USER Gebruiker XE eenvoudige modus
SERV Service XA Gevorderde modus
vaBW vaBW XP Professionele modus
551 Lock/unlock
Maakthet mogelijk de controle knoppen op het paneel te blokkeren en eenbescherm codeinte voeren.
Raadpleeghetgedeelte "Lock/unlock (Setup 551)".
—
552 Stapsgewijze aanpassing
Maaktaanpassing mogelijk van de verschillende stappen van de up-down toetsen.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
—
0/uit 10 10
601 Stapsgewijzeregeling
Maakthet stapsgewijze regelen van de parameter met de persoonlijke instellingen van de lasser mogelijk.
Functionaliteit bestuurd doortoorts omhoog/ omlaag-knop.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
1 Imax 1
602 ExterneparameterCH1,CH2,CH3,CH4
Maaktde besturing mogelijk van de externe parameter 1, 2, 3, 4 (minimale waarde, maximale waarde, waarde
ingesteld door de fabriek, geselecteerde parameter).
\ ) Raadpleeghetgedeelte "Beheervanexterne controle (Setup 602)".
606 U/Dtoorts
Maaktde besturing mogelijk van de externe parameter (U/D).
Waarde Fabrieksinstelling | Callback-functie
N— . .
0/uit - uit
1/11 X Stroom
- Programma ontsluiten
612 Instelling DgMigtoorts

Hiermee kunnen de kanalenvan de digitale toortsworden beheerd.

Waarde Fabrieksinstelling | Callback-functie
0/uit - uit
1/11 - Stroom
- Programma ontsluiten
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD
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Draadsnelheid
Maakt deregeling mogelijk van de snelheid van de draadtoevoer (tijdens hetladen fase).

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Afstelling weerstand circuit
Voor het afstellen van de apparatuur.
Raadpleeghet gedeelte "Afstelling weerstand circuit (set up 705)".

Stroom aflezen
Toontde werkelijke waarde van de lasstroom.

Voltage aflezen
Toontde werkelijke waarde van hetlas voltage.

Draadsnelheid aflezen
Encodermotor 1inlezen.

Bewegingssnelheid van derobot
Maakthet mogelijk datde bewegingssnelheid van de arm van eenrobot of van een automatisch apparaat wordt
getoond.

Stroom aflezen (motor 1)
Toont de werkelijke waarde van de motorstroom (motor 1).

Metingwarmtetoevoer Hl
Hiermee kan de waarde van de warmtetoevoermeting tijdens hetlassen worden afgelezen.

Meting van de neersmeltsnelheid
Hiermee kan de meting van de neersmeltsnelheid worden weergegeven.

Bewaken vanlimieten

Maakt hetinstellen mogelijk van de waarschuwingsgrens en van de bewaking van de limieten.

Maakt het mogelijk dat hetlasproces wordt gecontroleerd door hetinstellen van waarschuwingslimieten en
bewakingslimieten voor de voornaamste meetbare parameters.

Maakteen accurate controle mogelijk van de diverse las fases.

5.2 Specifieke gebruiksprocedures van de parameters

5.2.1 7 segmenten display personificatie
Hiermee kan de waarde van een parameter constant op het 7-segmenten-display worden weergegeven.

» Begininset-up doorde decoderknop minstens 5 secondenin te drukken.
» Selecteerde gewenste parameter doorde decoder.

» Slade geselecteerde parameteropinhet 7 segmentendisplay doordeknopinte
drukken|EET.

» Slahetop enverlaat het huidige scherm door de knop in te drukken [§.
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5.2.2 Interface personificatie (Set up 500)

Maakthetmogelijkdatde parameters worden aangepast op hethoofdmenu.

500 Machine-instelling

Maakt hetkiezen van de gewenste grafische interface
mogelijk.
Waarde Gebruikersinterface

XE eenvoudige modus
XA Gevorderde modus
XP Professionele modus
MODUS XE
MMA
Las parameters @
TIG

tosporameters | L] (1) [ J ][]
Functies 0JO0ogoadd

MIG/MAG
Las parameters B B
Functies [ ] [ ] [ ]
MODUS XA

MMA
Las parameters { I.] [ ] [ ]
Functies ‘ ” H ’ H ’

TIG

osporameters (1) (L) J [ J [ J J[J
Functies D0o00O00n

MIG/MAG

Las parameters JuyUUu U
Funeties O0OO0O00d

MODUS XP

MMA

Las parameters [I] { ] [ ]

Functies ]
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>
—
—

]

)

)

—
N

OO

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Maakt het mogelijk de controle knoppen op het paneel te blokkeren en een bescherm codeinte voeren.

NL

Selectie parameter

» Begininset-up doorde decoderknop minstens 5 secondenin te drukken.
» Selecteerde gewenste parameter(551).

» Activeerderegelingvande geselecteerde parameter doorde decoderknopinte
drukken.

Wachtwoordinstellen

» Steleen numerieke code (paswoord)in door de decoder te draaien.
» Druk op de encoder-toets om de bewerking te bevestigen.

» Bevestigde handelingdoordeknopintedrukken| &) .

» Omde wijziging op te slaan druktu op de knop: |5 .

Functies van het paneel
—

NS—| Het uitvoeren van elke handeling op een afgesloten controle paneel
‘y laat een speciaal scherm verschijnen.

» Tijdelijke toegang tot de functies op het paneel (5 minuten) door de decoder te
draaien en hetjuiste paswoordinte voeren.

» Druk op de encoder-toets om de bewerking te bevestigen.

» Open het controle paneel definitief door in de set-up te beginnen (volg de
instructies die hierboven gegeven zijn) en breng parameter 551 terug naar ‘af’.

» Druk op de encoder-toets om de bewerking te bevestigen.
» Omde wijziging op te slaan drukt u op de knop: |5 .
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5.2.4 Beheervan externe controle (Setup 602)
Maakt de besturing mogelijk van de externe parameter 2 (minimale waarde, maximale waarde, waarde ingesteld doorde
fabriek, geselecteerde parameter).

Selectie parameter

» Begininset-up doorde decoderknop minstens 5 secondenin te drukken.
» Selecteerde gewenste parameter(602).
» Begininhet“Externecontrolebeheer”schermdoordedecoderknopintedrukken.

Beheer van externe controle

» Selecteer de gewenst RC afstandsbediening uitgang (CH1, CH2, CH3, CH4) door
deknopintedrukken.| |

» Selecteer de gewenste parameter (Min-Max - parameter) door de knop van de
decoderintedrukken.

» Pas de gewenste parameter aan (Min-Max - parameter) door de decoder te
draaien.

Save

» Omde wijzigingop teslaandruktuop de knop: | g .
» Bevestigde handeling doorde knopinte drukken & .

5.2.5 Afstelling weerstand circuit (setup 705)
Selectie parameter

v

Begininset-up doorde decoderknop minstens 5 secondenin te drukken.
Selecteer de gewenste parameter(705).

Activeerderegeling van de geselecteerde parameter doorde decoderknopinte
drukken.

v v

Afstelling

Verwijder de dop om de mondstukhouder van de toorts bloot te leggen. (MIG/
MAG)

Brengdraadpunten lasstuk elektrisch met elkaarin contact. (MIG/MAG)
Breng wolfraam elektrode en lasstuk elektrisch met elkaarin contact. (TIG)

Breng de toorts van de elektrodehouder en het te lassen stuk met elkaar in
contact.(MMA)

Drukopde knop\E\ (of de toorts schakelaar) om de procedure te starten.
Houd het contactten minste eenseconde aan.

De op het display weergegeven waarde wordt bijgewerkt nadat de afstelling is
uitgevoerd.
“Save |

Bevestig de handelingdoorde knopin te drukken 5 .
Bevestigde handeling doorde knopin te drukken &) .
» Omde wijziging op te slaanendeinstelling te verlaten drukt u op de knop: 523 .

v

v v v

v v v

v v
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5.2.6 Bewakenvanlimieten (Setup 801)

Maakt hetinstellen mogelijk van de waarschuwingsgrens en van de bewaking van de limieten.
Maakthetmogelijkdat hetlasproces wordt gecontroleerd door hetinstellen van waarschuwingslimieten en
bewakingslimieten voorde voornaamste meetbare parameters.

Maakt een accurate controle mogelijk van de diverse las fases.

Raadpleeghet gedeelte "Bewaken van limieten (Setup 801)".

Waarschuwingsgrenzen

D O Bewakenvanlimieten [:] D

Lasstroom

Gasstroom aflezen

U UuUE

{

i

Stroom aflezen (motor 1)

Koelvloeistofstroominlezen

i

Lasspanning

Bewegingssnelheid vanderobot

Stroom aflezen (motor 2)

Draadsnelheid aflezen

Temperatuur koelvloeistof aflezen

Selectie parameter

» Begininset-up doorde decoderknop minstens 5 secondenin te drukken.
» Selecteerde gewenste parameter(801).
» BegininhetBewaakdelimietenscherm doorde decoderknopinte drukken.

Selectie parameter

» Selecteer de gewenste parameterdoorknopintedrukkenset| .

» Selecteerdeinstelmethode vandebewakingslimietendoordeknopintedrukken
A%

Machine-instelling

C] Absolute waarde C] Waarde percentage

Instelling waarschuwingsgrenzen
@ Waarschuwingslimietenlijn
@ Alarm limietenlijn
@ Minimale niveaus kollom
@ Maximale niveaus kollom

» Selecteerdegewenste boxdoordedecodersleutelintedrukken(de geselecteerde
boxwordtgetoondinspiegelbeeld).
» Pashetniveauvande geselecteerdelimietdoorde decodertedraaien.

Save

» Omde wijziging op te slaandruktuop de knop: | ¥ .
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(3] Wanneeruéénvande waarschuwingslimieten overschrijdt verschijnt er een
visueel signaal op hetcontrole paneel.
Sy Wanneer u één van de alarm limieten overschrijd verschijnt er een visueel

signaal op het controle paneel en volgt de onmiddellijke blokkade van de las
handeling.

6. ACCESSOIRES

Push-Pull Kit
73.11.024

J

Raadpleeghet gedeelte "Hetinstalleren kit/accessoires".

/. ONDERHOUD

De normale onderhoud werkzaamheden moeten worden uitgevoerd volgens de richtlijnen die de fabrikant heeft
verstrekt. Als de machineisingeschakeld moeten alleingangspunten en panelen zijn gesloten. De installatie mag
op geenenkele manierworden gewijzigd. Voorkom ophoping van metaalstof bij of op het koelrooster.

ledere onderhoud beurt dient te worden gedaan door gekwalificeerd personeel. Bij reparatie of vervanging van
eenonderdeel in de machine door onbevoegd personeel vervalt de garantie. De reparatie of vervanging van een
onderdeelinde machine dientte worden gedaan door gekwalificeerd personeel.

Schakel de stroomtoevoer altijd uit vooruonderhoud pleegt.

7.1 Controleer de stroombron regelmatig als volgt

7.1.1 Zarizeni

Reinig de machine aan de binnenkantdoor hem uit te blazen en af te borstelen met een zachte borstel. Controleer
de elektrische aansluitingen en de kabels.

7.1.2 Voor het onderhoud of de vervanging van de toorts, elektrodetang en of aardkabels:

Controleerde temperatuurvan hetonderdelen en overtuigu ervan dat ze niet te heet zijn.
Draagaltijd handschoenen die aan de veiligheids voorschriften voldoen.

Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.

7.2 Odpovédnost

— Als geen regelmatig onderhoud wordt uitgevoerd, vervalt de garantie en wordt de fabrikant van alle
@ aansprakelijkheid ontheven. De fabrikant wijstieder verantwoordelijkheid afwanneer de gebruiker zich niet houdt
. aande volgenderichtlijnen. In geval van twijfel of problemen aarzel niet contact op te nemen met uw leverancier.
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8. ALARM CODES

ALARM

De tussenkomst van een alarm of de overschrijding van een kritieke waarschuwingsgrens veroorzaakt een visueel
signaalop hetbedieningspaneel en de onmiddellijke stopzetting van de laswerkzaamheden.

Let op!

De overschrijding van eenwaarschuwingsgrens veroorzaakt een visueel signaal op hetbedieningspaneel maarde
laswerkzaamheden kunnenworden voortgezet.

Hierondervolgteenlijst van alle alarmen en waarschuwingsgrenzen met betrekking tot het systeem.

Overtemperatuur t Overtemperatuur t
EO1 EO02
(. 7 L 7
Overstroom Storing voedingssysteem van
EO5 EO7 draadtoevoermotor
(. 7 (. 7
s ) 'd )
Geblokkeerde motor Overstroom vermogensmodule (Inverter)
EO8 E10
s ) 'd It
Communicatiefout WF1 -’I‘_ Communicatiefout (FP) -’I‘_
E12.1 E13
(. 7 L 7
f Programma niet geldig ) ( )
desubcodevandefoutgeefthet Programma niet geldig
LE14'XX nummervande verwijderde taak aan J L E15 )
CommunicatiefoutRI 1000/2000/3000 -pl N -p.l
Communicatiefout RI 3000 (Modbus
E16.1 | (CANbus) - E16.2 Hnieatietol (Modbus) -
(. 7 L 7
( 1 ( P iet geldi )
rogramma niet geldig
CommunicatiefoutRI1000/2000 -’I‘_ de subcodevandefoutgeefthet
L E16.3 ) \E18'XX nummervande verwijderde taak aan )
s ) 'd )
Foutin systeemconfiguratie Foutin systeemconfiguratie
E19 E19.1
s )\ 'd )
Foutinsysteemconfiguratie (WF) Defectgeheugen
E19.11 E20
(. 7 L 7
s ) 'd )
Gegevensverlies Niet aanwezige lasprogramma’s
E21 ° E23 g prog
(. 7 L 7
Defectgeheugen (RTC) Gegevensverlies -'I
E27 E32 -
(. 7 (. 7
s ) 'd )
Foutin systeemconfiguratie (LCD 3.5") u Communicatiefout (ACTIVATION KEY) -’I‘_
E33.1 E33.3
s ) 'd )
Storing systeemvoeding Geenkoelvloeistof
E40 E43
s )\ 'd )
Geenaas Noodschakelaar (Automatisering en
E44 9 E49 robotbesturing)
(. 7 L 7
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'd )\ 'd
Draad vastgeplakt (Automatisering en Instellingen niet ondersteund
E50 | robotbesturing) E51 (Automatisering enrobot besturing)
(. . \,
'd )\ 'd
Antistoot (Automatisering enrobot Fout externe flowschakelaar
Es2 | besturing) Es3 | (Automatiseringenrobotbesturing)
'd ™\ 'd
Stroomniveau overschreden (Onderste Stroomniveau overschreden (Bovenste
E54 | grens) E55 | grens)
A v L
Spanningsniveau overschreden Spanningsniveau overschreden
E56 (Onderste grens) ES7 (Bovenste grens)
(. v A
Snelheidslimiet overschreden (Onderste Snelheidslimiet overschreden (Bovenste
E60 grens) E61 grens)
. 7 L
'd )\ 'd
Stroomniveau overschreden (Onderste Stroomniveau overschreden (Bovenste
E62 | grens) E63 | grens)
'd ™\ 'd
Spanningsniveau overschreden Spanningsniveau overschreden
E64 | (Onderstegrens) E65 | (Bovenstegrens)
A v L
'd ) 'd
Snelheidslimiet overschreden (Onderste Snelheidslimiet overschreden (Bovenste
E68 | grens) E69 | grens)
(. v L
Overtemperatuur koelvloeistof Stroomniveau motor 1 overschreden
E71 E74
. 7 L
'd ~\ 'd
Stromingsniveau koelvloeistof . .
Temperatuurniveau koelvloeistof
E76 | overschreden E77
'd )\ 'd
Onderhoud gctlef (Automatiseringen Geen draad (wire end)
E78 robotbesturing) E8O
'd ™\ 'd
Communicatiefout (WU) -’I‘_ Systeem configuratie alarm (inverter)
E82 E99.2
(. v L
Systeem configuratie alarm (FP) Systeem configuratie alarm (FP)
E99.3 E99.4
(. v A
Systeem configuratie alarm (FP) Systeem configuratie alarm
E99.5 E99.6
. 7 L
'd ~\ 'd
Systeem configuratie alarm Systeem configuratie alarm
E99.7 E99.8
'd )\ 'd
Systeem configuratie alarm Systeem configuratie alarm
E99.9 E99.10
A v L
'd ™\ 'd
Defectgeheugen Foutin systeemconfiguratie
E99.11 E99.12
(. v A
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9. MEESTVOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN

De machine werkt niet (groene LED is uit)

Vraag

»

»

»

»

»

Geen stroom op hetstopcontact.

Stopcontact of kabel defect.

Zekering doorgebrand.

Aan/uitschakelaarwerktniet.

Elektronica defect.

Oplossing

¥

v

¥

¥

7

¥

Controleerenindien nodigrepareer de stroomtoevoer.
Laatdituitvoeren doorbevoegd personeel

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contactop met uwleverancierom de machine te laten
repareren.

Vervang hetdefecte onderdeel.

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Neem contactop met uw leverancierom de machine te laten
repareren.

Geen uitgaand vermogen (de machine last niet)

Vraag

»

»

»

»

»

»

»

Toortsknop defect

De machine raaktoververhit (thermisch alarm -
gele LED aan)

Zijpaneel open of deurschakelaar defect.

Aard aansluiting niet goed.

Stroomaansluiting nietbereikbaar (gele led aan)

Afstandschakelaardefect.

Elektronicadefect.

Onjuist uitgaand vermogen

Vraag

Verkeerde keuze vanlas proces of defecte
keuzeschakelaar.

De parameters of de functies zijn verkeerd
ingesteld.

Potentiometer/encodervoorhetregelenvande
lasstroom defect.

Netspanning buiten bereik.

Erontbreekteenfase.

Elektronica defect.

Oplossing

v

¥

¥

¥

v

¥

»

¥

v

¥

¥

¥

»

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop met uw leverancierom de machine te laten
repareren.

Wacht totde machineis afgekoeld zonder hem uit te schakelen (gele
LED uit).

Voordeveiligheid vandelasser moet hetzijpaneel tijdens hetlassen
geslotenzijn.

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contactop met uw leverancierom de machine te laten
repareren.

Aardtde machine goed.
Raadpleegde paragraaf “Installeren”.

Breng de stroomaansluiting binnen het bereik van de stroombron.
Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op met uwleverancierom de machine te laten
repareren.

Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Oplossing

¥

»

¥

»

¥

¥

X

4

Kies het goede las proces.
Voer eensysteemreset uiten stel de lasparameters opnieuwin.

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contact op met uwleverancierom de machine te laten
repareren.

Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

Neem contactop met uw leverancierom de machine te laten
repareren.

370



MEEST VOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN

bohlerwelding
Draadtoevoer blokkeert
Vraag

» Toortsknop defect

» Kapotte of versletenrollen.

» Draadaanvoeronderdeel kapot.

» Toortslinerbeschadigd.

» Geenstroomop de draadtoevoer unit.

» Draadopdespoelindeknoop.

» Toortsmondstuk gesmolten(draad vastgeplakt).

Onregelmatige draadtoevoer

Vraag

» Toortsknop defect

» Kapotte of versletenrollen.

» Draadaanvoeronderdeel kapot.

» Toortslinerbeschadigd.

» Haspelkoppeling of rolblokkering onderdeel niet
goed afgesteld.

Booginstabiel
Vraag

» Onvoldoende beschermgas.

» Aanwezigheid vanvochtin hetgas.

» Las parametersnietcorrect.

Teveel spetteren
Vraag

» Debooglente nietcorrect.

» Lasparameters niet correct.

» Onvoldoende beschermgas.

» Lasboog nietregelmatig.

» Wijze vanlassen niet correct.

Oplossing

»

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contactop metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

»

¥

»

¥

Vervangderollen.

»

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
» Neem contactop metuw leverancieromde machinetelaten
repareren.

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

»

¥

» Controleerde aansluiting op de stroombron.

Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen™.

Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

¥

»

¥

»

¥

Haalde draad uitde knoop of verwissel de spoel.

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.

Oplossing

»

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contactop metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

»

¥

»

¥

Vervangderollen.

»

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
» Neem contactop metuwleverancieromde machine telaten
repareren.

»

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op metuw leverancierom de machine te laten
repareren. NL

»

¥

» Koppelinglosmaken.

» Drukopderollenverhogen.

¥

Oplossing

» Pasdegasstroomaan.

» Controleerof de gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat
zijn.

» Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.

» Controleer of de gastoevoerin goede staatis.

»

¥

Voer een grondige controle uitvan de lasapparatuur.
Neem contactop metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

»

¥

Oplossing

» Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
» Verminderhetvoltage omtelassen.

» Verlaagdelasstroom.

» Pasdegasstroomaan.
» Controleerof de gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat
zijn.

» Verhoogdeinductie waarde.

» Verminderdelashoekvandetoorts.
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Onvoldoende penetratie

Vraag Oplossing

» Wijze vanlassenniet correct. » Voortgangsnelheidlassenverlagen.

» Las parametersnietcorrect. » Verhoogdelasstroom.

» Elektrodenietcorrect. » Gebruik een elektrode meteenkleinere diameter.
» Onjuiste voorbereiding van de werkstukken. » Vergrootdelasopening.

» Aard aansluiting nietgoed. » Aardtde machine goed.

» Raadpleegde paragraaf“Installeren”.

» Telassenwerkstukken zijn te groot. » Verhoogdelasstroom.
Slakken
Vraag Oplossing
» Slakken niet geheel verwijderd. » Maakdestukken grondigschoon alvorens ze te lassen.
» Diametervande elektrode te groot. » Gebruik een elektrode meteenkleinere diameter.
» Onjuiste voorbereiding van de werkstukken. » Vergrootdelasopening.
» Wijze vanlassennietcorrect. » Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.

» Beweegregelmatigtijdenshetlassen.

Insluiten van de wolfram
Vraag Oplossing

» Las parametersnietcorrect. » Verlaagdelasstroom.
» Gebruik eenelektrode met grotere diameter.

» Elektrode niet correct. » Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Elektrode goedslijpen.

» Wijzevanlassen niet correct. » Contacttussenelektrode enlasbadvermijden.

Blazen
Vraag Oplossing
» Onvoldoende bescherm gas. » Pasdegasstroomaan.

» Controleerof de gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat
zijn.

Plakken

Vraag Oplossing

» Debooglente nietcorrect.

¥

Vergrootde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verhoog hetlasvoltage.

¥

Verhoogdelasstroom.
Verhoog hetlasvoltage.

» Las parametersnietcorrect.

v

Toortsschuiner houden.

¥

» Wijzevanlassen niet correct.

» Telassen werkstukken zijn te groot. » Verhoogdelasstroom.

Verhoog hetlasvoltage.

4

¥

» Lasboog nietregelmatig. Verhoogdeinductie waarde.

Inkartelingen
Vraag Oplossing

» Lasparametersniet correct. » Verlaagdelasstroom.
» Gebruikeen elektrode meteenkleinere diameter.

» Debooglente nietcorrect. » Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
» Verminder hetvoltage omtelassen.

» Wijze vanlassenniet correct. » Verlaagde laterale oscillatiesnelheid bijhet vullen.
» Voortgangsnelheidlassenverlagen.

» Onvoldoende bescherm gas. » Gebruikvoorhetlassen materiaal geschiktgas.
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Oxidatie
Vraag

» Onvoldoende beschermgas.

Poreusheid
Vraag

» Smeer, lak, roest of stof op het las werkstuk.

» Smeer, lak, roest of stof op hetlasmateriaal.
» Vochtinhetlasmateriaal.

» Debooglente niet correct.

» Aanwezigheid vanvochtinhetgas.

» Onvoldoende beschermgas.

» Hetlasbadstolttesnel.

Warmte scheuren

Vraag

» Las parametersnietcorrect.

» Smeer, lak, roest of stof op het las werkstuk.

» Smeer, lak, roest of stof op hetlasmateriaal.

» Wijzevanlassennietcorrect.

» Werkstukken met verschillende eigenschappen.

Koude scheuren
Vraag

» Vochtinhetlasmateriaal.

» Speciale meetkundige vormvan hettelassen
werkstuk.

Oplossing

» Pasdegasstroomaan.
» Controleer of de gasverdeleren het gasmondstukin goede staat
zijn.

Oplossing

» Maakde stukken grondig schoon alvorens ze telassen.

¥

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Houdthetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

4

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Houdthetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

»

¥

¥

Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verminder hetvoltage omtelassen.

»

¥

»

¥

»

¥

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.

» Controleer of de gastoevoeringoedestaatis.

¥

» Pasdegasstroomaan.
» Controleerof de gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat
zijn.

¥

Voortgangsnelheid lassen verlagen.
Verwarm de telassendelenvoor.
Verhoogdelasstroom.

¥

»

¥

Oplossing

» Verlaagdelasstroom.

» Gebruik een elektrode meteenkleinere diameter.

» Maakde stukken grondigschoon alvorens ze te lassen.

» Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdthetlasmateriaal altijdin perfecte staat.

» Volgdejuiste werkmethode voor hetbetreffende las werk.

» Eerstbufferlaagaanbrengen.

Oplossing
» Gebruikaltijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdthetlasmateriaal altijdin perfecte staat.

» Verwarmdetelassendelenvoor.
» Hetwerkstuk naverwarmen.
» Volgdejuiste werkmethode voor het betreffende las werk.
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10. BEDIENINGSINSTRUCTIES

10.1 Handleiding lassen met beklede elektroden (MMA)

Voorbereiden vande lasnaden
Om goed lasresultaat te behalen adviseren wij u altijd te werken met schone materialen, zonder oxidatie, roest of andere
verontreinigingen.

Keuze vande elektrode

De diameter van de elektrode die u moet gebruiken hangt af van de dikte van het materiaal, van de positie, het type van de
lasnaad en hettype voorbereiding van het werkstuk.

Elektrode met een grote diameter hebben van zelf sprekend zeer hoge lasstroom nodig met als gevolg grote warmtetoevoer
tijdens hetlasproces.

Type bekleding Eigenschappen Gebruik
Rutiel eenvoudigingebruik inalle posities
Acid Vlugge smelting viak
Basisch Mechanische eigenschappen inalle posities
Cellulose Grotere penetratie inalle posities

Keuze vandelasstroom
Hetbereik van delasstroom van een bepaalde elektrode staat vermeld op de verpakking.

Starten enaanhoudenvandeboog

Delasboogwordtgestartdoor met puntvan de elektrode het werkstuk, dat met een aardekabel aangeslotenis, aan te tikken.
Alsde boogeenmaalis gestart trekt u de elektrode snel terug tot de normale las afstand. Meestal wordt om de boog sneller te
laten aanslaan een stroomstoot (Hot Start) gegeven die de puntvan de elektrode snel zal verwarmen.

Wanneer de boog eenmaal gevormd is begint het middelste deel van de elektrode te smelten waardoor kleine druppels
ontstaandie hetlasbad vormen op hetwerkstuk.

Het buitenste van de elektrode, de bekleding, wordt ontbonden en het gas dat daarbij vrijkomt dient als bescherming voor de
laswaardoor de goede kwaliteit van de laswordt gewaarborgd.

Om te voorkomen dat op het gesmolten materiaal de lasvlam dooft door kortsluiting en de elektrode aan het lasbad plakt,
wordt de lasstroom tijdelijk verhoogd (Arc Force).

Wanneer de elektrode aan het werkstuk plakt kuntu hetbeste de kortsluitstroom tot minimale sterkte beperken(antisticking).

( 1 Hetlassen

De laspositie varieert afhankelijk van het aantal
doorgangen; gewoonlijk wordt de lasnaad gevormd
door de elektrode heen en weer te bewegen op zo'n
manier dat er geen ophoping van materiaal in het
midden ontstaat.

\ J

Verwijderen vande slakken
Bijhetlassen metbeklede elektroden moeten naiedere lasdoorgang de slakken worden verwijderd.
U kuntdeslak verwijderen met een kleine hamer of indien brokkelig met een borstel.
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10.2 TIG-Lassen met ononderbroken vilamboog

Beschrijving

Het principe van het Tig (Tungsten Inert Gas) lassen is gebaseerd op een elektrische boog die ontstaat tussen een niet
verbruikbare elektrode (zuiver wolfraam(tungsten) of een legering met een smelttemperatuur van ongeveer 3370°C) en het
werkstuk; een edelgas(argon)beschermt het smeltbad tegen oxideren.

Om gevaarlijke wolfraaminsluitingen in de lasnaad moet de elektrode nooit in aanraking komen met het werkstuk, daarom
wordterdoormiddelvaneen H.F.stroombron voorontlading gezorgd waardoor de elektrische boog op afstand ontstoken kan
worden. De elektrische vonk zorgt erdus voordatde boog ontstaat zonder enig contact tussen de elektrode en het werkstuk.
Er is nog een start mogelijkheid met beperkte wolfraam opname,: de lift start, hier voor is geen hoog frequent nodig, maar
slechtseenkorte stroomstootoplage snelheid tussende elektrode en hetwerkstuk. Alsde elektrode wordt opgetild ontstaatde
boogendestroomwordtopgevoerdtotdejuiste waarde om te lassen.
Omdekwaliteitvandelasrupsteverhogenishetbelangrijk dedaling van de stroomte controlerenenhetgasnahetdovennog
enigesecondendoortelatenstromeninhetlasbad.
Inveelwerkomstandighedenishetnuttigalserbijhetwerk vantwee lasstromen gebruik gemaaktkanwordenen om eenvoudig
vande ene naarde andere te kunnen omschakelen (BILEVEL).

Polariteit vandelas

( )| D.C.S.P.(Direct CurrentStraight Polarity)
O Dit is de meest gebruikte polariteit. Deze laat een minimaal verbruik toe van de elektrode (1)
1 omdat 70% van de warmte wordt geconcentreerd op de anode (werkstuk).
U/ Hiermee kunnen smalle en diepen lassen gemaakt worden, met grote lassnelheid en lage
warmte toevoer.
g /1\~
( 1\ D.C.S.P.-(Direct Current Reverse Polarity)
® Deze polariteitwordtgebruiktbijhetlassenvanlegeringendie meteenlaagoxidatiewaarvan
1 hetsmeltpunthogerligtdanvanhet metaal.
U Hoge lasstromen zijn echter niet mogelijk omdat daardoor de elektrode bijzonder hard zou
slijten.

.0

w i

D.C.S.P.Pulseren (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

T D.CSP Door het gebruik van een pulserende gelijkstroom is bij bijzondere werkomstandigheden een
betere controle van hetlasbad mogelijk.

Iaf Het lasbad wordt gevormd door de piekpulsen (Ip), terwijl de basisstroom (Ib) door laat

. branden; dit maakt het lassen van dunne werkstukken met minder vervormingen
o gemakkelijker, betere vormfactoren dus minderrisico op kerven en gasinsluitingen.
T ' Naar mate de frequentie stijgt (MF)wordtde boog smaller, meer geconcentreerd en stabieler,

D.C.S.P~PULSED

enduseennogbetere kwaliteit las bijhet lassen van dunne werkstukken.
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Kenmerken van TIG-lassen

DeTigprocedureisheel effectiefvoorhetlassenvanzowel koolstofstaal als gelegeerd staal, voorde eerste passage overpijpen
evenals bijlassen die een optimaal esthetisch aspect moeten hebben.
Hiervooris eendirecte polariteit noodzakelijk.(D.C.S.P.).

Voorbereidenvande lasnaden
Hetis noodzakelijk de lasnaden zorgvuldig voor te bereiden en schoon te maken.

Keuze envoorbereiding van de elektrode
Het gebruik van cerium of lanthanum elektroden, als alternatief elektroden van gemengde zeldzame aardoxiden met de

NL

volgende diameters:

.

Toevoegmateriaal

Delasstaven moeten de zelfde eigenschappen hebben als het basismateriaal.
Het gebruik van stroken die van het basismateriaal afkomstig zijn is af te raden omdat deze allerlei onzuiverheden kunnen

bevatten die een negatief effect kunnen hebben op de laskwaliteit.

Beschermgas

Hiervoorwordtbijna altijd zuivere argon (99,99%) gebruikt.

Stroomgamma Elektrode
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

De elektrode moet geslepenworden zoals aangegevenisin herschema.
><§x

Stroomgamma Gas

(DC-) (DC+) (AC) Mondstuk Flow

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125 A 325-450 A n°12 20-251/min

376




BEDIENINGSINSTRUCTIES

bohlerwelding

10.3 Lassen met constante draadtoevoer (MIG/MAG)

Inleiding

Een MIGsysteem bestaat uiteen gelijkstroom stroombron, een toevoereenheid, eendraadspoel eentoorts en gas.

-

N

Werkmethoden

Handmatiglassysteem

De stroom wordt op de boog overgebracht via de smeltelektrode
(draad met positieve polariteit);

In dit procedé wordt het gesmolten metaal via de boog op het te
lassenwerkstuk overgebracht.

De draadtoevoer is nodig om de gesmolten toevoegdraad tijdens
hetlassenaantevullen.

1.Toorts
2.Draadtoevoer

3. Lasdraad
4.Telassenwerkstuk
5.Generator
6.Gasfles

Bij het Mig lassen onder beschermend gas zijn twee overdrachtssystemen nodig die gerangschikt kunnen worden naar de
manier waarop metaal wordt overgebrachtvan de elektrode naar het werkstuk.

De eerste is methode is “KORTSLUIT BOOGLASSEN” (Short-Arc),en hierbij komt de elektriciteit direct in aanraking met het
lasbad, waardoor een kortsluiting veroorzaakt wordt waarbij de draad als zekering optreedt en de boog onderbroken wordt.
Vervolgensgaatde boogweerbrandenenwordtde cyclus herhaald.

-

1(A)

0

V(V) U

t (ms)

Las parameters

SHORT cyclusen SPRAY ARC lassen

Een andere methode voor de overdracht van de druppels vindt
plaats bij het zogenaamde “SPROEI BOOGLASSEN" (Spray-Arc).
Hierbij komen de druppels van de elektrode los en komen pas later
inhetsmeltbad terecht.

De zichtbaarheid van de boog vermindert de noodzaak voor de lasser om de regeltabellen strengin het oog te houden omdat

hijhet smeltbad direct kan controleren.

* Destroomspanning beinvloed direct hetontstaan van de druppel, maar de afmeting van de lasdruppel kan variéren al naar
gelang hethandmatig bewegen van detoorts om variabele afzettingen te krijgen met constante stroomspanning.
e Desnelheidvandedraadtoevoerisinverhouding metde lasstroom.
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Inde twee volgende afbeeldingen wordt het verband tussen de verschillende lasparameters getoond.

V VA
50

I (A) A

600

40 500

30 400

300

20
200

100
10 SPRAY-ARC 34VE'
: SHORT-ARC 20V ®:
. 0.8 . \ : : : : 8 10 12 14 16 >
> ,
100 200 300 400 P (m/min)
I (A)
Diagram voor de optimale keuze van de beste Verhouding tussen de snelheid van de draadtoevoerende
werkomstandigheden. stroomsterkte (smelteigenschap) met betrekking totde
draad diameter.
Keuze tabel voorde juiste parameters met betrekking tot de meesttypische toepassingen en de meest
gebruikte draden
Boogspanning 20,8 mm 21,0-1,2mm D 2,4mm
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Geringe penetratievoor Goede controle vande Goede smelting Niet gebruikt
dunne werkstukken penetratieende horizontaal envertikaal
smelting
24V - 28V
SEMISHORT-ARC
(Overgangszone) 150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatisch Automatisch lassen met Automatisch neer Niet gebruikt
Hoeklassen hoge spanning gaand lassen
/
30V -45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Geringe penetratiebij Automatischlassenmet  Goede penetratie bij Goede penetratie hoge
Afstelling op 200A meervoudige neergaand Lassen af zetting op dikke werk

doorgangen stukken
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Unalloyed steel

s N

12
. T;2mm 2 Wirespeed | Depositionrate
L
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg’/h
=3 0,8mm
o 8 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
+—
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
g 4 22,0m/min 8,1kg’/h
o 1,6 m/min 0,9 kg/h
Q 2 1,2mm
A 22,0m/min 11,7 kg/h
0 )
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1 6 |_2m/min T.1kg/h
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9,4kg/h

High alloyed steel

s N

14
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
2 1,8mm 1,2mm 2,0 m/min 0,5kg/h
—10 0,8 mm
% 22,0 m/min 5,3kg’/h
S8 1,0 :
= mm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 4 1,0mm
=] 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
S 4 1,6 m/min 0,9ka’/h
[T 1,2mm
a 22,0 m/min 11,7 kg/h
0 )
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9.4kg/h

" J

Aluminum alloy

s N

. 6 2 Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
> 5 6,5m/min 0,6kg’/h
=3 0,8 mm
e 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
2 4,5 m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
2 22,0 m/min 2,6kg/h
22 0,8mm
o] 4,0m/min 0,7 kg/h
% 1 1,2mm
a 22,0m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/min 0,9 kg’/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6 mm S
Wire speed (m/min) 15,5m/min 5.2kg/h
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Bruikbare gassoorten

Het MIG-MAG lassen wordt voornamelijk gekenmerkt door het type gas dat wordt gebruikt, edel gas voor het MIG lassen
(Metaal Edel Gas), en actief voor het MAG lassen (Metaal Actief Gas).

- Kooldioxide (CO.)
Het gebruik van CO,; als beschermgas zorgt voor grote penetraties met hoge voortgangsnelheid en goede mechanische
eigenschappen terwijl de kosten laag blijven. Anderzijds vormt het gebruik van dit gas aanzienlijke problemen ten aanzien
van de uiteindelijke chemische samenstelling van de lasnaden omdat er gemakkelijk oxiderende elementen verloren gaan
terwijl tegelijkertijd het smeltbad wordt verrijkt met koolstof.
Hetlassen met zuiver CO, geeft ook andere problemen zoals teveel spatten en de vorming van poreusheid.

- Argon
Dit gas wordt puur gebruikt bij het lassen van lichte legeringen terwijl bij het lassen van chroomnikkel roestvrij staal de
voorkeur gegeven wordt aan het gebruik van argon met toevoeging van zuurstof en CO, in het percentage 2% omdat dit
bijdraagtaan de stabiliteit van de boog en de vorming van druppels bevorderd.

- Helium

Dit gas wordt gebruikt als alternatief voor argon en zorgt voor grotere penetratie (op dik materiaal) en grotere
voortgangsnelheid.

- Argon-Helium mengsel

Zorgtvooreenmeerstabiele boogtenopzichte vanzuiverheliumeneengrotere penetratieenhogere snelheid ten opzichte
vanargon.

- Argon-CO, en Argon-CO,-Zuurstif mengsel
Deze mengsels worden gebruikt bij het lassen van ijzerhoudende materialen vooral bij Short-Arc omdat ze de warmte
inbreng verbeteren.
Ze kunnen ook worden gebruikt bij Spray-Arc.
Gewoonlijk bevat het mengsel een percentage CO, dat varieerd van 8% tot 20% en O, van ongeveer 5%.
Raadpleeghetde handleidingvan hetsysteem.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Stroomgamma Gasstroom Stroomgamma Gasstroom
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-18 1/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500A 18-301/min

11. TECHNISCHE KENMERKEN

Elektrische kenmerken

URANOS NX 2200 MTE U.M.
Netspanning U1 (50/60 Hz) 1x230 (x15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Vertraagde lijnzekering (MMA) 25 A
Vertraagde lijnzekering (TIG) 20 A
Vertraagde lijnzekering (MIG/MAG) 25 A
Can-bus aansluiting DIGITAAL

Maximaal opgenomen vermogen (MMA) 5.6 kVA
Maximaal opgenomen vermogen (MMA) 5.6 kW
Maximaal opgenomen vermogen (TIG) 4.9 kVA
Maximaalopgenomenvermogen (TIG) 4.9 kW
Maximaal opgenomen vermogen (MIG/MAG) 6.4 kVA
Maximaal opgenomen vermogen (MIG/MAG) 6.4 kW
Opgenomenvermogen in uitgeschakelde stand 24 %
Vermogen factor (PF) 0.99

Rendement (p) 86 %
Cos @ 0.99
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Maximaal opgenomen stroom [Tmax (MMA)

Maximaal opgenomen stroom [Tmax (TIG)

Maximaal opgenomen stroom [Tmax (MIG/MAG)

Effectieve Stroom |1 eff (MMA)

Effectieve Stroom |1 eff (TIG)

Effectieve Stroom |1 eff (MIG/MAG)

Instelbereik (MMA)

Instelbereik (TIG)

Instelbereik (MIG/MAG)

Nullastspanning Uo (MMA)

Nullastspanning Uo (TIG)

Nullastspanning Uo (MIG/MAG)

Piek spanning Up (TIG)
*Deze apparatuurvoldoetaande EN /IEC 61000-3-11 norm.
*Deze apparatuurvoldoetaande EN /IEC 61000-3-12 norm.

Gebruiksfactor
URANOSNX 2200 MTE
Gebruiksfactor MIG/MAG (40°C)
(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Gebruiksfactor MIG/MAG (25°C)
(X=100%)

Gebruiksfactor TIG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Gebruiksfactor TIG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Gebruiksfactor MMA (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Gebruiksfactor MMA (25°C)
(X=100%)

Fysieke eigenschappen
URANOSNX 2200 MTE
IP Beveiligingsgraad
Isolatieklasse

Afmetingen (Ixdxh)

Gewicht

Gedeelte elektriciteitskabel

Lengte van de stroomtoevoerkabel

Constructienormen

381

24.6
21.5
28.2
19.0
13.6
16.7
3-180
3-220
3-220
65
92
92
10.1

1x230

220
190
180

220

220
200
190

220
200

180
170

180

1P23S
H
620x270x460
23.7
3x2.5
5

ENIEC60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

> > > > > > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
kV

U.M.
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Kenmerken draadtoevoer

Typereductiemotor

Vermogen motorreductor
Geenrollen

Diameterlasdraad/ Standaardrol

Diameter bruikbaardraad /Buigzame rollen

Gasontluchtingsknop
Draadtoevoerknop
Draadsnelheid

Contactpuntvoor Push-Pulltoorts
Diameterdraadspoel

Elektrische kenmerken
URANOSNX 2200 MTE16APLUG
Netspanning U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Vertraagde lijnzekering (MMA)

Vertraagde lijnzekering (TIG)

Vertraagde lijnzekering (MIG/MAG)

Can-bus aansluiting

Maximaal opgenomen vermogen (MMA)
Maximaal opgenomen vermogen (MMA)
Maximaal opgenomen vermogen (TIG)
Maximaalopgenomenvermogen (TIG)
Maximaal opgenomen vermogen (MIG/MAG)
Maximaal opgenomen vermogen (MIG/MAG)
Opgenomen vermogen in uitgeschakelde stand
Vermogen factor (PF)

Rendement (u) (MMA)

Rendement () (TIG)
Rendement (u) (MIG/MAG)

Cos o

Maximaal opgenomen stroom [Tmax (MMA)
Maximaal opgenomen stroom [Tmax (TIG)
Maximaal opgenomen stroom [Tmax (MIG/MAG)
Effectieve Stroom |1 eff (MMA)

Effectieve Stroom |1 eff (TIG)

Effectieve Stroom |1 eff (MIG/MAG)
Instelbereik (MMA)

Instelbereik (TIG)

Instelbereik (MIG/MAG)

Nullastspanning Uo (MMA)

Nullastspanning Uo (TIG)

Nullastspanning Uo (MIG/MAG)

Piek spanning Up (TIG)

*Deze apparatuurvoldoetaande EN /IEC 61000-3-11 norm.
*Deze apparatuurvoldoetaande EN /IEC 61000-3-12 norm.
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SL4R-4T
120
4
0.8-1.0

0.6-1.6 massieve lasdraad
0.8-1.6 aluminium lasdraad
0.9-1.6 gevulde lasdraad

ja
ja
0.5-22
facultatief
200/300

1x230 (+15%)
20
20
20
DIGITAAL
5.7
5.6
5.2
5.1
6.6
6.6
24.3
0.99
87
81
84
0.99
24.6
22.4
28.8
15.6
14.2
15.8
3-180
3-220
3-220
65
92
92
10.1

bohlerwelding

voestalpine

U.M.
w

mm

mm/
Materiaal

m/min

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA
kw
kVA

> > > > > > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
kV
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Gebruiksfactor
URANOSNX 2200 MTE 16APLUG
Gebruiksfactor MIG/MAG (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

Gebruiksfactor MIG/MAG (25°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

GebruiksfactorTIG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Gebruiksfactor TIG (25°C)
(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Gebruiksfactor MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Gebruiksfactor MMA (25°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Fysieke eigenschappen

URANOS NX 2200 MTE 16APLUG
IP Beveiligingsgraad

Isolatieklasse

Afmetingen (Ixdxh)

Gewicht

Gedeelte elektriciteitskabel

Lengte van de stroomtoevoerkabel

Type stekker

Constructienormen

Kenmerken draadtoevoer

Typereductiemotor

Vermogen motorreductor
Geenrollen

Diameterlasdraad/ Standaardrol

Diameter bruikbaardraad /Buigzame rollen

Gasontluchtingsknop
Draadtoevoerknop
Draadsnelheid

Contactpuntvoor Push-Pulltoorts
Diameterdraadspoel

1x230

220
170
140

220
170
140

220
200
170

220
200
170

180
150
120

180
150
120

IP23S
H
620x270x460
23.7
3x2.5
5
16A 250V

ENIEC60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

SL4R-4T
120
4
0.8-1.0

0.6-1.6 massieve lasdraad
0.8-1.6 aluminium lasdraad
0.9-1.6 gevuldelasdraad
ja
ja
0.5-22
facultatief
200/300
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12. GEGEVENSPLAAT

13. BETEKENIS GEGEVENSPLA
(1 1 1

1 2
3 | 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 M27 15 [ 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
UK
- Celed Hl
MADE
IN
ITALY E
\ —
CE EU-Conformiteitsverklaring
EAC EAC-Conformiteitsverklaring
UKCA  UKCA-Conformiteitsverklaring

A WN

o N O~ U

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
23

ATJE

Fabrieksmerk

Naam en adres vande fabrikant
Modelvande apparatuur
Serienummer

XXX XXXXXXXXX Bouwjaar
Symboolvan het type lasapparaat
Verwijzing naarde constructienormen
Symboolvanhetlasproces

bohlerwelding

Symboolvoorlasapparatendie geschiktzijnomtewerkenin
eenomgeving metverhoogdrisico op elektrische schokken

Symbool vandelasstroom
Nominale nullastspanning

Bereik van de maximale en minimale nominale lasstroomen
de overeenkomstige traditionele lastspanning

Symboolvandeintermitterende cyclus
Symboolvan de nominale lasstroom
Symboolvande nominalelasspanning
Waarden vandeintermitterende cyclus
Waarden vandeintermitterende cyclus
Waarden vandeintermitterende cyclus
Waarden van de nominale lasstroom
Waarden van de nominalelasstroom
Waarden van de nominalelasstroom
Waarden van de traditionele lastspanning
Waarden van de traditionele lastspanning
Waarden van de traditionele lastspanning
Symboolvoor de voeding

Nominale voedingsspanning

Nominale maximale voedingsstroom
Effectieve maximale voedingsstroom
Beschermingsgraad

Nominale piekspanning
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SVENSKA

EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Byggaren
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

forklararunderensam ansvar att foljande produkt:
URANOS NX 2200 MTE 55.06.007
URANOSNX 2200 MTE 16APLUG 55.06.00701

Overensstdmmer med direktiven EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

och att féljande harmoniserade standarder har tilldmpats:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

ENIEC 60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentationen som intygar éverensstdmmelse med direktiven kommer att finnas tillgdnglig for
inspektioner hos ovanndmnda tillverkare.

Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. medfér att
denna forsdkraninte Idngre dr giltig.

OnaradiTombolo, 01/05/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ilvo Bonello

Managing Directors
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1. VARNING

L&s den hdr instruktionsboken ordentligt och se till att du har forstatt anvisningarna innan du bérjar arbeta med
maskinen.

Modifierainte maskinen och utfér inget underhdll som inte anges hdr. Tillverkaren pdtar sig inget ansvar fér person-
eller sakskador som uppkommer till f6ljd av att denna instruktionsbok inte har IGsts uppmdrksamt eller att
instruktionernaideninte har f6ljts.

Forvara alltid bruksanvisningen pd den plats ddr apparaten anvdnds. Folj utéver bruksanvisningen dven de
allmdnna féreskrifternaoch gdllande lokala bestGmmelser om forebyggande av olyckor och miljoskydd.
Voestalpine BohlerWelding Arc Technology S.r.l.férbehaller sig ratten att modifiera produkten ndrsom helstutan
foregdende meddelande.

Voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. forbehdller sig rattigheterna till och férbjuder Sversdttning,
reproduktion ochanpassning, heltellerdelvis, oavsett metod (inklusive fotostatkopior, film och mikrofilm) utan skriftligt
tillstdnd. Att dessa instruktioner foljs dr mycket viktigt och en forutsdttning for att garantin ska gdlla.

Tillverkaren patar siginget ansvarom operatéren inte féljer dessa anvisningar.

Alla personersom ansvarar fér driftssdttningen, anvdndningen, underhdllet och reparationen av apparaten ska
* hardttkvalifikation

* handdvdndigasvetskunskaper

« |Gsahelabruksanvisningen och féljaden noggrant

Radfragafackman omdu drtveksam till huraggregatet ska anvdndas ellerom du farproblem.

1.1 Driftsmiljo

Aggregatenfdarendastanvdndasférde dndamalsomde harkonstruerats for, pdde sdttochdeomréddensomanges
pd mdarkplaten och/eller i dennainstruktionsbok, i enlighet med nationella och internationella sGkerhetsnormer.
Anvdndning som avviker franvadtillverkaren uttryckligen har féreskrivit ska betraktas som helt olédmplig och farlig.
Tillverkaren patarsigingetansvarisadanafall.

Denna apparat far endast anvdndas for professionellt bruk i industrimiljo. Tillverkaren patar sig inget ansvar for
skador som orsakas av att aggregatet anvdnds i hemmiljo.

Aggregatet skaanvdndasiomgivningar med temperatur pd mellan-10°Coch +40 °C(mellan +14 °F och +104 °F).
Aggregatet ska transporteras och férvarasiomgivningar med temperatur pd mellan -25 °C och +55 °C (mellan -13
°Foch +131°F).

Miljén ska vara frifrdn damm, syror, gaser och andra frdtande @mnen.

Denrelativaluftfuktigheten ska vara hégst 50 % vid 40 °C (104 °F).

Denrelativaluftfuktigheten ska varahogst 90 % vid 20 °C (68 °F).

Aggregatet faranvdndas pdenhdjd avhégst 2000 m éver havet (6500 fot).

Anvdnd inte maskinentill att avfrostaror.
Anvdndinte aggregatet for attladda batterier och/eller ackumulatorer.
Anvdnd inte aggregatet for att starta motorer.

1.2 Personligt skydd och skydd for tredje man

Svetsning gerupphovtill skadligstrélning, buller,varme- och gasutveckling. Sdttupp en brandhdrdig skiljevdagg for
att skydda svets fran strdlar, gnistor och het slagg. Varna eventuella utomstdende for att de inte ska stirra pa
svetstdlletoch uppmanadem att skydda sigemot stralning och het metall.

Anvdnd skyddskldder samt svetshjdlm for att skydda huden mot strdlning. Anvdnd arbetskldder som tdcker hela
kroppenochdr:

- helaochigottskick

- brandhdrdiga

- isolerande ochtorra

- dtsittande och utanslag

Anvdnd alltid skor som uppfyllerkraveniregler och bestdmmelser och dr motstandskraftiga och vattenisolerande.

Anvdnd alltid handskar som uppfyllerkraveniregleroch bestdmmelser och som ger elektrisk och termiskisolering.

Anvdnd masker med sidoskydd for ansiktet och Idmpligt skyddsfilter (minst NR10) for 6gonen.

387



bohlerwelding

oestalpine

Anvdnd alltid skyddsglaségon med sidoskydd, sdrskilt vid manuell eller mekanisk slaggborttagning.

Anvdnd inte kontaktlinser!

Anvdnd horselskydd om svetsningen ger upphov till skadligt buller. Avgrdnsa arbetsomrddet om bullernivéan
overskriderlagens grdnseroch tillse attde personersom kommeriniomrddet harhérselskydd.

Hallalltid sidopanelernastdngdaundersvetsningen. Aggregatet farinte modifieras pd ndgotsatt. Undvik kontakt
mellanhdnder, har, plagg, redskap och dyliktochrérligadelarsom: fldktar, drev, valsaroch axlar, tréddrullar. Arbeta
inte pd dreven ndr trddmatningsenheten dr i drift. Det &r oerhort farligt att koppla bort skydden pa
trddmatningsenheterna. Tillverkaren patarsiginget ansvar for person- eller sakskador om detta gors.

Hallhuvudet pd avstand frdn MIG-/MAG-brdnnaren ndr du sdtterioch matar fram traden.
Dentrdd som matas utkan orsaka allvarliga skador p& hdnder, ansikte och 6gon.

Undvikattréraarbetsstyckensomjustharsvetsats, eftersomdenhégavédrmenkan medféraallvarligabrédnnskador.

Vidtag alla ovan beskrivna forsiktighetsadtgdrder ocksd vid bearbetning efter svetsningen, eftersom slagg kan
lossna fran arbetsstycken som hdller pa attsvalna.

Kontrollera attbrdnnaren harsvalnatinnan du utférarbeten ellerunderhall pd den.

Kontrollera att kylenheten &r avstdngd innan du kopplar loss matarslangen och returslangen for kylvdtskan. Den
heta vdtskan kan ge allvarliga brdnnskador.

Ha forsta hjdlpen-utrustning tillgdnglig.
Banaliserainte brdnnskador ellersdr.

Sdkradetomrddeduansvararférinnanduldmnararbetsplatsen, férattmotverkarisken fér person-och sakskador.

1.3 Skydd motrok och gas

Rok, gas och damm som uppstarunder svetsningen kan vara skadligt for hdlsan.

Roéksomuppstarundersvetsningenkanundervissaomstdndigheterledatillcancerellerskadorpdgravidakvinnors
foster.

» Hallhuvudet pd avstdnd frdn svetsgaserna och svetsréken.
 Tillse attarbetsomrdadet harentillrdckligt god naturlig eller forcerad ventilation.
¢ Anvdnd ansiktsmask med andningsapparatom ventilationen ar otillrdcklig.

» Vid svetsning i trdnga utrymmen rekommenderar vi att operatéren &vervakas av en kollega som befinner sig utanfor
utrymmetifraga.

* Anvdndinte syre forventilationen.

* Kontrolleramedjdamnamellanrum attinsugningen dreffektivgenom attjamforautslidppen avskadligagasermeddevdrden
som sdkerhetsbestdmmelsernatillater.

e Hur mycket rék som produceras och hur farlig denna &r beror pd det anvdnda grundmaterialet, svetsmaterialet och
eventuella @mnen som anvdnds for attrengodra eller avfetta de arbetsstycken som ska svetsas. Folj tillverkarens anvisningar
och tekniskainstruktioner noggrant.

» Svetsainteindrhetenavplatserddravfettning ellerlackering pagar.
e Placeragasbehdllarnaiéppnautrymmenelleriutrymmen med god luftcirkulation.
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1.4 Skydd mot brdnder/explosioner

Svetsningen kan ge upphovtillbrdnderoch/eller explosioner.

Avldgsnaeldfarligt och brannbart material och féremal fran arbetsomrddet och dess omgivningar.

Ingetbrdnnbart material farfinnasinom 11 meter (35 fot) fran svetsstdllet om detinte skyddas ordentligt.

Gnistoroch glédande partiklarkan Idtt komma utiomgivningen ocks@ genom sma éppningar. Var mycket noggrann med att
sdtta féremal och personerisdkerhet.

Svetsainte pdellerindrheten avtryckutsatta behdllare.

Svetsainteistdngdabehallare ellerrér. Var mycket forsiktig vid svetsning avbehdllare ellertuber, Gven om dessahar dppnats,
tdmts ochrengjorts noggrant. Rester av gas, brdnsle, olja eller liknande kan medféra explosioner.
Svetsainteiatmosfdrsominnehdllerdamm, gaseller explosiva dngor.

Kontrolleraattdenspdnningsférande kretseninte avmisstag kankommaikontakt med delarsom dranslutnatill jordkretsen
ndrsvetsningen dravslutad.

Anordna med brandsldckningsutrustning eller ett brandskyddsystemindrheten avarbetsomrddet.

1.5 Forsiktighetsdatgdrder vid anvdndning av gasbehdllare

Behdllare med skyddsgas innehdller gas under tryck och kan explodera om inte minimivillkoren foér transport,
forvaring och anvdndning druppfylida.

Behallarnaskafdstasivertikaltldgeivdggarellerannatpdldmpligtsatt forattundvika falloch mekaniskasammanstétningar.
Skruva pé skyddshatten pdventilen under transport, idrifttagning och efter avslutad svetsning.

Undvik att utsétta behdllarna fér direkt solljus och stora temperaturvariationer. Utsdtt inte behallarna for mycket laga eller
hdégatemperaturer.

Undvik att behdllarna kommer i kontakt med 6ppna lagor, elektriska bégar, brdnnare eller elektrodhdllare och gnistor fran
svetsningen.

Hallbehdallarna pd avstdnd fran svetskretsarna och stromkretsariallmédnhet.

Hallhuvudet pd avstdnd frdn gasutloppet ndrdu 6ppnarventilen pd behdallaren.

Stdngalltid ventilen pd behdllaren efter avslutad svetsning.

Svetsa aldrig pd tryckutsatta gasbehdllare.

Anslutaldrigentryckluftsbehdallare direkttillmaskinens tryckregulator! Trycket kan &verstiga tryckregulatorns kapacitet och
fa dennaattexplodera!

1.6 Skydd mot elektriska urladdningar

Elektriska urladdningar kanvaralivsfarliga.

Undvik att vidréra delar som normalt dr spdnningsforande inuti eller utanfor svetsatet ndr det ar stromforsorjt (brannare,
gripklor, jordledare, elektroder, trddar, valsarochrullar drelektriskt anslutna till svetskretsen).
Setillattaggregatetochoperatdrenisoleraselektrisktgenomattanvdndatorraplanochunderredensomadrtillfredsstdllande
isolerade fran nollpotentialen och jordpotentialen.

Setill attaggregatet ansluts korrekt till en stickpropp och ett jordat elnat.

Vidrorinte tvé brannare eller tva elektrodhdllare samtidigt.

Avbrytomedelbartsvetsningen om du far en elektrisk stot.

@ Bdagens anslags- och stabiliseringsenhet har konstruerats for drift som styrs manuellt eller mekaniskt.

Om skdrbrdnnar- eller svetskablarna forldngs till mer dn 8 m 6kar risken for elstétar.

1.7 Elektromagnetiska fdlt och stérningar

Nd&r strommen passerar genom ledningarna i och utanfér aggregatet skapas ett elektromagnetiskt falt i
svetskablarnas och aggregatets omedelbarandrhet.

Elektromagnetiska falt kan ha (hittills okGdnda) hdlsoeffekter fér den som exponeras ldngvarigt férdem.
Elektromagnetiska fdlt kaninterferera med annan utrustning som pacemakraroch hérapparater.

Bdrare av livsuppehdllande elektronisk apparatur (pacemaker) mdste konsultera Idkare innan de ndrmar sig
platser ddrbd&gsvetsning.
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1.7.1 EMC-klassificerasienlighet med: EN 60974-10/A1:2015.

Utrustning i klass B féljer kraven pd elektromagnetisk kompatibilitet for industri- och boendemiljéer, inklusive for

Klass B . .. . N . L ..
bostadsomrdden ddrellevererasviadetallmdnnaldgspdnningsndtet.

UtrustningiklassAdrinte avsedd férbrukibostadsomrédenddrelenlevererasviadetallm&nnalagspdnningsndtet.
Klass A Det kan vara svart att garantera elektromagnetisk kompatibilitet fér utrustning i klass A pa sddana platser, pa
grund avsavdlledningsbundna som strdlade stérningar.

Férmerinformation, se kapitlet: MARKPLAT eller TEKNISKA DATA.

1.7.2 Installation, drift och omgivningsbeddmning
Dennaapparatdrkonstrueradidverensstdmmelse med anvisningarnaidenharmoniserade standarden EN 60974-10/A1:2015
ochtillnérKlass A.Dennaapparat férendast anvédndas for professionellt brukiindustrimiljé. Tillverkaren patarsigingetansvar
forskadorsom orsakas av att aggregatet anvdnds i hemmiljo.
Anvdndarenskavaraexpertpdomrddetoch drsomsddanansvarig forattapparateninstallerasoch anvédnds enligt
tillverkarens anvisningar. Vid eventuella elektromagnetiska stérningar ska anvédndaren 16sa problemet med hjdlp
avtillverkarens tekniskaservice.

De elektromagnetiska stérningarna mdste alltid minskas sd mycket att de inte medférbesvdr.

Innan apparateninstalleras ska avdndaren bedéma vilka eventuella elektromagnetiska problem som kan uppsta
i det omgivande omrdadet och sdrskilt hdlsotillstdndet hos personalen i omradet, till exempel de som anvdnder
pacemakrarellerhérapparater.

1.7.3 Krav pd ndtanslutningen

P&agrundavattprimdrstrommendras frdn n&dtanslutningen kan hégeffektsutrustning padverkaledningsndtets stromkvalitet. Av
denanledningenkan detférekommaanslutningsbegrdnsningarellerkravpdenmaximalimpedanssomtillatsielndtet(Zmax)
eller en minsta tillforselskapacitet (Ssc) som krdvs vid grdnssnittet mot det allmdnna ledningsndtet (leveranspunkten) for viss
utrustning (se tekniska data). Om s& dr fallet &r det den som installerar eller anvdnder utrustningen som ansvarar fér att
kontrollera att utrustningen far anslutas (genom att radfraga elndtsleverantéren vid behov). Vid stérningar kan man behéva
vidtaytterligare forsiktighetsatgdrder, sdsom filtrering av nédtstrommen.

Man bérocksd dvervdga maojligheten att skdrma stromforsérjningskabeln.

Formerinformation, se kapitlet: TEKNISKA DATA.

1.7.4 Forsiktighetsdtgdrder avseende kablar

Foljnedanstdende anvisningar for att minimera effekterna av de elektromagnetiska falten:

» Rullaihopjordledarenoch elkabeln och fdstdem ndrsd drmajligt.

« Undvikattrullaihop kablarnaindrheten avkroppen.

* Undvik attvistas mellanjordledaren och elkabeln (hé&llab&dda pd sammasida).

» Ledningarnaska hallas sé kortasom mojligt och ska placeras ndravarandraochlépapdellerindrheten av golvnivan.
» Placeraaggregatet pdavstdnd fransvetszonen.

» Placerakablarnapdavstadnd fran eventuella andra kablar.

1.7.5 Ekvipotentialférbindning

Man bor 6vervdga att jorda alla metalldelar i svetsanldggningen och i dess ndrhet. Folj nationella bestGmmelser om
ekvipotentialforbindning.

1.7.6 Jordning av arbetsstycket

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskdél eller beroende pd dess storlek eller placering inte &r jordat kan en jordledning mellan
arbetsstycketochjorden minskaemissionerna. Man mdéste setillattjordningen avarbetsstycketinte 6karrisken attanvdndarna
skadas eller skadar andra elektriska apparater. Félj nationella bestdmmelser omjordning.

1.7.7 Skédrmning

Selektivskdrmning avandra kablaroch apparateriomgivningarna kan minska stérningsproblemen.
Forspeciellaapplikationer kan man 6vervdga att skdrma hela svetsanldggningen.

1.8 IP-skyddsgrad
IP23S

« Holjetforhindrarattmankommer étfarligadelar medfingrarna och skyddar mot fasta fraémmande féremdalmed
endiameterpd 12,5 mmellermer.

e Holjetskyddarmotregni60°vinkel mot vertikalled.

e Holjet drskyddat mot skadortill foljd avintrdngande vatten ndrutrustningensrorligadelarinte drirorelse.

390



INSTALLATION

bohlerwelding
1.9 Jaatmekaitlus

Bortskaffainte elutrustningen tillsammans med vanligt avfall!

lenlighet med direktiv2012/19/EU om avfallsom utgdrs av ellerinnehdller elektrisk och elektronisk utrustning och
bestdmmelserna om dess inférlivande med nationell lagstiftning ska uttjdnad elutrustning samlas in separat och
Idmnas till en insamlings- och dtervinningscentral. Utrustningens dgare ska vdnda sig till kommunen for att
identifiera de auktoriserade insamlingscentralerna. Tilldmpningen av EU-direktivet kommer att bidra till att
forbattra miljon och mdnniskors hdlsa.

» BesOkwebbplatsen formerinformation.

2. INSTALLATION

Endast personal med specialkunskaper och tillstédnd fran tillverkaren farinstallerakylenheten.

Setillattgeneratorn dranslutentill elndtetinnaninstallationen gors.

Det drforbjudet att serie- eller parallellkoppla generatorerna.

2.1 Lyftning, transport och lossning

» Aggregatet haretthandtagsdattdu kan bdradet.
» Aggregatet haringasdrskildalyftanordningar.
» Lyftdetmed gaffeltruck och varytterst forsiktig under forflyttningen sd attinte generatorn faller.

Underskattainte aggregatets vikt, se tekniska data.
Forflytta eller stoppainte lasten ovanfér mdnniskor eller féremal.
Latinte aggregatetellerenenskild enhetfalla eller stédllas ned med en kraftig stot.

Maskinernafarinte lyftas med hjdlp av handtaget.

2.2 Aggregatets placering

Tilldmpa foljande kriterier:

« Kommandon och kopplingarska vara ldttillgdngliga.

» Placerainte utrustningenitrdngautrymmen.

» Placerainte aggregatet pdettplansomlutarmerdn 10°irelationtill horisontalplanet.
» Placeraaggregatet pdtorr, ren plats med god ventilation.

« Skyddaaggregatet motregnochdirektsolljus.

» Seavsnittet “Forsiktighetsatgdarder vid anvdndning av gasbehdllare”.

2.3 Inkoppling
Generatorn har en elsladd fér anslutning till eIndgtet.
Stromforsérjningentillaggregatet kan vara:
* enfas230V

Aggregatets funktion garanteras for spdanningarsom avvikerupp till +15% fran det nominella vdrdet.

For att undvika personskador eller skador pd aggregatet mdéste man kontrollera den valda ndtspdnningen och
sdkringarna INNAN maskinen ansluts till eindtet. Se dessutom till att kabeln ansluts till ett jordat uttag.

Aggregatet kaninte fasin stromtillforsel via en elgenerator.

Aggregatet mdste vara korrektjordat for att skydda anvdndarna. Stromférsérjningskabelninnehdller en gul/grén
jordledning som ska anslutastillenjordad stickpropp. Denna gul-grénaledning far ALDRIG anvéndas tillsammans
medenannanledningforattledastrom. Kontrolleraattelsystemetdrjordatoch atteluttagetdrigott skick. Montera
endast godkdnda kontakter som uppfyller sdkerhetsbestdmmelserna.
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Elsystemet ska utformas av teknisk personal som besitter sdrskilda yrkeskunskaper och arbetar i enlighet med
lagstiftningenidetland ddrinstallationen gors.

2.4 lgangsdttning
2.4.1 Anslutning for MMA-svetsning

@ Eninkopplingsomdenifigurenresulterarisvetsning med omvdnd polaritet.
Kastaom kopplingarna fér svetsning med normal polaritet.

@ Jordkldmkontakt

@ Negativtuttag|(-)

@ Elektrodhdllarens kldmkontakt
@ Positivtuttag (+)

\ y,

» Anslutjordklamman till kraftaggregatets negativa uttag(-). Sattistickproppen och vrid medsols sd att den fasts ordentligt.
» Anslutelektrodhdllarentillkraftaggregatets positiva uttag (+). Sattistickproppen och vrid medsols sd attden fdsts ordentligt.

2.4.2 Anslutning for TIG-svetsning

@ Jordkldmkontakt
@ Positivtuttag (+)
(3) TIG-fackelféste
@ Brdnnaruttag

@ Brdnnarenssignalkabel
@ Kontaktdon

@ Facklagasror

Koppling/anslutning gas

\ y,

» Anslutjordklammantill kraftaggregatets positiva uttag (+). Satti stickproppen och vrid medsols sa att den fésts ordentligt.

» AnslutTIG-brdnnarenskontaktdontillkraftaggregatets negativauttag(-). Sattistickproppenoch vrid medsolssd attden fdsts
ordentligt.

» Anslutbrdnnarenssignalkabel till rdtt kontakt.

» Kopplaaggregatets gasslang till ratt koppling/anslutning.

» Anslutreturslangen forkylvdtska frédn brdnnaren (réd) till kopplingen (réd - symbol '@).
» Anslut matarslangen forkylvdtska till brannaren (bld) till kopplingen (blé - symbol @’).

» Anslutgasslangen frdn gasbehdllarentill det bakre gasuttaget. Stdllin gasflodet pd mellan 5 och 151/min.

392



INSTALLATION

bohlerweiding
2.4.3 Anslutning for MIG-/MAG-svetsning

-

!!'!/

I

%)

=)

@ Brdnnaruttag
(2) Elkabel

@ Positivtuttag (+)
(») signalkabel

@ Kontaktdon

» Anslut MIG/MAG-brannarentill uttaget och varnoga med att skruva atlasringen helt.

» Anslutreturslangen forkylvdtska frédn brdnnaren (réd) till kopplingen (réd - symbol '@).

» Anslutmatarslangen for kylvdtska till brannaren (bld) till kopplingen (blé - symbol @’).

» Anslutelkabelntillden positiva polen pd plinten fér att kasta om polariteten (se "Att kasta om svetsningspolariteten”).
» Anslutsignalkabelntillkontaktdonet pd generatorns framsida.

.

@ Jordkldmkontakt

@ Negativtuttag(-)

SV

J

» Anslutgasslangen frdn gasbehdllarentilldet bakre gasuttaget. Stéllin gasflédet pd mellan 10 och 30 1/min.
» Anslutjordkldmmantill kraftaggregatets negativa uttag (). Sattistickproppen och vrid medsols sd attden fdsts ordentligt.
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Motorutrymme

@ Lasringen
1 @ 3 @ Friktionsskruven

@ Stodet for kuggvdxelmotor tradmatare

» Oppnahuven pdhsgrasidan.

» Kontrolleraattvalsspdret dverensstdmmer med dnskad trdddiameter.

» Skruvalossldsringen fran tradrullshallaren och férin tradrullen.

» Forocksdinhallarens metallstift pa plats, sdttirullen, satt tillbaka ldsringen pd plats och dra &t friktionsskruven.

» Lossastédet forkuggvdxelmotornstrddmatare ochforintrdddndenitradférarbussningenviavalsentillbrdnnaruttaget. Las
stodetiposition och kontrollera atttrdden drinfordivalssparet.

» Tryck pd frammatningsknappen férattféraintrddenibrdnnaren.

» Anslutgasslangen frédn gasbehdllarentill det bakre gasuttaget. Stallin gasflédet pd mellan 10 och 30 I/min.

Att kastaom svetsningspolariteten

Med hjdlp av denna anordning kan du svetsa med alla svetstrddar pd marknaden genom att pa ett enkelt sdtt vdlja
svetsningspolaritet (normal elleromvdnd).

( ) @ 1 @ Elkabel

@ Positivtuttag (+)

—s = (3) Jordkldmkontakt
—— @ Negativtuttag(-)

-
N

V,

Omvdnd polaritet: elkabeln fran brdnnaren ska anslutas till den positiva polen (+) p@ plinten. Elkabeln fran jorduttaget ska
anslutas tillden negativa polen (-) pd plinten.

( D @ | @ Elkabel
@ Negativtuttag(-)
o — (3) Jordkidmkontakt
A— (4) Positivtuttag (+)
3 4

Omvdnd polaritet: elkabeln fradn brannaren ska anslutas till den positiva polen (+) pa plinten. Elkabeln fran jorduttaget ska
anslutas tillden negativa polen (-) pd plinten.
Aggregatet forbereds fordrift med omvdnd polaritetifabriken!
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5. BESKRIVNING AY AGGREGATET

3.1 Bakre kontrollpanel

@ ®

@ Stromforsérjningskabel

For att stromforsorja anldggningen via elndtet.
' - @ Huvudstrombrytare
9 | o_oo Slértilluelfillft')rselntiIIa?gregotet. ]
00 Hartvaldgen: "O" avstdngd och"I" paslagen.
@ ° @ Anslutning fér gasledning (MIG/MAG)

° @ e @ Anslutning fér gasledning (TIG DC)

@ Uttag for signalkabel CAN-buss (RC, RI...)

@ Brdannaruttag

Foéranslutning av MIG/MAG-brdnnaren.

@ Negativtuttag(-)

Process MMA: Anslutning jordkabel
- MIG/MAG-process: Anslutning jordkabel
(/@\\’ 4@ @ Negativteluttag (hég frekvens)
\\v/) ProcessTIG: Anslutning avbrdnnare
+ @ Positivtuttag (+)
N Process MMA: Anslutning elektrodbrédnnare
(/@’ @ ProcessTIG: Anslutning jordkabel
\\v// MIG/MAG-process: Anslutningavenhetfoérdndring
avspdnning
SV
S J @ Externaenheter(brdnnaren MIG/MAG)

@ Externaenheter(brdnnarenTIG)
@ Anslutning for gasledning

Att kastaom svetsningspolariteten
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3.3 Frdmre kontrollpanel

-

\.

-,

@© @
)P,
® &
O,

sv ®

(& @
@

Strom-LED

Visar attutrustningen dranslutentill eindtetoch paslagen.

Allmdntlarm-LED

Visar ndr skyddsutrustning som temperaturkyddet aktiveras.

Aktiv effekt-LED

Visarattdet finns stromi utrustningens utgangar.

Display med 7 segment

Hdrvisasdeallmdnnasvetsparametrarnaunderstart,instdliningar, strom- och spdnningsvdrden vid svetsning
samtlarmkoder.

LCD-display

Hdrvisasde allmdnnasvetsparametrarnaunderstart,instdliningar, strom-och spdnningsvdrdenvid svetsning
samtlarmkoder.

Alla aktiviteter kan visas utan fordrdjning.
Huvudjusteringshandtag

Gordet mojligt att konfigurera, vdlja och stdllain svetsparametrar.

Funktionsknappar

Medgerval avolika systemfunktioner:
- Svetsprocess

- Svetsmetoder

- Strémpulsning

- Grafiskt grdnssnitt

Svetsprogram knappar

Medgerval av férinstdllt svetsprogram genom att vélja négra enklainstdliningar:
-Typavtrad

-Typavgas

- Wtraddiameter

Knapp férjobb

Medgerlagring och hantering av 240 jobb som kan anpassas till den enskilda anvdndaren.
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4. ANVANDNING AV UTRUSTNINGEN

4.1 lgdngsdttningsskdrmen

Vidstarten utforaggregatetettantal kontroller for att sdkerstdlla korrekt funktion avaggregatetoch dvenavallaanordningar
som dr anslutna till aggregatet. | samma skede genomfors ocksd gastestet for att kontrollera att systemet for gastillforsel
fungerarkorrekt.

4.2 Testskdrm

Ndrsidopanelen (spolutrymmet) Gr 6ppet spdrras svetsfunktionerna.
Testskdrmenvisas pd LCD-displayen.

C @ Trddmatning
@ Gastest
@ @ Traddhastighet

@ Sidopanelen 6ppen

@_’ @ Huvud

® ®

Traddmatning
Gordet mojligt att matatrdéden manuellt utan gasfléde och utan strom till traden.
—/ Gorattmankanféraintréddenibrdannarhdljetundersvetsningens férberedelsefaser.

Gastest

Gorattmankan avldgsna féroreningar frédn gaskretsen och stdllain prelimindrtryck och justera tryckluftens tryck
\_____J utanattsladpdstrommen.

Tradhastighet
Medgerinstdlining avtrddmatningshastigheten (underlastningssteget).

Minimum Maximum Standard

0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Sidopanelen 6ppen

Huvud

Visarvissaviktiga uppgifterirelation tillden valda processen.

4.3 Huvudskdrmen

Anvdnds for att styra systemet och svetsprocessen. De viktigaste instdliningarna visas.

4.4 Huvudskdrmbild for MMA-process

C @ Mdtning

@ Svetsparametrar

@ Funktioner
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Mdtning

Under svetsningen visas de verkliga strém- och spdnningsvdrdena pd LCD-displayen.

@ Svetsstrom

@ Arbetsspdnning

Svetsparametrar

» Vdljdénskad parameter genom att trycka pa kodningsvredet.

G—
O—-

Svetsparametrar
Parameterikon
Parametervdrde

Mdattenhet for parametervdrdet

@OOOEE

VRD (Voltage Reduction Device)

Spdnningsreduceringsenhet
é) é é) Visarattutrustningens obelastade spdnning dr évervakad.

Funktioner
Medgerinstdlining av de viktigaste processfunktionerna och svetsmetoderna.

@ Svetsprocess

@ Synergisk MMA-svetsning
Svetsprocess

o> o> o>
MMA TIGDC MIG/MAG-Standard Pulsad MIG/MAG

sV Synergisk MMA-svetsning
D Forinstdlining avden bdsta bdgdynamiken beroende pddentyp av elektrod som anvdnds.

Genom att vdljardttbadgdynamik kan stromkdllan utnyttjas maximalt och bdsta mojliga svetsegenskaper uppnds.

e Joo [ |w [ Jw [ |

Standard Cellulosa Stal Aluminium Gjutjdrn
(Basisk/Rutil)

Perfektsvetsbarhethoselektroden kaninte garanteras.

Svetsbarheten berorpdtillsatsmaterialets kvalitet och skick, drifts- och svetsférhéllandena, antalet méjliga
anvdndningsomraden m.m.
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4.5 Huvudskdrmbild for TIG-process

O @ Mdtning

@ Svetsparametrar

@ Funktioner
@—

t 1 i}

®
Mdtning

Undersvetsningen visas de verkliga stréom- och spdnningsvdrdena pd LCD-displayen.

@ Svetsstrom

@ Arbetsspdnning

® o

Svetsparametrar
@ Svetsparametrar

@—v » Vdlj6nskad parameter genom att trycka pd kodningsvredet.

» Modifiera vdrdet pd vald parameter genom att vrida pa
kodningsvredet.

@ Parameterikon
@ Parametervdrde

é é é) @ Mdattenhet for parametervdrdet
Funktioner

Medgerinstdllning av de viktigaste processfunktionerna och svetsmetoderna.

@ Svetsprocess
@ Svetsmetoder

@ Stréompulsning

® o o

Svetsprocess

o> o= > o>
TIGDC MIG/MAG-Standard Pulsad MIG/MAG MMA
Svetsmetoder

Medgerval avsvetsmetod

2steg

D Vid 2 steg, farknapptryckningen gasen att fléda och tdnder bdgen. N&rknappen sldpps dtergar
strommen till noll under nedramptiden. Narbdagen slocknar fortsdtter gasen att floda under
eftergastiden.
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4 steg
D | 4stegfarden forstaknapptryckningen gasen att floda vilket geren manuell férgas. Ndrden sldpps
tdndsbdagen.

Bilevel

I ladge bilevel kan svetsaren svetsa med tva olika forinstéllda strommar. Férsta knapptryckningen ger
forgastiden, tdndningen avbdgen och svetsning med startstrémmen. Férsta gdngen knappensldpps
leder till strommens uppramp "11”. Om svetsaren trycker och sldpperknappen snabbt dndras ldget till
"12".Om knappentrycks neroch sldpps snabbt dtergdrldagettill”12” och sé& vidare. Om man héller
knappen nedtrycktunderenldngre tid startar nedrampen som minskar strommen ned till slutvdardet. Nar
knappensldppssldcks bdgen medan gasen fortsdtter att fléda under eftergastiden.

Strémpulsning

[j Konstantstrom D Pulsad strom D Fast Pulse D EasyArc

4.6 Huvudskdarmbild for MIG/MAG-process

Grundskdrmbild
(1) Huvud MIG/MAG

: @ Svetsparametrar
@ Funktioner
@—

Grafisk skarmbild
(1) HuvudMIG/MAG
@ Svetsparametrar

O
@ Funktioner
@—

Huvud MIG/MAG

Visarvissaviktigauppgifterirelationtillden valda processen.
Vald synergikurva

@ Typ avsvetstrad

@ Wtrdddiameter
b o & ® Terses

Svetsparametrar

@ Svetsstrom

@ Amnestjocklek
® O O @ Qo
@ Arbetsspdnning
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Svetsparametrar ( Grundskdrmbild)
» Vdljénskad parameter genom att trycka pd kodningsvredet.

@ Svetsparametrar
®_' @ Parameterikon
@ Parametervdrde

@ Mdattenhet for parametervdrdet

®

Svetsparametrar (Grafisk skédrmbild)
» Vdljbnskad parameter genom att trycka pa kodningsvredet.

@ Svetsparametrar

@-. @ Parameterikon

@ Parametervdrde
@ Mattenhet fér parametervdrdet

Funktioner

Medgerinstdlining av de viktigaste processfunktionerna och svetsmetoderna.

@ Svetsprocess
@ Svetsmetoder

(3) Dubbelpuls
@ Displaytyp

® © O ®

Svetsprocess

> > >
MIG/MAG-Standard  Pulsad MIG/MAG MMA TIGDC
Svetsmetoder

Medgerval av svetsmetod

2steg
D Ndarknappentrycksinbérjar gasen att fléda, matarspdnning till tréden s& att den matas fram;
ndrknappen sldpps stdngs gasen, spdnningen och trddmatningen av.

4 steg

[:] Denforstaknapptryckningen fargasen att floda med en manuell férgastid. Ndrkanppen sedan slépps
aktiveras spdnningentill tradden och trddmatningen. Féljande knapptryckning stannar trdden och startar
denslutliga processen ddrstrommen atergar till noll. Nar knappen sldpps till sist stédings gasflédet av.

Craterfiller

C] Mojliggor svetsning med tre olika effektniv@er som kan vdljas direkt med brannarknappen.
Denforstaknapptryckningen fargasen att floda, aktiverar spdnningen till trdéden och matarden med
instdlld hastighet och med de aktuella synergivdrdena fran svetsparametrarna.

Ndardusldpperbrdannarknappen dndras trddhastigheten och de aktuella synergiparametrarna
automatiskttillde grundvdrden som drinstdllda pd kontrollpanelen.

Ndsta géngdu trycker pd knappen stdlls trddhastigheten och de aktuella synergiparametrarnain pad de
forinstdllda parametervdrdena for kraterfylining.

Ndrdusldpperbrdannarknappen avbryts trddmatningen och det matas strom till burn back- och
eftergasstegen.
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Dubbelpuls

D Dubbelpuls aktiv D Dubbelpulsinaktiv

Displaytyp
Vdxlar mellan attvisa féljande:

C] Grundskdrmbild D Grafisk skarmbild

Sk&drm med synergikurvor

Synergi
Medgerval av forinstdllt svetsprogram (synergi) genom att vdlja nagra enklainstdliningar
Val av svetsprocess

» Ga till skdrmbilden "synergier” genom att trycka p& knappen i
minst 1sekund.

» Vdljdnskad process genom att trycka pd knapparnal & | [ §
» Tryck pd knappen|—=/foratt gd till ndsta steg.

Svetsprocess

Skdrmbild fér val av synergi Typ av material/Typ avgas

@_, @ Svetsprogram (BohlerArc/UniversalArc)
Sv @ Val av material/gas

@ Wtraddiameter

@—' @ Huvud

@ Svetsprogram

© @ 0

Svetsprogram
Medgerval avsvetsprogram

BohlerArc UniversalArc
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Val av material/gas

Medgervalav:
« Typavsvetstrad

@i} « Typavgas

Vdljmaterial/gas genom att vrida pd kodningsvredet.

Wtradddiameter
Kan manvdljatraddiameter (mm).

@ Wtraddiameter

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

Huvud

Visarvissaviktiga uppgifterirelation tillden valda processen.

NO PROGRAM

Indikerar att det valda synergiprogrammetinte drtillgdngligt ellerinte drkompatibelt med de 6vriga

systeminstdliningarna.

4.7 programvalsskdrmen

Medgerlagring och hanteringav 240 jobb som kan anpassas tillden enskilda anvdndaren.

Program (JOB)

@ Funktioner

@ Valt programnummer

() @ Huvudparametraridetvalda programmet

@ Beskrivning avdetvalda programmet

@ Huvud

Se avsnittet "Huvudskdrmen”
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» Gatillprogramlagringsmenyngenom atthdllain kncppen.\@\i minst 1 sekund.

» Vdlj6nskat program (eller tomt minne) genom att vrida pé& kodningsvredet.
=== Minnettomt

@< Programmetsparat

» Bekrdfta atgdrden genom att trycka pé knappen [&7].
» Spara alla aktuella instdliningar till det valda programmet genom att trycka pa
“Save

knappen. |

Ldgginenbeskrivning av programmet.

» Vdlj6nskad bokstav genom attvrida pd kodningsvredet.

» Sparavald bokstav genom att trycka pa kodningsvredet.

» Tabortdensistabokstaven genom att trycka pé knappen. <=
» Bekrdfta atgdrden genom att trycka pé knappen (57,

» Bekrdfta atgérden genom att trycka paknappen 5.

t Ommanvillsparaettnytt program pé&enminnesplatssomredan drfullmdste manradera platsengenomen obligatorisk

metod.

Hdmtning av program

Raderingav program

» Bekrdfta atgérden genom att trycka paknappen &) .
» Tabortdetvalda programmet genom att trycka pd knappen. 23
» Fortsdtt medlagringsmetoden.

» Hadmta det forstatillgdngliga programmet genom att trycka pd kncppen\@\.
» Vdlj6nskat program genom att vrida pd kodningsvredet.
» Vdljdnskat program genom att trycka p& knappen. [P .

@ Endast de minnesplatser ddr program dr sparade hdmtas medan tomma
plasterautomatiskt hoppas éver.

» Vdlj6nskat program genom att vrida pd kodningsvredet.
» Tabortdetvalda programmet genom att trycka pd knappen. 23 .
» Bekrdfta atgérden genom att trycka paknappen &) .
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» Bekrdfta &tgdrden genom att trycka pé knappen (5 .

» Tabortdetvaldaprogrammetgenom atttrycka pa knappen.[£3 .

5. SETUP

5.1 Set-up och stdllain parametrar

Forinstdlining avenradtilldggsparametrarsom geren bdttre och mer precis hantering av svetsanldggningen.

Deset-upparametrarsomvisas dranpassade efter den valda svetsningen och har numeriska koder.

Att oppnaset-up
» Tryck pdencoderknappeni5sekunder.
» Atkomsten bekrdftas av att det star 0 pé displayen.

Attvdljaochstdllain 6nskad parameter

» Trid pd dataomvandlaren tillsden numeriska koden fér den 6nskade parametern visas.

» Tryck sedan padataomvandlarknappen fératt visadetinstdllda vdrdet for den valda parametern och dndrainstdliningen.

Attstdngaset-up

» Tryck pd dataomvandlarenigen fératt gé ur "instdliningssektionen.

» Gatillparametern"0" (sparaoch sténg) och tryck pd dataomvandlarknappen fér att ga ur set-up.
» Bekrdfta dtgérden genom att trycka pé& knappen (&7,

» Sparadndringen och gé urset-up genom att trycka pa knappen: [§23l.

5.1.1 Set-upparametrar (MMA)
0 Sparaochstdng

Forattsparadndringarnaoch gaurset-up.

1 ,&terstdllning

Foratt aterstdlla alla parametrarnatill standardvdrdena.

3 Hot start
Forinstdlining av hot start-procenten vid MMA-svetsning.
Forinstdlining avmereller mindre "het" start for att underldtta téndningen avbdgen.

\—/ Basiskelektrode Cellulose elektrode
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
1/off 500% 80% 1/off 500% 150%
CrNi-elektrode Aluminium elektrode
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
1/off 500% 100% 1/off 500% 120%
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Gjutjarn elektrode Rutilelektrod
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
1/0off 500% 100% 1/off 500% 80%
Svetsstrom
Forinstdlining av svetsstrommen.
Minimum Maximum Standard
3A Imax 100 A
Arc force

Forinstdlining av arcforce-procenten vid MMA-svetsning.
Gerettmereller mindre energirikt dynamiskt svarunder svetsningen for att underldtta svetsarens arbete.
Okning av bageffekten minskar risken for att elektroden ska fastna.

Basiskelektrode Cellulose elektrode
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/af 500% 30% 0/af 500% 350%
CrNi-elektrode Aluminium elektrode
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/af 500% 30% 0/af 500% 100%
Gjutjarn elektrode Rutilelektrod
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/af 500% 70% 0/af 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Mojliggor val av 6nskad V/I-karakteristik.

1=C Konstantstrom

Okning eller minskning av baghdjden haringen effekt pa den svetsstréom som krdvs.
Rekommenderas for elektrod: Basisk, Rutil, Sur, Stal, Gjutjarn

1220 Minskande gradientkontroll

Okningen avbaghsjden orsakar en sdnkning av svetsstrdommen (och omvdnt) enligt det virde som ges av 1 till 20
ampere pervolt.

Rekommenderas for elektrod: Cellulosa, Aluminium

P=C Konstanteffekt

Okningen avbaghsjden orsakar en sdnkning av svetsstrdmmen (och omvdént) enligt formeln: V-1=K
Rekommenderas for elektrod: Cellulosa, Aluminium

Spdnning fératt brytabdgen

Forinstdlining avdetspdnningsvdrde vid vilket den elektriska bagen ska brytas.

Anvdnds for att hantera de olika driftsforutsdttningar som uppstar pa bdsta sdtt.

Vid punktsvetsningblirtillexempelden uppflammandeldganndrelektrodentasbortfranarbetsstycketmindreom
bdgen bryts vid en 14g spdnning, vilket innebdr att det blir mindre stdnk, brdnnskador och oxidation pd
arbetsstycket.

Stdllaldrigin en hégre spdnning fér att bryta bagen dn generatorns tomgdangsstrém.

Basiskelektrode Cellulose elektrode
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/af UOmax 57.0V 0/af UOmax 70.0V

Skdrningshastighet

Medgerinstdlining av svetsningshastighet.

Default cm/min: referenshastighet for manuell svetsning.
Syn:Sinergic vdrde.

Minimum Maximum Standard

2cm/min 200cm/min 15 cm/min
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Maskininstdllning

Hdar kan man vdlja grafiskt granssnitt.

Ger atkomst tillde hégre instdliningsnivéerna.

Se avsnittet "Anpassning av grdnssnittet (Setup 500)"

Vdrde Vald niva Vdarde Anvdndargrdnssnitt
USER Anvdndare XE Driftssdattet Easy

SERV Service XA Driftssdttet Advanced
vaBW vaBW XP Driftssdttet Professional

Lock/unlock
Medgerspdrrning avmandverpanelen ochinmatning av en skyddskod.
Se avsnittet"Lock/unlock (Setup 551)".

Ljudsignal

Forinstdlining av ljudsignalen.
Minimum Maximum Standard
0/af 10 10

Instdlliningssteg
Medgerinstdlining aven parameter med ett steg som anvdndaren kan bestdmma sjdlv.

Standard

Minimum Maximum

1 Imax 1

Extern parameter CH1,CH2,CH3,CH4

Hdarkan manstdllain den externa parametern 1, 2, 3,4 (minsta vdrde, stérsta vdrde, férinstdllt varde, vald
parameter).
Se avsnittet "Hantering av externa styrkommandon (Setup 602)".

Kalibrering av kretsmotstand
Anvdnds for kalibrering av aggregatet.
Se avsnittet "Kalibrering av kretsmotstand (setup 705)".

Stromstyrka

Medgervisning av den faktiska svetsstrommen.

Spdénning
Medgervisning av den faktiska svetsspdnningen.

Mdtning av védrmetillskott Hl
Anvdnds foravldsning av mdtvdrdet for varmetillskott vid svetsningen.

Sdkerhetsgrénser
Medgerinstdlining av varnings- och sdkerhetsgrdnser.

Medgerstyrning av svetsprocessen med hjdlp avvarningsgrdnser och sdkerhetsgrdnser for de viktigaste matbara

parametrarna.
Férnoggrannstyrning avde olika svetsfaserna

5.1.2 Lista 6verinstdllda parametrar (TIG)

U

Sparaochstédng
Forattspara dndringarnaoch gd urset-up.

Aterstdllning
Foratt aterstdlla alla parametrarnatill standardvdrdena.
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Foér-gas
Forattstdllainochregleragasflédetinnan bdgen tdnds.
Gordetmojligt attladdagasenibrdnnaren och forberedamiljon fér svetsningen.

Minimum Maximum Standard
0/af 99.9s 0.1s
Startstrom

Mojliggordndring av svetsens startstrom.
Majliggorvarmare ellerkallare svetsstdlle direkt efter badgtdndningen.

Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
1% 200% 50% 3A Imax -

Startstromtid

Hdrkan manstdllain hurldnge startstrommen ska bibehallas.

Minimum Maximum Standard
0/af 99.9s 0/af
Uppramp
Forinstdlining av en stegvis 6vergdng mellan begynnelsestrommen och svetsstrommen.
Minimum Maximum Standard
0/af 99.9s 0/af
Svetsstrom
Forinstdlining av svetsstrommen.
Minimum Maximum Standard
3A Imax 100 A

Bilevel-strom

Forinstdlining av sekunddrstrommen vid bilevel-svetsning.

Forsta gdngen man trycker pd brdnnarknappen kommer férgasen, bagen tdnds och svetsning sker med
begynnelsestrommen.

Forstagadngenknappensldpps upp startarupprampen for “I11”-strémmen.

Ommantrycker pd knappenochsnabbtsldpperdenigen dvergdrstrommen till “12”.

Tryckpd knappenochsldpp dengenast foratt ga tillbaka till “11”, och vice versa for “12”.
Ommanhdllerknappennedtrycktunderenldngretidstartarnedrampen som minskarstrommen ned till slutvdrdet.
Ndrknappensldpps upp slocknarbédgen och gasen fortsdtter att fléda ut under eftergas-fasen.

Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
3A Imax 50A 1% 200% 50%
Basstréom

Forinstdlining avbasstrommen vid svetsning med pulserande strom och snabb pulserande strom.
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
3A Isald - 1% 100% 50%

Pulsfrekvens
Tillaterreglering av pulsfrekvensen.
Mojliggor bdttre resultat vid svetsning avtunna material och béttre utseende hos strdngen.

Minimum Maximum Standard
0.1Hz 25Hz 5Hz

Pulsdriftcykel

Gorattmankanregleraarbetscykelnvid pulssvetsning.
Gorattstromtoppen kan bibehdllas kortare ellerlangre tid.

Minimum Maximum Standard
1% 99 % 50 %
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Snabb pulsfrekvens
Tilldterreglering av pulsfrekvensen.
Gorattman kan fokusera och f& battre stabilitet hos bagen.

Minimum Maximum Standard
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz
Pulsramper

Instdlining av stegrings- eller minskningstid under pulsdrift.
Ger mjuk dvergdng mellan stromtoppen och grundstrémmen med en mer eller mindre mjuk svetsbdge.

Minimum Maximum Standard

0/af 100 % 0/af

Nedramp
Forinstdlining av en stegvis 6vergdng mellan svetsstrommen och slutstrémmen.
Minimum Maximum Standard

0/af 99.9s 0/af

Slutstrom
Forinstdlining av slutstrommen.

Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard

3A Imax 10A 1% 200% 50%

Slutstromtid

Gordetmojligt attstdllain hurldnge utgdngsstrommen bibehalls.

Minimum Maximum Standard
0.1s 99.9s af

Efter-gas

Forinstdlining av gasflodet vid slutet av svetsningen.
Minimum Maximum Standard
0/af 99.9s syn

Tigstart (HF)

Gorattman kanvdljabland bagtdndningsldgena.
Vdrde Standard Ateruppringningsfunktion
on X HF START
af - LIFTSTART

Punktsvetsning

Gor attdu kan aktivera punktsvetsningsprocessen och bestdmma svetsningstiden.
Hdarkan manstdllaintiden for svetsningsprocessen.

Minimum Maximum Standard
0/af 99.9s 0/af
Restart

Har aktiveras omstartsfunktionen.
Gorattmankansldckabdgen omedelbartunder minskningsfasen eller starta om svetscykeln.

Vdrde Standard Ateruppringningsfunktion
0/af - af
1/0on X on
2/0f1 - af
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Easyjoining
Mojliggor bagtdndning vid pulsstrém och tidsinstdlining av funktionen fore automatisk dteraktivering avde
forinstdllda svetsforhallandena.

%)
<

602 ExternparameterCH1,CH2,CH3,CH4
Hdrkan manstdllain den externa parametern 1, 2, 3, 4 (minsta vdrde, storsta vdrde, forinstdllt vdarde, vald
parameter).
\ ) Seavsnittet "Hantering av externa styrkommandon (Setup 602)".
606 U/D-brdnnare
Hdarkan man stdllain den externa parametern (U/D).
Vdrde Standard Ateruppringningsfunktion
—
0/af - af
1/11 X Strém

Gerhogre hastighet och exakthet under hdftsvetsning pd delarna.

Minimum

Maximum

Standard

0.1s

25.0s

0/af

Microtime spot welding
Forinkoppling av "microtime spot welding".
Harkanmanstdllaintiden fér svetsningsprocessen.

Minimum Maximum Standard
0.01s 1.00s 0/af
Skdrningshastighet

Medgerinstdlining av svetsningshastighet.

Default cm/min:referenshastighet fér manuell svetsning.

Syn:Sinergic vdrde.

Minimum

Maximum

Standard

2cm/min

200cm/min

10 cm/min

Maskininstdlin

Hdrkan man vdlja grafiskt grdnssnitt.

ing

Ger dtkomst tillde hégre instdliningsnivaerna.

Se avsnittet "Anpassning av grdnssnittet (Setup 500)'

Vdrde Vald niva Vdarde Anvdndargrdnssnitt
USER Anvdndare XE Driftssattet Easy

SERV Service XA Driftssdttet Advanced
vaBW vaBW XP Driftssattet Professional

Lock/unlock

Medgerspdrrning avmandéverpanelen ochinmatning av en skyddskod.

Se avsnittet "Lock/unlock (Setup 551)".

Hdmtning av program

410

551
552 Ljudsignal
Forinstdlining avljudsignalen.
Minimum Maximum Standard
0/af 10 10
601 Instdllningssteg
Medgerinstdllning aven parameter med ett steg som anvdndaren kan bestdmma sjdlv.
Minimum Maximum Standard
1 Imax 1
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752

a

758

EN 1011-1

e e

Brdnnarinstdllning DgTig
Anvdnds for att styraden digitala brédnnarens kanaler.

Vdarde Standard Ateruppringningsfunktion
0/af - af
1/11 - Stréom
- Hdmtning av program
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD

Kalibrering av kretsmotstand
Anvdnds for kalibrering av aggregatet.
Se avsnittet "Kalibrering av kretsmotstand (setup 705)".

Stromstyrka

Medgervisning av den faktiska svetsstrommen.

Spdnning
Medgervisning avden faktiska svetsspdnningen.

Robothastighet

Medgeravldsning av hurfortarmen pdenrobotelleren automatiserad enhetrérsig.

Mdtning av varmetillskott HI
Anvdnds for avldsning av mdtvdrdet for varmetillskott vid svetsningen.

Sdkerhetsgrdnser

Medgerinstdlining avvarnings- och sdkerhetsgrdnser.

Medgerstyrning av svetsprocessen med hjdlp av varningsgrdnser och sdkerhetsgrdnser for de viktigaste matbara
parametrarna. SV
Férnoggrannstyrning avdeolika svetsfaserna

5.1.3 Lista 6verinstdllda parametrar (MIG/MAG)

g,

Sparaochstdng
Forattsparadndringarnaoch gaurset-up.

Aterst&llning

Foratt aterstdlla alla parametrarnatill standardvérdena.

Svetsprogram
MIG/MAG-Standard:

Goratt man kanvdljaden manuella (30“) ellersynergiska (<> 6) MIG-processengenomatstdllainvilkentyp av
material som ska svetsas.

Pulsad MIG/MAG:

Gorattman kan vdljasynergiska (<> 6) MIG-processengenomatstdllainvilkentyp av material som ska svetsas.
Gorattmankanvdljaden CC/CV-processen.
Se avsnittet "Frdmre kontrollpanel*.
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Tradhastighet

Medgerinstdlining avtrddmatningshastigheten.
Minimum Maximum Standard
0.5m/min 22.0m/min -

Strom

Forinstdlining av svetsstrommen.
Minimum Maximum

3A Imax

Amnestjocklek
Medgerinstdlining av godstjocklekeniarbetsstycket.
Systemet anpassastill arbetsstycket.

Hornfog "a"
Medgerinstdlining av fogdjupihorn.

Spdnning - Bagldngd

Medgerinstdlining av svetsspdnning.
Medgerinstdlining av bdagldngdenvid svetsning.
Hogspdnning =ldngbdge

Lagspdnning =kortbdage

Synergilage
Minimum Maximum Standard
-5.0 +5.0 0/syn
Manuellsvetsning
Minimum Maximum Standard
5.0V 55.5V 5.0V
For-gas

Forattstdllain ochregleragasflédetinnanbdagen ténds

Gordetmojligtattladdagasenibrdnnaren och forbereda miljon fér svetsningen.

Minimum Maximum Standard
0/af 99.9s 0.1s
Soft start

Gordet mojligt attstdllaintrddmatningshastigheteniskedena fére tdndningen.

Medgertdndning med reducerad hastighet,somddrme

d blir mjukare och ger mindre sténk.

hetenvid tdndningen och undersvetsningen.

Minimum Maximum Standard

10% 100 % 50 %
Motorramp

Forinstdlining av en stegvis dvergdng mellan trddhastig
Minimum Maximum Standard

0/af 1.0s 0/af
Burn back

Gordetmojligt attstdllaintrddens branntid och férhindra att den fastnar efter svetsningen.

Gordetmojligt attregleraldngden pddendelavtraden

som befinnersigutanférbrdnnaren.

Minimum Maximum Standard
-2.00 +2.00 0/syn
Efter-gas

Forinstdlining av gasflodet vid slutetav svetsningen.
Minimum Maximum Standard
0/af 99.9s 2.0s

512
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Duty cycle (dubbelpulsad)

Tilldtjustering avdriftcykelnidubbelpulsatidge.

Minimum Maximum Standard
10 % 90 % 50%
Dubbelpuls

Pulsamplituden kan stdllasin.

Minimum Maximum Standard
0% 100 % +25%
Minimum Maximum Standard
0.5m/min 22 m/min 2.5m/min

Pulsfrekvens (dubbelpulsad)

Medgerinstdlining av cykeln, alltsé@ pulsupprepningen.

Pulsfrekvensen kanstdllasin.

Minimum

Maximum

Standard

0.1Hz

5.0Hz

2.0Hz

Sekunddrspdnning (dubbelpulsad)

Medgerinstdlining avspdnningen for sekunddrpulserna.

1

»
»

A%

L

Detgdrattfd enstabilare bdge underdeolika fasernaipulscykeln.

Minimum

Maximum

Standard

-5.0

+5.0

0/syn

Pulsramper (dubbelpulsad)

Instdlining av stegrings- eller minskningstid under pulsdrift.

Minimum

Maximum

Standard

1%

100 %

50 %

Bilevel (4T - craterfiller)

Forinstdlining av sekunddrtrddmatningshastighet vid bilevel-svetsning.

Om mantrycker pd knappenochsnabbtsldpperdenigen dvergdrstrommen til

Tryck pd knappenochsldpp den genast fératt gé tillbaka till

Minimum Maximum Standard
1% 200 % 0/af
Startstot

Medgerinstdlining avtrddmatningshastigheten under den férsta svetsfasen med “kraterfylining”.

" ochviceversafor.

Energitillférseln till arbetsstycket kan 6kas ndr materialet fortfarande drkallt och behSver mer strom for att smdlta

ijamn takt.
Minimum Maximum Standard
20% 200% 120 %

Craterfiller

Medgerinstdlining av trddmatningshastigheten under den avslutande svetsfasen med “kraterfyllning”.

Strommen kanreducerasunder den fas ndr materialet dr kraftigt upphettat, vilket minskar risken fér oonskade

deformationer.

Minimum Maximum Standard
20% 200% 80 %
Forstastegringstid

Medgerinstdlining av forsta stegringstid.

Medger automatisering av kraterfyllningsfunktionen.

Minimum

Maximum

Standard

0.1s

99.9s

0/af
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Kraterfyllningstid
Medgerinstdllning av kraterfyliningstid.
Medger automatisering av kraterfyliningsfunktionen.

Standard
0/af

Maximum
99.9s

Minimum
0.1s

Punktsvetsning
Gor attdu kan aktivera punktsvetsningsprocessen och bestdmma svetsningstiden.

Standard
0/af

Maximum
99.9s

Minimum
0.1s

Punktsvetsning med pauser
Foérinkoppling av punktsvetsning med pauser ochinstdlining av paustiden mellan svetsningarna.

Standard
0/af

Maximum
999s

Minimum
0.1s

Sekunddrspdnning (Bilevel MIG)
Medgerinstdllning avspdnningen for sekunddrpulserna.
Detgdrattféenstabilare bdge under de olika fasernaipulscykeln.

Standard

Maximum
+5.0

Minimum
-5.0

Sekunddrinduktans (Bilevel MIG)

Medgerinstdlining avinduktans for sekunddrpulserna.

Bdgenkan pdsasdttgérassnabbare ellerldngsammare for attkompensera fér svetsarens rérelser och forden
naturligainstabilitetenisvetsférloppet.

Laginduktans =reaktivbdage (merstdnk).

Hoéginduktans = mindre reaktiv bdge (mindre stank).

Standard

0/syn

Maximum
+30

Minimum
-30

0/syn

Initial 6kningsramp
Anvdnds forattstdllain en gradvis 6vergdng frdn deninitiala trddhastigheten till svetsningshastigheten.

Standard
0/af

Minimum Maximum

Os 10s

Kraterfyllningsramp
Anvdnds foratt stdllain en gradvis 6vergdng frén svetsningshastigheten till kraterfyliningshastigheten.

Minimum Maximum Standard
Os 10s 0/af
Induktans

Medger elektroniskinstdlining av svetskretsens serieinduktans.

Bdgen kan pdsdsdttgérassnabbare ellerldngsammare fér att kompensera for svetsarens rérelser och férden
naturligainstabilitetenisvetsférloppet.

Laginduktans =reaktivbdge (merstdnk).

Hoginduktans = mindre reaktiv bdge (mindre stank).

Standard

Maximum
+30

Minimum
-30

0/syn

Kompenserad medelspdnning
Medgerinstdllning av svetsspdnning.

Referenskonstant for forflyttningshastighet
Referenskonstant fér samtliga svetsprocesser
Vdrde for brdnnarens forflyttningshastighet som aggregatet anvdander for att berdkna svetsparametrar

K14



bohlerwelding

399

500

Skdrningshastighet

601

612

Medgerinstdlining av svetsningshastighet.
Default cm/min: referenshastighet for manuell svetsning.
Syn: Sinergic vdrde.

Minimum

Maximum

Standard

synmin

syn max

35cm/min

Maskininstdllning

Hdar kan manvdlja grafiskt grdnssnitt.

Ger atkomst tillde hégre instdliningsnivéerna.
Se avsnittet "Anpassning av grdnssnittet (Set up 500)"

Vdarde Vald niva Vdrde Anvdndargrdnssnitt
USER Anvdndare XE Driftssdattet Easy

SERV Service XA Driftssdttet Advanced
vaBW vaBW XP Driftssdttet Professional

Lock/unlock

Medgerspdrrning avmandverpanelen ochinmatning av en skyddskod.
Seavsnittet "Lock/unlock (Set up 551)".

Ljudsignal

Forinstdlining av ljudsignalen.
Minimum Maximum Standard
0/af 10 10

Instdliningssteg
Medgerinstdlining aven parameter med ett steg som anvdndaren kan bestdmma sjdlv.
Funktionalitetsom styrsavupp / ner-knappen.

Minimum

Maximum

Standard

1

Imax

1

Extern parameter CH1,CH2,CH3,CH4

Hdarkan manstdllainden externaparametern 1, 2, 3,4 (minsta vdrde, storsta vdarde, forinstallt varde, vald

parameter).

Se avsnittet "Hantering av externa styrkommandon (Set up 602)".

U/D-brdnnare

Hdarkan manstdllain den externa parametern (U/D).

Vdrde Standard Ateruppringningsfunktion
0/af - af
1/11 X Strom

Hdmtning av program

Brdnnarinstdlining DgMig

Anvdnds for att styraden digitala brédnnarens kanaler.

Vdarde Standard Ateruppringningsfunktion
0/af - af
1/11 - Stréom
- H&dmtning av program
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD
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653 Tradhastighet

Medgerinstdlining av trddmatningshastigheten (underlastningssteget).

Minimum Maximum Standard
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

705 Kalibrering avkretsmotstand
Anvdnds forkalibrering av aggregatet.
Se avsnittet "Kalibrering av kretsmotstand (setup 705)".

751 Stromstyrka

Medgervisning avden faktiska svetsstrommen.

752 Spdnning

Medgervisning avden faktiska svetsspdnningen.

757 Tradhastighet

Visarvdrdet féor motorkodare 1.

758 Robothastighet

Medgeravldsning av hurfortarmen pdenrobotelleren automatiserad enhet rérsig.

760 Stromstyrka(motor1)

Medgervisning avden faktiska motorstrémmen (motor 1).

768 Mdtningavvdrmetillskott HI

Anvdnds for avldsning av matvdrdet for varmetillskott vid svetsningen.

EN 1011-1

770 Insvetstal
ey, Anvdnds for att visainsvetstalet.
sV A r
——

801 Sdkerhetsgrdnser
Medgerinstdlining avvarnings- och sdkerhetsgrdnser.

Medgerstyrning av svetsprocessen med hjdlp avvarningsgrdnser och sdkerhetsgrdnser for de viktigaste mdtbara
parametrarna.

F6rnoggrannstyrning avde olika svetsfaserna

5.2 Sdrskilda procedurer fér anvdndning av parametrar

5.2.1 Anpassning av 7-segmentsdisplayen
Anvdnds for att visa ett parametervdrde konstant pd 7-segmentsdisplayen.
» GatillSetUp genom att halla kodningsvredetintrycktunder minst 5 sekunder.

» Vdljonskad parameter genom att vrida pd kodningsvredet.

» Lagradenvaldaparameterni7-segmentsdisplayengenomatttrycka padknappen
=1

» Sparaochldmnaskdrmen genom att trycka paknappen 52 .
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5.2.2 Anpassning av grdnssnittet (Setup 500)

Parametrarna kan anpassasihuvudmenyn.

500 Maskininstdllning

Harkan man vdlja grafiskt grdnssnitt.
Vdrde Anvdndargrdnssnitt

XE Driftssdttet Easy
XA Driftssdttet Advanced
XP Driftssdttet Professional

DRIFTSATT XE

Svetsparametrar @

MMA

G

Svetsparametrar m m m m [—]
Funktioner DJooOodod

MIG/MAG
Svetsparametrar E] D
Funktioner [ ] [ ] [ ]
DRIFTSATT XA
MMA
Svetsparametrar [I.] [ J [ ]
Funktioner ‘ ” H ’ H ’
TIG

svetsparomevar [ L) (1) J [ J [ J_J [ J[]
Funktioner OJO0ga.dd

svetsparomevar | [ J [ J [ J_J ][]
Funktioner 0o0aaod

DRIFTSATT XP

MMA

Svetsparametrar [I] [ ] [ ]

Funktioner ]
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Medgerspdrrning avmandverpanelen ochinmatning av en skyddskod.

SV

Val av parameter

» GatillSetUp genom att halla kodningsvredetintryckt under minst 5 sekunder.
» Vdljparameter(551).
» Aktiverainstdllning avvald parametergenom att trycka pé kodningsknappen.

Instdllning avlésenord

» Stdllinen numerisk kod (ett I6senord) genom att vrida pd kodningsvredet.
» Bekrdftamomentetgenom atttrycka pd encoderknappen.
» Bekrdfta dtgdrdengenomatttrycka pd knappen| ) .

Save

» Sparadndringengenom atttrycka pd knappen: g .

Panelfunktioner

S— Ommanférsékergérandgon dtgdrdviaenspdrrad mandverpanel visas
‘y enspecialskdrm.

» Ga till panelfunktionerna tillfdlligt (under 5 minuter) genom att vrida pa
kodningsvredetoch matainlésenordet (koden).

» Bekrdftamomentetgenom atttrycka pdencoderknappen.

» Manéverpanelen frisldpps permanent om man gar till Set-up (se anvisningarna
ovan)och dndrar parameter 551 till OFF.
» Bekrdftamomentet genom atttrycka pd encoderknappen.

Save

» Sparadndringengenom atttrycka pd knappen: | g .
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5.2.4 Hantering av externa styrkommandon (Set up 602)
Hdarkan man stdllain den externa parametern 2 (minsta vdrde, storsta vdrde, forinstdllt varde, vald parameter).

Val av parameter

» GatillSetUp genom att halla kodningsvredetintrycktunder minst 5 sekunder.
» Vdljparameter(602).

» Ga till skdrmen “Hantering av externa styrkommandon” genom att trycka pd
kodningsvredet.

Hantering av externa styrkommandon

» Vdlj RC-fjérrkontrollutgéng (CH1, CH2, CH3, CH4) genom att trycka pa knappen.
L

» Valj o6nskad parameter (MIN-MAX-parameter) genom att trycka pda
kodningsvredet.

» Stdll in vdrdet pd 6nskad parameter (MIN-MAX-parameter) genom att vrida pa
kodningsvredet.
‘Save

» Sparadndringen genom att trycka paknappen: | ¥ .
» Bekrdfta atgdrden genom att trycka pé knappen [ .

5.2.5 Kalibrering av kretsmotstdnd (set up 705)
Val av parameter

» GatillSetUp genom att halla kodningsvredetintrycktunder minst 5 sekunder.
» Vdljparameter(705).
» Aktiverainstdlining avvald parameter genom att trycka pa kodningsknappen.

Kalibrering

» Ta bort hdttan for att montera munstyckeshdllarens spets pd brdannaren. (MIG/

MAG) SV

» Satttrddguidens spetsielektrisk kontakt med arbetsstycket. (MIG/MAG)

» Sdttvolframelektrodeielektrisk kontakt med arbetsstycket. (TIG)

» Placeraelektrodhdllarens brdnnare och stycket som ska svetsasikontakt. (MMA)
» Tryckpdknappen[ & (ellerbrédnnarknappen) fér att bérja proceduren.

» Upprdatthdllkontakteniminst 1sekund.

» Vdrdetsomvisas pddisplayenuppdateras efter kalibreringen.

» Bekrdfta &tgérden genom att trycka paknappen [

» Bekrdfta &tgdrden genom att trycka pé knappen (5 .

» Sparadndringen och gé&urset-up genom att trycka pé& knappen: §&.
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5.2.6 Sdkerhetsgrdnser (Setup 801)

Medgerinstdllning avvarnings- och sdkerhetsgrdnser.

Medgerstyrning av svetsprocessen med hjdlp avvarningsgrdnser och sdkerhetsgrdnser for de viktigaste mdtbara
parametrarna.

Férnoggrannstyrning avde olika svetsfaserna
Se avsnittet "Sdkerhetsgrdnser (Setup 801)".

Uppmdrksamhetsgrdnser D O Sdkerhetsgrdnser [:] D

Svetsstrom Arbetsspdnning

Avldsning av gasflodet Robothastighet

Stréomstyrka (motor 1) Stromstyrka (motor 2)

Kylmedelsflode Traddhastighet

Avldsning kylmedelstemperatur

o UuE
L)

Val av parameter

» GatillSetUp genom att halla kodningsvredetintrycktunder minst 5 sekunder.
» Vdljparameter(801).
» Gatillskdrmen “Sdkerhetsgrdnser” genom att trycka pé kodningsvredet.

Val av parameter

» Vdlj6nskad parameter genom att trycka pdknappen| .

» Vd@lj metod for instdlining av sdkerhetsgrdnserna genom att trycka pd knappen
A

Maskininstdllining

C] Absolutvdrde C] Procentvdrde

? ? Instdllning avlarmgrdnser
@ Rad forvarningsgrdnser

@ Rad foérlarmgrdnser
@ Spaltférldgstaniva

i

@ Spaltférhdgstaniva

» Vdlj dnskat falt genom att trycka pd kodningsvredet (det valda fdltet markeras
genom omvdnd kontrast).
» Modifieravdrdet pddenvaldagrdnsengenom attvrida pd kodningsvredet.

Save

» Sparadndringen genom att trycka paknappen: | g .
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Ndrenvarningsgrdns passerasavgesenvisuell varning pd mandverpanelen.

cizl

(> Ndr en larmgrdns passeras visas ett visuellt larm p& manéverpanelen och
svetsprocessenavbryts.

6. TILLBEHOR

Kit Push-Pull
73.11.024

Se avsnittet "Installation kit/tillbehor™.
7. UNDERHALL

Anldggningen ska genomgd l6pande underhdllienlighet med tillverkarensinstruktioner. Allaluckor och kdpor ska
vara stdngda och ordentligt fastsatta ndr apparaten ar i drift. Aggregatet far inte modifieras pd ndgot sétt. Om

detta underhdll inte utférs upphor alla garantier att gdlla och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar fér
konsekvenserna.

Eventuellt underhdll far endast utféras av utbildad personal. Om obehérig personal reparerar aggregatet eller
byterutdelaravdetupphérproduktgarantinomedelbartatt gdlla. Eventuellareparationeroch utbyte avdelarav
aggregatet farendast utféras avkompetent teknisk personal.

Stdng avstromforsérjningen tillaggregatet fére allaingrepp!

7.1 Periodiska kontroller av generatorn

7.1.1 Urzqgdzenie

Rengdr generatorn invdndigt med tryckluft med I&gt tryck och pensel med mjuk borst. Kontrollera de elektriska
anslutningarna och alla kabelkopplingar.

7.1.2 Underhadll eller utbyte avkomponenteribrdnnarna, elektrodhéllaren och/eller
jordledningen:
Kontrollerakomponenternas temperatur och attde inte dr 6verhettade.

Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraveniregler och bestdmmelser.

Anvdnd ldmpliga nycklaroch verktyg.
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7.2 Odpowiedzialnos¢

Om detta underhdll inte utférs upphor alla garantier att gdlla och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar for
konsekvenserna. Tillverkaren patar sig inget ansvar om operatdren inte féljer dessa anvisningar. Kontakta
ndrmaste serviceverkstad vid tveksamheter och/eller problem.

i

8. LARMKODER
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LARM

Om ett larm utléses eller en kritisk dvervakningsgrdns 6verskrids visas en ljussignalering pd kontrollpanelen och

svetsningen blockeras omedelbart.

OBS

Omenlarmgrdns dverskrids visas en ljussignalering pd kontrollpanelen men svetsningen behdverinte avbrytas.

Nedan listas samtligalarm och évervakningsgrdnser for systemet.

-

~

-

Overhettning E Overhettning t
EO1 EO2
s ) 'd )
BAverstrém Fe:l p& syst.emet for stromforsorjning av
EO5 E07 | trddmatningens motor
\ v, (. v
s )\ 'd )
Blockerad motor Overstrém hos effektmodul (Inverter)
EO8 E10
. v, (. v
Kommunikationsfel WF1 -’I‘_ Kommunikationsfel (FP) -’I‘_
E12.1 E13
\ v, (. v
f Ogiltigt program ) ( )
feletsunderkod angerdetborttagna Ogiltigt program
E14.xx pro E15
L gramnumret )L )
s ) 'd )
KommunikationsfelRI1000/2000/3000  mj I ...I
K kat felRI 3000 (Modb
E16.1 | (CANDbus) E16.2 ommunikationsfe (Modbus) -
- ) 4 . )
Ogiltigt program
Kommunikationsfel RI1000/2000 -’I* feletsunderkod angerdetborttagna
L E16.3 ) \E18'XX programnumret )
s ) 'd )
Fel systemkonfiguration Fel systemkonfiguration
E19 E19.1
. v, (. v
Fel systemkonfiguration (WF) Defektminne
E19.11 E20
\ v, (. v
s ) 'd )
Forlustavdata Detfinnsingasvetsprogram
E21 E23
s ) 'd It
Defekt minne (RTC) Forlust avdata -’I‘_
E27 E32
s )\ 'd )
Fel systemkonfiguration (LCD 3.5") u Kommunikationsfel (ACTIVATION KEY) -’I‘_
E33.1 E33.3
\ v, (. v
Felstromforsérjning avaggregatet Saknas kylvdtska
E40 E43
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'd ~\ 'd
Saknas aas Nodbrytare (Automation och
E44 g E49 | robotteknik)
'd ~\ 'd
Fastklistrad trad (Automation och Instdliningarnaunderstédsinte
E50 | robotteknik) E51 (Automation och robotteknik)
'd ) 'd
Kollisionsskydd (Automation och Fel pd extern flddesvakt (Automation
E52 robotteknik) E53 ochrobotteknik)
A 7 L
Overskriden strémnivéa (Nedre grdns) Overskriden stromniva (Ovre grdns)
E54 E55
(. v A
Overskriden spanningsnivé (Nedre Overskriden spanningsnivéa (Ovre grdns)
E56 | 9rdns) E57
. 7 L
'd ~\ 'd
Overskriden hastighetsgrdns (Nedre Overskriden hastighetsgrans (Ovre
E60 grdins) E61 grdns)
'd ) 'd
Overskriden strdmniva (Nedre grdns) Overskriden stromniva (Ovre grdns)
E62 E63
A v L
'd ) 'd
Overskriden spdnningsniva(Nedre Overskriden spdnningsniva (Ovre grdns)
E64 | 9rdns) E65
(. v L
Overskriden hastighetsgrdns (Nedre Overskriden hastighetsgrdns (Ovre
E68 grdns) E69 grdns)
. 7 L
'd ~\ 'd
Overhettad kylvatska Overskriden stréomnivé fér motor 1
E71 E74
'd )\ 'd
Overskriden flddesnivé for kylvatska Temperaturniva forkylvdtska
E76 E77
'd ) 'd
Aktivt unqerholl (Automation och Saknas trad (wire end)
E78 robotteknik) E80
(. v L
Kommunikationsfel (WU) -pl‘- L.arm vid fel pd systemkonfigurationen
E82 E99.2 | (inverter)
(. v A
Larmvid fel pd systemkonfigurationen Larmvid fel pd systemkonfigurationen
£99.3 | (FP) £99.4 | (FP)
. 7 L
'd )\ 'd
Larmvidfel pa systemkonfigurationen Larmvid fel p&systemkonfigurationen
£99.5 | (FP) E99.6
'd ~\ 'd
Larm vid fel pdsystemkonfigurationen Larmvid fel pdsystemkonfigurationen
E99.7 E99.8
A v L
'd ) 'd
Larmvid fel pd systemkonfigurationen Larm vid fel pd systemkonfigurationen
E99.9 E99.10
(. v A
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Defekt minne
E99.11

Fel systemkonfiguration
E99.12

9. FELSOKNING OCH TIPS

Aggregatet startarinte (den gréna kontrollampan dr sldckt)

Orsak
» Ingenndtspdnningistromférsorjningsuttaget.

» Felpdstickpropp ellerelsladd.

» Linjesdkringen hargatt.

» Felpd&huvudstrémbrytaren.

» Elektronisktfel.

Ingen uteffekt (aggregatet svetsarinte)

Orsak
» Felpdbrdannarknappen.

» Aggregatet droverhettat (Gverhettningsskydd -
dengulakontrollampanlyser).
» Sidopanel dppenellerfelpd doérrstrombrytaren.

» Felaktigjordning.

» Matarspdnningenligger utanfértilldtetintervall
(dengulakontrollampan lyser).

» Felpdfjarrstrémstdllare.

» Elektronisktfel.

Felaktig uteffekt
Orsak

Felaktiginstdlining av svetsningeneller fel pa
vdljaren.

Felaktiginstdlining av parametrar och funktioner
foraggregatet.

Fel pd potentiometer/dataomvandlare fér
instdlining av svetsstrom.

Matarspdnningen ligger utanfér tillatetintervall.

Enfassaknas.

Elektronisktfel.

Traddmatningen blockerad
Orsak

» Felpdbrdannarknappen.

» Felinstdlldaeller utslitna valsar.

Lésning

v

Kontrolleraochrepareraelsystemet.
Vanddigtill specialutbildad personal.

¥

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

v

¥

Bytutdenskadade komponenten.

4

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

x

4

Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Lésning
» Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation avaggregatet.

4

¥

Vdantatills aggregatet svalnarutan att stdnga avdet.

¥

Av sdkerhetsskdl mdste sidopanelenvarastdngd under svetsningen.
Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation av aggregatet.

v

v

¥

Jorda aggregatet ordentligt.
Se avsnittet "lgadngsdattning”.

v

Setillatt ndtsp&dnningen haller siginomintervallet fér matning av
aggregatet.

Anslut aggregatet enligt anvisningarna.

Se avsnittet "TAnslutning”.

4

¥

¥

x

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

¥

4

Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation avaggregatet.

Lésning

Gorominstdliningarna fér svetsningen.

¥

»

¥

Aterstéll aggregatet och stéll in parametrarna fér svetsningenigen.

x

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

¥

Anslutaggregatet enligtanvisningarna.
Se avsnittet "TAnslutning”.

4

¥

Anslutaggregatet enligtanvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

¥

Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation av aggregatet.

Lésning

» Bytutdenskadade komponenten.
» Kontaktandrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

» Bytutvalsarna.
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» Felpd&kuggvdxelmotorn.
» Brdnnarmanteln skadad.

» Ingenstromtill trédmatningen.

» Oregelbundenupplindning parullen.

» Brdnnarmunstycket harsmadlt (traden sitter fast).

Oregelbunden trddmatning
Orsak

» Felpdbrdnnarknappen.

» Felinstdllda eller utslitna valsar.

» Felpd&kuggvdxelmotorn.
» Brdnnarmantelnskadad.

» Tradrullens friktion ellerldsanordningarna for
rullarnafelinstdllda.

Instabil bage
Orsak

» Otillracklig skyddsgas.
» Fuktisvetsgasen.

» Felaktigaparametrarforsvetsningen.

Mycket stdank
Orsak

» Felaktigbdgldangd.

» Felaktiga parametrarforsvetsningen.

» Otillracklig skyddsgas.

» Felaktigbdgdynamik.
» Felaktigt utford svetsning.

Otillrdackligintrdngning
Orsak
» Felaktigtutférd svetsning.
» Felaktigaparametrarforsvetsningen.
» Felaktigelektrod.
» Felaktigforberedelse avkanterna.

» Felaktigjordning.

» Storaarbetsstycken som ska svetsas.
Slagginneslutningar
Orsak

» Otillracklig slaggborttagning.

» Forstorelektroddiameter.

» Bytutdenskadade komponenten.

» Kontaktandrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

» Bytutdenskadade komponenten.

» Kontaktandrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

» Kontrolleraanslutningentillaggregatet.
» Seavsnittet "Anslutning”.

» Kontaktandrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

¥

Aterstéll normala upplindningsférhallanden eller byt utrullen.

» Bytutdenskadade komponenten.

Losning

» Bytutdenskadade komponenten.

» Kontaktandrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

» Bytutvalsarna.

» Bytutdenskadade komponenten.

» Kontaktandrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

» Bytutdenskadade komponenten.

» Kontaktandrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

Minska friktionen.
Okatrycket parullarna.

¥

»

¥

Ldsning
» Justeragasflodet.
» Kontrollera attbrdnnarens diffusor och munstycke drigott skick.

» Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
» Setill att systemet f6r gasforsorjning hallsi perfekt skick.

v

» Kontrollera svetsaggregatet noggrant.

» Kontaktandrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

Lésning

» Minska avstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Minskaarbetsspdnningen.

» Minskaarbetsspdnningen.

» Justera gasflodet.
» Kontrollera attbrdnnarens diffusoroch munstycke drigott skick.

» Okainduktansenikretsen.

» Minskabrdnnarenslutning.

Losning

» Sdnkframmatningshastigheten for svetsning.
» Okasvetsstrémmen.

» Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

» Okadiktjdrnets 8ppning.

» Jordaaggregatet ordentligt.
» Seavsnittet"lgdngsdttning”.

» Okasvetsstrdommen.

Losning
» Rengdrarbetsstyckenaordentligtinnan svetsningen.

» Anvdnd en elektrod med mindre diameter.
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» Felaktigforberedelse avkanterna.

» Felaktigtutférd svetsning.

Volframinneslutningar
Orsak

» Felaktigaparametrarforsvetsningen.

» Felaktigelektrod.

» Felaktigtutférd svetsning.

Blasor
Orsak

» Otillracklig skyddsgas.

Ingen sammansmadltning
Orsak

» Felaktigbdgldngd.

» Felaktigtutférd svetsning.

» Storaarbetsstycken som ska svetsas.

» Felaktigbdgdynamik.

Sidoskdaror
Orsak

» Felaktigaparametrarforsvetsningen.

» Felaktigbdgldngd.
» Felaktigtutférd svetsning.

» Otillracklig skyddsgas.

Oxidering
Orsak

» Otillracklig skyddsgas.

Porositet
Orsak

» Fett,fdrg, rostellersmuts pdde arbetsstyckensom

ska svetsas.

» Fett,fdrg, rostellersmuts pd svetsmaterialet.

» Fuktisvetsmaterialet.

» Felaktigbdagldngd.

» Fuktisvetsgasen.

» Felaktiga parametrar for svetsningen.

bohlerw
» Okadiktjdrnets ppning.

» Minska avstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Arbetajdmntunderallasvetsningsfaserna.

Lésning

» Minskaarbetsspdnningen.
» Anvdnd enelektrod med storre diameter.

» Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
» Slipaelektrodenenligtanvisningarna.

» Undvik kontakt mellan elektroden och smdltbadet.

Lésning

» Justeragasflodet.

elding

voestalpine

» Kontrollera attbrdnnarens diffusor och munstycke drigott skick.

Lésning

Oka avstandet mellan elektroden och arbetsstycket.
Oka arbetsspdnningen.

¥

¥

Oka svetsstrémmen.
Oka arbetsspdnningen.

4

3

Okabrannarens lutning.

v

Okasvetsstrommen.
Okaarbetsspdnningen.

¥

¥

Okainduktansenikretsen.

x

Ldsning
» Minskaarbetsspdnningen.
» Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

» Minska avstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Minskaarbetsspdnningen.

» Sdnkoscillationshastighetenisidled underfyllningen.
» Sdnkframmatningshastigheten for svetsning.

» Anvdnd gassom ldmparsig fordet material som ska svetsas.

Lésning

» Justeragasflodet.

» Kontrollera attbrdnnarens diffusor och munstycke d@rigott skick.

Lésning

» Rengdrarbetsstyckenaordentligtinnan svetsningen.

»

¥

Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
Hall alltid svetsmaterialetiperfekt skick.

2

Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
Hall alltid svetsmaterialetiperfekt skick.

Minska avstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
Minska arbetsspdnningen.

v

¥

¥

Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
Setill att systemet for gasférsérjning hdllsi perfekt skick.

¥
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» Otillracklig skyddsgas. » Justera gasflodet.
» Kontrollera attbrdnnarens diffusor och munstycke drigott skick.

» Smdltbadet stelnar férsnabbt. » Sdnk frammatningshastigheten for svetsning.
» Vdrmupp de arbetsstycken som ska svetsasiforvdg.
» Oka svetsstrommen.

Varmsprickor
Orsak Losning

» Felaktigaparametrarforsvetsningen. » Minskaarbetsspdnningen.
» Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

» Fett,fdrg, rostellersmuts p&dde arbetsstyckensom » Rengdrarbetsstyckenaordentligtinnan svetsningen.
ska svetsas.

» Fett,fdrg, rostellersmuts pa svetsmaterialet. » Anvdnd alltid produkter och materialmed hdg kvalitet.
» Hall alltid svetsmaterialetiperfekt skick.

v

» Felaktigt utford svetsning. » Utforratt driftsmoment forden fog som ska svetsas.

» Arbetsstycken med olika egenskaper. » Buttrainnansvetsningen.

Kallsprickor
Orsak Lésning

» Fuktisvetsmaterialet. » Anvdnd alltid produkter och materialmed hég kvalitet.
» Hallalltid svetsmaterialetiperfekt skick.

» Speciellform pdden fog som ska svetsas. » Vdrmupp de arbetsstycken som skasvetsasiforvdg.
» Vdarmupp arbetsstyckena efterat.
» Utforrattdritsmoment férden fog som ska svetsas.

10. ARBETSINSTRUKTIONER

10.1 Svetsning med belagd elektrod (MMA)

Forberedelse avkanterna
Forbdstaresultatborman alltid arbeta medrenadelar, utan oxidering, rost eller andra férorenande dmnen.

Val av elektrod

Vilken diameter elektroden ska ha beror pd materialets tjocklek, typ avfogochtyp avdiktjarn.
Elektroder med stordiameter fordrarhég stromstyrka vilket medfor hdg vdarmeutveckling under svetsningen.

Typ avbeldggning Egenskaper Anvdndning
Rutil Latthanterlighet Alla positioner

Sur Hog sammansmadlt-ningshastighet Plan
Basisk Mekaniska egenskaper Alla positioner
Cellulosa Storreintrdngning Alla positioner

Val avsvetsstrom
Svetsstromsintervallen férden anvdnda elektrodtypen framgdr av elektrodférpackningen.

Atttdnda och bibehdllabagen

Den elektriska b&dgen skapas genom att man gnider elektrodspetsen mot det arbetsstycke som ska svetsas, vilket ska vara
anslutettilljordledningen. Ndrbdgen haruppstatt drar man snabbt tillbaka elektroden till normalt svetsningsavstand.

For att forbdttra tdndningen dr det i allmdnhet Idmpligt att 6ka strdmstyrkan inledningsvis jdmfort med den vanliga
svetsstrommen (Hot Start).

Ndrden elektriskabdgen harbildats bérjar elektrodens mittersta del smdlta och ldggersigsom droppar pd arbetsstycket.
Ndrelektrodens yttre beldggning forbrukas bildas skyddande gas som ger svetsningen hég kvalitet.

For att undvika attdropparna av smdlt material kortsluter elektroden med smdltbadet om dessa av misstag kommer i kontakt
med varandra och ddrmed sldcker b&dgen kan man med férdel anvdnda en tillféllig 8kning av svetsstrommen till dess att
kortslutningen harupphort(Arc Force).

Om elektroden fastnariarbetsstycket bor man minska kortslutningsstrémmen s@ mycket som mojligt (anti-sticking).
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Svetsning
Elektrodens lutningsvinkel beror pd& antalet
svetsstrdngar. Elektroden férs vanligen i en

svdngande rorelse med stopp vid dndarna av
svetsstdllet for att undvika att for mycket
svetsmaterial ansamlasimitten.

Slaggborttagning
Vid svetsning med belagda elektrodertasslaggen bort efter varje svetsstrdng.
Borttagningen utférs med enliten hammare ellergenom att borsta av1ds slagg.

10.2 TIG-Svetsning (kontinuerlig bage)

Beskrivning

Principen bakom TIG-svetsning (Tungsten Inert Gas) dr atten elektrisk bage bildas mellan enicke avsmdltande elektrod (avren
volfram eller volframlegering med en smdlttemperatur pd cirka 3370 °C) och arbetsstycket. En skyddsgas (argon) skyddar
smdltbadet.

For att undvika farliga volframinneslutningar i fogen far elektroden aldrig komma i kontakt med arbetsstycket. Darfor
genererasen urladdning som tdnder den elektriskabdgen pd avstdnd med hjdlp aven HF-generator.

Det finns ocks& en annan tdndningsmetod som ger mindre volframinneslutningar: s.k. lift-tdndning. | stdllet for hog frekvens
startarman med kortslutning med svag stromstyrka mellan elektroden och arbetsstycket. Ndrelektroden sedanlyftsupp bildas
bdagen och stromstyrkan okarupp tillinstdllt varde.

Forattdensistadelen avsvetsstrdngen ska fa god kvalitet drdet bra attkunnakontrollera minskningen av svetsstrcmmen med
precision och detfordras att gasen flédarismdltbadet under ndgra sekunder efter det attbdgen harsldckts.
Imdangadriftssammanhangdrdetbraattha 2 férinstélldasvetsstrommaroch ldttkunnagda frandenenatilldenandra (BILEVEL).

Svetsningspolaritet

( D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)
O] Detta dr den vanligaste metoden (normal polaritet). Den orsakar ett begrdnsat slitage pd
1 elektroden (1) eftersom 70 % av vdarmen koncentreras pd anoden (arbetsstycket).

Smdltbadet blir smalt och djupt med hdg frammatningshastighet och ddrmed ldg
vdrmeutveckling.

o

"

-

D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)

Med omvdnd polaritet kan man svetsa legeringar tdckta med ett eldfast oxidskikt med hégre
1 smdlttemperatur dn metallen.

®
U Man kan inte anvdnda hog stromstyrka eftersom detta skulle leda till hégt slitage pa
elektroden.

SORAAS

w |
1 D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T pcep Genom att anvdnda pulsad likstrom far man bdttre kontroll av smdltbadet under vissa
driftsférhdllanden.

fat-- Smdltbadet bildas av toppstrommarna (Ip), medan basstrommen (Ib) haller igdng bagen. Pa

AN sasdttunderldttassvetsningimaterialmedlitentjocklek ochresultatetblirfdrre deformeringar,
S bdttre formfaktor och foljaktligen mindre risk fér sprickor och gasinneslutningar.
T ' Vid 6kad frekvens (medelfrekvens) blir badgen smalare, mer koncentrerad och stabil och

0.C.S.P ~PULSED

kvaliteten vid svetsningitunna material forbdttras ytterligare.
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TIG-svetsningsegenskaper

TIG-metoden dr mycket effektiv vid svetsning av bdde kolstdl och legeringar, fér den forsta svetsstrdngen pd rér och for
svetsningarddrutmdrkta estetiska egenskaper fordras.
Direkt polaritet(D.C.S.P.)anvdnds.

Forberedelse avkanterna
Dennametod fordraren noggrannrengoring och forberedelse av kanterna.

Valoch forberedelse av elektrod

Vi rekommenderar att elektroder belagda med cerium eller lantan, alternativt elektroder av blandade oxider av sdllsynta
jordartsmetaller, med foljande diametrar anvdnds:

Stromstyrkeintervall Elektrod
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-1100A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Elektroden formassomifiguren.
><§x

N

Svetsmaterial
Svetsstavarna ska haliknande mekaniska egenskapersom basmaterialet.

Vi rekommenderar inte anvdndning av remsor tagna frdn basmaterialet, eftersom de kan innehdalla orenheter orsakade av
bearbetningen som kaninverka negativt pd svetsningen.

Skyddsgas
Renargon (99,99 %) anvdnds praktiskt taget alltid.

Stromstyrkeintervall Gas

(DC-) (DC+) (AC) Munstycke Flode

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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10.3 Svetsning med kontinuerlig trad (MIG/MAG)

Inledning
Ett MIG-system bestdr av en likstrémsgenerator, en matningsanordning och en tradrulle, en brdnnare samt gas.

Manuellt svetsaggregat

Strommen passerarden avsmdltande elektroden (trdd med positiv
polaritet);

Vid denna process dverfors den smdlta metallen pd arbetsstycket
genombdgen.

Trdden maste matas fram for att ersdtta den elektrod som smdlter
under svetsningen.

1.Brdnnare

2.Trddmatningsenhet

— 3. Svetstrad

_ 4. Arbetsstycke

5.Generatorn

6.Gasflaska

- J

Tillvigagdangssdtt
Vid svetsning med skyddsgas kan dropparna éverféras fradn elektroden pd tva olika satt.
Den férsta metoden kallas “OVERFORING MED KORTSLUTNING (SHORT-ARC)". Har kommer elektroden i direkt kontakt med

smdltbadet, varefter en kortslutning sker. Trdden fungerar som en sdkring och smdlter. Ddrefter tdnds bdgen igen och cykeln
upprepas.

Cykel vid SHORT ARCrespektive SPRAY ARC

1A Ett annat sdtt att Gverféra dropparna dr sa kallad “OVERFORING
MED STRALE (SPRAY-ARC)”, ddr dropparna forst 18sgor sig fran
t(ms) elektroden och sedan hamnarismadltbadet.

0

V(V) U

re—= b=

Svetsparametrar

Eftersom bagen drsynlig minskar behovet att strikt hallasig tillinstdliningstabellerna: du har direkt kontroll dver smdltbadet.

» Spdnningeninverkar direkt pd svetsstrdngens utseende, men den svetsade ytans storlek kan du variera efter behov genom
attmanuellt flyttabrdnnaren sd attbeldggningen blir olika med konstant spdnning.

« Trddmatningshastigheten stdrirelationtill svetsstrémmen.
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| foljande tva figurer visas férhallandena mellan de olika svetsparametrarna.

V (VA
50

1(A) A

600

40 500

30 400

300

20
200

100

10 SPRAY-ARC 34VH '

: SHORT-ARC 20V @
< 0.8:,: e 8§ 10 12 14 16>
100 200 300 400 9o (m/min)

1 (A)
Diagramforval avoptimalaarbetsforutsattningar. Forhdllandet mellan trddmatningshastigheten och
stromstyrkan (sammansmdltningsegenskap)ifunktion av
traddiametern.

Vdgledande tabell f6r val av svetsningsparametrar for de mest typiska anvdndningsomrddena och de
vanligaste traddarna

Bdagspdnning 20,8 mm @1,0-1,2mm @2,4mm
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
L&gintrangning forsma God kontroll 6ver God sammansmdltning Anvdnds ej
tjocklekar intrdngning och horisontellt och vertikalt
sammansmdltning
24V - 28V
PUOLI
LYHYTKAARI
(SEMISHORT-
ARC) 150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
= . Automatisk kdlsvetsning  Automatisk svetsning Automatisk svetsning Anvdnds ej
(Overgdéngszon) . L .
med hdg spdnning neddt
/
30V -45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
L&gintrdngning med Automatisk svetsning  Godintrdngning nedat Godintrédngning och
instdllning p& 200 A med flera svetsstrdngar hog deposition pd stora
tjocklekar
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
10

8

6
4
2
0

1,2mm

1,6mm
1,0mm

0,8mm

0

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
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Wire speed (m/min)

High alloyed steel

-

"

Deposition rate (kg/h)

O N A O O

—_—
~

a0 A
o N

1,6mm 1,2mm

1,0mm

0,8mm

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)

N NN 01 O

o -

0

0,6mm
1,2mm
1,0mm
/O,Bmm
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)
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(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg/h
(7] Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg’/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg’/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg/h
4,0m/min 0,7 kg/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg/h
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Gasersom kan anvdndas

MIG-/MAG-svetsning kdnnetecknas huvudsakligen av den slags gas som anvdnds: inert vid MIG-svetsning (Metal Inert Gas),
aktivvid MAG-svetsning (Metal Active Gas).

- Koldioxid (CO,)

Med CO, som skyddsgas erhdllerman en hégintrdngning med hég matningshastighet och goda mekaniska egenskaper till
en lag driftskostnad. Nackdelen &r att denna gas skapar betydande problem med fogarnas slutgiltiga kemiska
sammansdttning, eftersom element som |Gtt oxideras gar forlorade, samtidigt som kolhaltenismdltbadet 6kar.

Svetsning med ren CO, medfér dven andra problem, sésom mycket stédnk och bildande av koloxidporer.

- Argon
Dennainerta gas anvdnds ren vid svetsning av ldtta legeringar. For svetsning i rostfritt stal med kromnickel dr det bdttre att
arbeta med tillsats av 2 % syre och CO,, vilket bidrar till att géra bdgen stabil och svetsstrangen béttre formad.

- Helium

Denna gas anvdnds som ett alternativ till argon. Den ger bdttre intrdngning (vid stora tjocklekar) och hdégre
matningshastighet.

Argon/heliumblandning
Gerenstabilarebdge dnren helium samtbdattre intrdngning och hastighet dn argon.

Blandningarav Argon/CO, och Argon/CO,/syre

Dessablandningaranvdnds vid svetsning avjdrnhaltigt material, framfor allt med SHORT-ARC som okar varmetillforseln.
Detta utesluterinte anvdndning med SPRAY-ARC.

Normaltinnehdaller blandningen en CO,-andel pd mellan 8% och 20 % och O, pé cirka 5 %.

Sesystemetsinstruktionsbok.

Unalloyedsteel / High alloyed steel Aluminumalloy
Stromstyrkeintervall Gasflode Stromstyrkeintervall Gasflode
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100 A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 12-181/min
150-250 A 14-181/min 150-250 A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500A 18-301/min

11. TEKNISKA DATA

Elektriska egenskaper

URANOSNX 2200 MTE U.M.
Ndatspdnning U1(50/60 Hz) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Troég linjesdkring (MMA) 25 A
Troglinjesdkring (TIG) 20 A
Trog linjesdkring (MIG/MAG) 25 A
Kommunikationsbuss DIGITAL

Maximal upptagen spdnning (MMA) 5.6 kVA
Maximal upptagen spdnning (MMA) 5.6 kW
Maximal upptagen spdnning (TIG) 4.9 kVA
Maximalupptagen spdnning (TIG) 4.9 kW
Maximal upptagen spdnning (MIG/MAG) 6.4 kVA
Maximal upptagen spdnning (MIG/MAG) 6.4 kW
Effektférbrukning vid avaktiverat tillstand 24 %%
Effektfaktor (PF) 0.99

Effektivitet (u) 86 %
Cos ¢ 0.99

Maximal stromférbrukning [Tmax (MMA) 24.6 A
Maximal stromférbrukning Tmax (TIG) 21.5 A
Maximal stromférbrukning ITmax (MIG/MAG) 28.2 A
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Strommens effektivvdrde [1eff (MMA) 19.0 A
Strommens effektivvdrde |1eff (TIG) 13.6 A
Strommens effektivvdrde I1eff (MIG/MAG) 16.7 A
Instdliningsintervall (MMA) 3-180 A
Instdliningsintervall (TIG) 3-220 A
Instdliningsintervall (MIG/MAG) 3-220 A
Tomgdngsstrom Uo (MMA) 65 Vdc
Tomgdngsstrom Uo (TIG) 92 Vdc
Tomgdngsstrom Uo (MIG/MAG) 92 Vdc
Toppspdnning Up (TIG) 10.1 kV

*Den hdrutrustningen uppfyller de kravsom stéllsi EN /IEC 61000-3-11.
*Den hdrutrustningen uppfyller de kravsom stéllsi EN /IEC 61000-3-12.

Utnyttjningsfaktor

URANOSNX 2200 MTE 1x230 U.M.
Utnyttjningsfaktor MIG/MAG (40°C)

(X=35%) 220 A
(X=60%) 190 A
(X=100%) 180 A
Utnyttjningsfaktor MIG/MAG (25°C)

(X=100%) 220 A
Utnyttjningsfaktor TIG (40°C)

(X=40%) 220 A
(X=60%) 200 A
(X=100%) 190 A
Utnyttjningsfaktor TIG (25°C)

(X=80%) 220 A
(X=100%) 200 A
Utnyttjningsfaktor MMA (40°C)

(X=60%) 180 A
(X=100%) 170 A
Utnyttjningsfaktor MMA (25°C)

(X=100%) 180 A

Fysiska egenskaper

URANOS NX 2200 MTE U.M.
IP-skyddsgrad IP23S

Isoleringsklass H

Matt (Ixbxh) 620x270x460 mm
Vikt 23.7 Kg
Strémkabelsektion 3x2.5 mm?
Ndtkabelnsldngd 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

KonstruktionsbestGmmelser
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Trédmataregenskaper

Typ av kuggvdxelmotor
Kuggvdxelmotorns effekt
Antalvalsar

Tréddiameter/ Standardrulle

Mojlig traddiameter / Latthanterligarullar

Knapp fértémning av gasledningar
Knapp fértrdédmatning
Trddhastighet

Uttag brannare Push-Pull-brdnnare
Rullens diameter

Elektriska egenskaper
URANOSNX 2200 MTE 16APLUG
Ndtspdnning U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Troglinjesdkring (MMA)

Trég linjesdkring (TIG)

Trog linjesdkring (MIG/MAG)
Kommunikationsbuss

Maximal upptagen spdnning (MMA)
Maximal upptagen spdnning (MMA)
Maximal upptagen spdnning (TIG)
Maximalupptagen spdnning (TIG)
Maximal upptagen spdnning (MIG/MAG)
Maximal upptagen spdnning (MIG/MAG)
Effektférbrukning vid avaktiverat tillstand
Effektfaktor (PF)

Effektivitet (u) (MMA)

Effektivitet (u) (TIG)

Effektivitet (p) (MIG/MAG)

Cos o

Maximal stromférbrukning [Tmax (MMA)
Maximal stromférbrukning Tmax (TIG)
Maximal stromférbrukning ITmax (MIG/MAG)
Strémmens effektivvdrde [1eff (MMA)
Strommens effektivvdarde |1eff (TIG)
Strommens effektivvdrde |1eff (MIG/MAG)
Instdliningsintervall (MMA)
Instdliningsintervall (TIG)
Instdliningsintervall (MIG/MAG)
Tomgdngsstrém Uo (MMA)
Tomgdngsstréom Uo (TIG)

Tomgdangsstrom Uo (MIG/MAG)
Toppspdnning Up (TIG)

*Den hdrutrustningen uppfyller de kravsom stéllsi EN /IEC 61000-3-11.
*Den hdrutrustningen uppfyller de kravsom stéllsi EN /IEC 61000-3-12.
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SL4R-4T
120
4
0.8-1.0

0.6-1.6 solidtréad
0.8-1.6 aluminiumtrad
0.9-1.6rortrad

ja
ja
0.5-22
valfria
200/300

1x230 (+15%)
20
20
20
DIGITAL
5.7
5.6
5.2
5.1
6.6
6.6
24.3
0.99
87
81
84
0.99
24.6
22.4
28.8
15.6
14.2
15.8
3-180
3-220
3-220
65
92
92
10.1

U.M.

W

mm

mm/
Material

m/min

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW
kVA
kW
kVA

> > > > > > > > >

Vdc
Vdc
Vdc
kV
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Utnyttjningsfaktor
URANOSNX 2200 MTE 16APLUG
Utnyttjningsfaktor MIG/MAG (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

Utnyttjningsfaktor MIG/MAG (25°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

Utnyttjningsfaktor TIG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Utnyttjningsfaktor TIG (25°C)
(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Utnyttjningsfaktor MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Utnyttjningsfaktor MMA (25°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Fysiska egenskaper

URANOS NX 2200 MTE 16APLUG
IP-skyddsgrad

Isoleringsklass

Matt (Ixbxh)

Vikt

Stromkabelsektion

Ndtkabelnsldngd

Typ avstromkontakt

Konstruktionsbestdmmelser

Trddmataregenskaper

Typ av kuggvdxelmotor
Kuggvdxelmotorns effekt
Antalvalsar

Trdddiameter/ Standardrulle

Mojlig traddiameter / Latthanterligarullar

Knapp fértémning av gasledningar
Knapp fér trdédmatning
Trddhastighet

Uttag brannare Push-Pull-brdnnare
Rullens diameter
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1x230

220
170
140

220
170
140

220
200
170

220
200
170

180
150
120

180
150
120

IP23S
H
620x270x460
23.7
3x2.5
5
16A 250V

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

SL4R-4T
120
4
0.8-1.0
0.6-1.6 solidtrad
0.8-1.6 aluminiumtrad
0.9-1.6rortrad
ja
ja
0.5-22
valfria
200/300
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U.M.

> >

U.M.

W

mm

mm/
Material

m/min
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12. MARKPLAT

13. MARKPLATENS INNEBORD
7 N 1

Fabrikat
1 2 2 Tillverkarens namnoch adress
3 | 4 3 Apparatens modell
5 I 6 4 Serienummer
23 XXXXXXXXXXXX Tillverkningsér
7 9 11 5 Symbolférsvetstyp
12 15 16 17 6 Hanvisningtill tillverkningsstandarder
8 |10 13| 15A | 16A | 17A 7 Symbol for svetsprocess
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symbol for svetsar som ldmpar sig for arbete i utrymmen
11 med férhojd risk for elstotar SV
7 9 12 15 16 17 9 Symbol forsvetsstrom
13 | 15A 16A 17A 10 Nominelltomgdngsspdnning
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Intervall for max. och min. nominell svetsstrom och
motsvarande normal belastningsspdnning
18 19 20 21 12 Symbol forintermittenscykel
13 Symbol férnominell svetsstrom
22 c E EE [H[ 14 Symbol férnominell svetsspdnning
MADE E 15 Vdrden forintermittenscykel
ITALY 16 Vdrdenforintermittenscykel
L — 17 Vdrdenforintermittenscykel
L N N 15A Vdrden férnominell svetsstrom
CE EU-fo.r.scllfrcmomoyerensstqr‘.nmelse 16A Vdrden fornominell svetsstrom
EAC EAC-forsdkran om 6verensstdmmelse 17A  Vérden fér nominell svetsstrém

UKCA  UKCA-forsdkran om dverensstdmmelse 158 Vérden fér normal belastningsspénning

16B Vdrden fornormal belastningsspdnning
17B Vdrden férnormal belastningsspdnning

18 Symbol férndtanslutning

19 Nominellmatningssp&dnning

20 Max.nominellmatningsstrom

21 Max. effektivmatningsstrém

22 Kapslingsklass

23 Nominelltoppspd&nning
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DANSK

EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Byggeren
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +390499413/111-Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

erkleererunder eget ansvar, atdet felgende produkt:
URANOSNX 2200 MTE 55.06.007
URANOS NX 2200 MTE 16APLUG 55.06.00701

erioverensstemmelse med felgende EU-direktiver:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

ogatfelgende harmoniserede standarder eranvendt:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

ENIEC 60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentationen, derbekraefter overholdelse af direktiverne, holdes tilgaengelig til inspektion hos den

fornaevnte producent.
Ethvertindgreb eller enhver aendring, der ikke er autoriseret af voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l., vilmedfere, at denne erklzering ikke laengere er gyldig.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ilvo Bonello

Managing Directors
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1. ADVARSEL

Indenderudferesnogen formforindgreb, skal man have leest og forstdet denne vejledning.

Dermaikke udferesaendringerpd maskinenellervedligeholdelse, derikke erbeskrevetivejledningen. Fabrikanten
pdtagersigintetansvarforlegemsbeskadigelserellerbeskadigelse afting, opstdet pd grund af manglende leesning
ellerudferelse afindholdetidenne vejledning.

Opbevaraltid brugsanvisningerne pd apparatets brugssted. Overhold ikke blot brugsanvisningerne, men ogsa
de generelle forskrifter og de gaeldende lokale regler for forebyggelse af ulykker og miljghensyn.

voestalpine BohlerWelding Arc Technology S.r.l.forbeholdersigrettilatforetage aendringerndrsom helstuden
forudgdendevarsel.

Rettighederne til oversaettelse, genoptrykning og redigering, enten hel eller delvis, med ethvert middel (inklusive
fotokopier, film og mikrofilm)tilherervoestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. og er forbudt uden skriftlig
tilladelse fra dette firma.

Disse anvisninger er af vital vigtighed og derfor nedvendige for garantiens opretholdelse.

Fabrikanten fralaeggersig ethvert ansvar, hvisoperatgren ikke overholder disse forskrifter.

Alle personer med ansvar foribrugtagning, for brug, for vedligeholdelse og forreparation af apparatetskal

* besiddedenrelevante kvalifikation

* havedengdvendige kompetencer med hensyn til svejsning

« laese heledenne brugsvejledning og ngje felge anvisningerne.

Tag kontakt tilen fagmanditilfeelde af tvivl eller problemer omkring anleeggets brug, ogsd selvom problemetikke
omtales heri.

1.1 Brugsomgivelser

Ethvert anlaeag md udelukkende benyttes til dets forudsete brug, pd de mdader og omrdder, der er anfert pa
dataskiltet og/elleridenne vejledning, ogihenhold tilde nationale oginternationale sikkerhedsforskrifter. Anden
brug end den, fabrikanten udtrykkeligt har angivet, skal betragtes som uhensigtsmaessig og farlig og vil fritage
fabrikanten forenhver form for ansvar for skade.

Dette apparat mdudelukkende anvendes til professionelle formaliindustrielle omgivelser. Fabrikanten fraleegger
sig ethvertansvarfor skader fordrsaget af anleseggets brugiprivate omgivelser.

Anlaegget skal anvendesiomgivelser med entemperatur pd mellem-10°Cog +40°C (mellem +14°F og +104°F).
Anlaeggetskaltransporteres ogopbevaresiomgivelsermedentemperatur pdmellem-25°Cog +55°C (mellem -13°F
og 131°F).

Anleegget skal benyttesiomgivelser udenstav, syre, gas ellerandre aetsende stoffer.

Anlaegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed p& hajst 50 % a 40°C (104°F).

Anlaegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pd hajst 90 % ved 20°C (68°F).

Anlaegget mdikke benyttesien hgjde overhavet pd over 2000m (6500 fod).

Anvend ikke apparatet tiloptening af rer.
Benytaldrig dette apparaturtilopladning af batterier og/eller akkumulatorer.
Benytaldrig dette apparaturtil start af motorer.

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre

Svejseprocessen er kilde til skadelig straling, st@j, varme og gasudsendelse. Anbring en brandsikker afskaermning
foratbeskytte omgivelserne svejsemilje modstrdler, gnisterog gledende affald. Advarandre tilstedeveerende om,
at de ikke ma rette blikket direkte mod svejsningen, og at de skal beskytte sig imod buens straler eller gladende
metalstykker.

Baer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod lysbuestralerne, gnister eller gladende metal. Den benyttede
beklaedning skal daekke hele kroppen og veere:

- intaktogigodstand

- brandsikker

- isolerende ogter

- teetsiddende ogudenopslag

Benytaltid godkendt ogslidsteerkt sikkerhedsfodtej, der eristand til at sikreisolering mod vand.

Benytaltid godkendte sikkerhedshandsker, deryder en elektrisk og termiskisolering.
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Anvend masker med sideskaerme for ansigtet og egnet beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hgjere) for gjnene.

Benytaltid beskyttelsesbrillermed sideafskeermning, iseer ved manuel eller mekanisk fjernelse af svejse-affaldet.

Baer aldrig kontaktlinser!

Benythagrevaern, hvissvejseprocessen ndrop pdfarlige stgjniveauer. Hvis stgjniveauet overskrider de graenser, der
er fastlagt i lovgivningen, skal man afgraense arbejdsomrddet og serge for, at de personer der har adgang, er
beskyttet med harevaern.

Hold altid sidepanelerne lukkede under svejsearbejdet. Der md& aldrig udferes nogen form for aendringer pa
anleegget. Undgd at haender, har, bekleedning, veerktgj.. kommer i bergring med beveegelige dele s& som:
ventilatorer, tandhjul, valser og aksler, tradspoler. Rgr aldrig ved tandhjulene, mens tradfremferingsenheden eri
funktion. Omgdelse af beskyttelsesanordningerne pd tradfremferingsenheden er ekstremt farlig og fritager
fabrikanten forethvertansvar for skader pd personer eller genstande.

Hold hovedet pdlang afstand af MIG/MAG-breenderen under trddensisaetning og fremfering.
Trddeniudgangkan fordrsage alvorlige skader pd haender, ansigtog gjne.

Undgd bergring af emner, der lige er blevet svejset. Varmen vil kunne forarsage alvorlige skoldninger eller
forbreendinger.

Overhold alle ovenforbeskrevne forholdsregler,ogsd underbearbejdninger efter svejsningen, da svejseaffald kan
falde afde bearbejdede emner, dererved atkole af.

Kontrollér, at breenderen er kglet af,inden der udferes bearbejdninger eller vedligeholdelse.

Kontrollér, at kelegruppen er slukket, inden kalevaeskens tilfarsels- og afledningsslanger kobles fra. Den varme
vaeske, derlgberud afrerene,vilkunne fordrsage alvorlige skoldninger eller forbraendinger.

Sergfor, atdererforstehjaelpsudstyrtil rddighed.
Undervurder aldrig forbraendinger og sar.

Genopret sikre forhold i omrddet, inden arbejdsomrdadet forlades, sdledes at utilsigtet skade pd personer og
genstande undgds.

1.3 Beskyttelse mod reg og gas

Re@g, gasogstev frasvejse-arbejdet kan medfere sundhedsfare.
Re@gen, der produceres under svejseprocessen, kan undervisse forhold forarsage cancer eller fosterskade.

» Hold hovedetpdlang afstand af svejsningens gas og rag.

» Sgrgforordentlignaturlig eller mekanisk udluftningiarbejdsomradet.

* Benytsvejsemasker medudsugning, hvislokalets ventilation er utilstraekkelig.

« Ved svejsning i snaevre omgivelser anbefales det, at der er en kollega til stede udenfor omrddet til overvagning af den
medarbejder, der udfgrer selve svejsningen.

* Anvendaldrigilttiludluftning.

* Undersggudsugningens effektivitet ved, med jeevne mellemrum, at sammenholde emissionsmaengden af giftiggas med de
tilladte veerdierisikkerhedsforskrifterne.

*« Maengden og farligheden afden producerede rgg kan tilbagefares til det anvendte basismateriale, til det tilferte materiale
samt til eventuelt anvendte renggringsmidler eller affedtningsmidler pad det emne, der skal svejses. Falg omhyggeligt
fabrikantens anvisninger og de relevante tekniske datablade.

» Udferaldrigsvejsninginaserheden af omrdder, hvor derforetages affedtning eller maling.
» Placergasflaskerne udendarseller pd steder med korrekt luftcirkulation.
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1.4 Forebyggelse af brand/eksplosion

Svejse-processen kanvaere arsagtilbrand og/eller eksplosion.

Fjern antaendelige eller breendbare materialereller genstande fra arbejdsomradet og det omkringliggende omrdde.
Braendbare materialer skal befinde sigmindst 11 meter fra svejseomrddet og skal beskyttes pd passende vis.

Gnister og glgdende partikler kan nemt blive spredt vidt omkring og nd de omkringliggende omrdader, ogsd gennem sma
dbninger. Udvis seerlig opmaerksomhed omkring sikring af personer og genstande.

Udferaldrig svejsning oven over ellerinserheden af beholdere under tryk.

Udferaldrigsvejsning palukkede beholdere ellerrar.Udferaldrig svejsning eller skeering pdlukkede beholdere eller rar. Udvis
seerlig opmaerksomhed under svejsning af rer eller beholdere, ogsé selv om de er dbne, tomme og omhyggeligt rengjorte.
Rester af gas, breendstof, olie oglignende kan forarsage eksplosioner.

Udferaldrig svejse-arbejdeien atmosfaere med eksplosionsfarlige pulvermaterialer, gasser ellerdampe.

Kontrollér efter afsluttet svejsning, at kredslgbet under spaending ikke utilsigtet kan kommeibergring med elementer, derer
forbundettiljordforbindelseskredslgbet.

Sergfor, atder erbrandslukningsudstyrtilrddighedinserheden af arbejdsomradet.

1.5 Forholdsregler ved brug af gasflasker

Gasflasker med inaktiv gas indeholder gas under tryk og kan eksplodere hvis transport-, opbevarings- og
brugsforholdene ikke sikres efter forskrifterne.

Gasflaskerne skal fastspaendes opretstdende pd en vaeg eller lignende med egnede midler, sa de ikke kan veelte eller stade
sammen.

Skru beskyttelseshaetten pd ventilen undertransport, klargering, og hver gang svejsearbejdet er fuldfert.

Undgd at gasflaskerne udsaettes for direkte solstrdler, pludselige temperaturudsving, for haje eller for lave temperaturer.
Udsaet aldrig gasflaskerne for megetlave eller hgje temperaturer.

Undgd omhyggeligt, at gasflaskerne kommer i bergring med aben ild, elektriske buer, breendere, elektrodeholderteenger
ellermed gledende partikler frasvejsningen.

Hold gasflaskerne pdlang afstand af svejsekredslab og streamkredslgb i almindelighed.

Hold hovedet pdlang afstand af det punkt, hvorfra gassen stremmerud, nar der dbnes for gasflaskens ventil.

Luk altid for gasflaskens ventil, nérsvejsningen er fuldfert.

Udfer aldrig svejsning pd en gasflaske under tryk.

Tilslutaldrigentrykluftsflaske direkte til maskinens trykregulator! Trykket kan overskride trykregulatorens kapacitet, sdledes
atderopstar fare for eksplosion!

1.6 Beskyttelse mod elektrisk sted

Etelektrisk sted kan veere dedbringende.

Undgd bergring af stremferende dele bdde inden i og uden pd svejseaegget, s leenge anlaagget er under forsyning
(breendere, teenger, jordforbindelseskabler, elektroder, ledninger, valserogspolererelektrisk forbundet til svejsekredslgbet).
Sergfor,atanleegogelektriskisoleretvedhjeelp afterre pladerogsoklermedtilstraekkeligisoleringmod muligjordforbindelse.
Kontrollér, at anleegget er forbundet korrekt til et stik og en stremkilde udstyret med en jordledning.

Bergraldrigto svejsebraendere ellerto elektrodeholderteenger samtidigt.

Afbryd gjeblikkeligt svejse-arbejdet, hvis det fales, som om der modtages elektrisk stad.

@ Dette udstyrtillysbuetaending og -stabilisering er fremstillet tilmanuel eller mekanisk styret betjening.

@ges leengden af skeerebraenderkabler eller svejsekabler med mere end 8 meter, vil det betyde gget risiko for
elektrisk chok.

1.7 Elektromagnetiske felter og forstyrrelser

Passagen af strem igennem anlaeggets indvendige og udvendige kabler skaber et elektromagnetisk felt i
umiddelbarneerhed af svejsekablerne og af selve anleegget.

Elektromagnetiske felterkanfordrsage (p&nuveerende tidspunktukendte) helbredseffektervedlsengerevarende pdvirkning.
De elektromagnetiske felter kan pévirke andet apparatur sd som pacemakere eller hgreapparater.

Baerere af vitale elektroniske apparater (pacemaker) ber konsultere en laege, inden de kommer i naerheden af
lysbuesvejsninger.
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1.7.1 Klassificering EMCioverensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse | Udstyriklasse B overholder kravene vedregrende elektromagnetisk kompatibilitet i industrielle miljger og private
B boliger, herunder boligomrdader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige lavspaendingsforsyningsnet.

Udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligomrdder, hvor elektriciteten leveres via det offentlige
Klasse | lavspaendingsforsyningsnet. Der kan vaere visse vanskeligheder med at sikre elektromagnetisk kompatibilitet for
A klasse A-udstyrisaddanne omrdder pd grund afledningsbdrne forstyrrelser og stralingsforstyrrelser.

For mereinformation, se kapitlet: DATASKILT eller TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

1.7.2 Installering, brug og vurdering af omradet

Dette apparat er bygget i overensstemmelse med kravene i den harmoniserede standard EN 60974-10/A1:2015 og er
identificeret som et “KLASSE A”-apparat. Dette apparat md udelukkende anvendes til professionelle formal i industrielle
omgivelser. Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar for skader foradrsaget af anleeggets brugiprivate omgivelser.
Brugerenskalhave ekspertiseindenforarbejdsomrddet,oghan/huneridenne henseende ansvarligforinstallering
og brug af apparatet i overensstemmelse med fabrikantens anvisninger. Hvis der opstar elektromagnetiske
forstyrrelser, erdetbrugerens opgave atlgse problemet med hjaelp fra fabrikantens tekniske servicetjeneste.

Elektromagnetiske forstyrrelserskalunder alle omstaendighederreduceresiensddangrad, atdeikke leengere har
nogenindflydelse.

Inden dette apparatinstalleres, skal brugeren vurdere de eventuelle elektromagnetiske problemer, derkan opstai
detomkringliggende omrdde, specielthvad angdr de tilstedevaerende personers sundhedstilstand, fx: brugere af
pacemakere og hgreapparater.

1.7.3 Krav til stremtilfersel (Se tekniske specifikationer)

Hejspaendingsudstyrkan pd grund af primaerstrammen, som hentes fraforsyningsnettet, pavirke nettets stremkvalitet. For visse
typer af udstyr (se tekniske specifikationer) kan der veere restriktioner eller krav vedrgrende stremtilslutningen med hensyn til
stremforsyningens hgjest tilladte impedans (Zmax) eller den pdkraevede minimumskapacitet (Ssc) ved tilslutningsstedet til det
offentlige elnet (point of common coupling, PCC). Hvis det er tilfeeldet, er det montarens eller brugerens ansvar at sikre, at
udstyret kan tilsluttes; eventuelt ved henvendelse til elselskabet. Ved interferens kan der opstd behov for yderligere
forholdsregler, sd som filtrering af netforsyningen.

Desuden skalman overveje muligheden for afskaermning af forsyningskablet.

Formereinformation, se kapitlet: TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

1.7.4 Forholdsregler vedrgrende ledningerne

Felgnedenstdendereglerforatreducere virkningen af de elektromagnetiske felter:

* Rul,om muligt, jordforbindelses- og effektkablerne op og fastspaend dem.

» Undgdatvikle svejsekabletrundtom kroppen.

» Undgdatstdimellem jordforbindelseskablet og effektkablet (hold begge kabler pd samme side).

» Kablerne skalholdes sdkorte som muligt, og de skal placeres sdteetsammen som muligt og feres naer eller pd gulvplanet.
« Placeranlaeggetienvisafstand afsvejseomrddet.

« Kablerne skal holdes adskilt fra alle evrige kabler.

1.7.5 Potentialudligning

Derskaltageshgjde forstelforbindelse af alle metalkomponenterpdsvejse-anlaegget ogidenumiddelbare naerhed. Overhold
dennationalelovgivning vedregrende potentialudligning.

1.7.6 Jordforbindelse af arbejdsemnet

Hvis arbejdsemnet ikke er jordforbundet af hensyn til den elektriske sikkerhed eller p.g.a. dets starrelse og placering, kan en
stelforbindelse mellem emnet og jorden reducere udsendelserne. Vaer opmaerksom pd, at jordforbindelsen af arbejdsemnet
ikke md& age risikoen for arbejdsulykker for brugerne eller beskadige andre elektriske apparater. Overhold den nationale
lovgivning vedrerende jordforbindelse.

1.7.7 Afskeermning

Afskeermning af udvalgte kabler og apparateridet omkringliggende omrade kan lgse interferensproblemer.
Muligheden for afskeermning af hele svejse-anlaegget kan overvejesispecielle arbejdssituationer.

1.8 IP-beskyttelsesgrad
IP23S

* Indkapslingenerbeskyttetmodindfering affingre ogfaste fremmedlegemermedendiametersterreend/ligmed
12,5 mm og bergring af farlige dele.

« Indkapslingen erbeskyttetmodregnienvinkel pdop til 60° fra lodret position.

« Indkapslingen erbeskyttet mod skaderfordrsagetafvandindtreengning, ndrapparaturets bevaegelige deleikke
eribeveegelse.
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1.9 Bortskaffelse

»

Apparatet mdikke bortskaffes med normalt affald.

| overensstemmelse med det europeeiske direktiv 2012/19/EU om affald af elektrisk og elektronisk udstyr og dets
implementeringioverensstemmelse med nationallovgivning skalelektrisk udstyr, dererudtjent,indsamlesseparat
og sendes til nyttiggerelse og bortskaffelse. Ejeren afudstyret skal identificere de autoriserede indsamlingscentre
ved at forhgre sig hos kommunen. Anvendelsen af det europaeiske direktiv vil forbedre miljget og menneskers
sundhed.

Se hjemmesiden foryderligere oplysninger.

2. INSTALLERING

Installeringen mda kun udferes af erfarent personale, der godkendt af svejsemaskinens fabrikant.

Vedinstallering skal man serge for, at stremkilden er afbrudt fra forsyningsnettet.

Dererforbudtatforbinde streamkilderne (iserie eller parallelt).

2.1 Lefte-, transport- og afleesningsanvisninger

* Anleeggeterudstyretmedetgreb, dergiver mulighed forattransportere detihdnden.
* Anleeggeterikke udstyret medspecielle lgfteelementer.

Benyt en gaffellift og udvis stor forsigtighed under flytninger, foratundgd at generatoren vaelter.

Undervurderaldrig anleeggets veegt, (lees de tekniske specifikationer).
Lad aldriglaesset glide hen over - eller haenge stille over - mennesker eller ting.
Lad aldrig anleegget eller de enkelte enheder falde eller stette mod jordoverfladen med stor kraft.

Enheden maikke lzftes opihdndtaget.

2.2 Placering af anlaegget

»

Overhold nedenstdende forholdsregler:

Derskal veere nem adgang til betjeningsorganerne og tilslutningspunkterne.
Placéraldrig udstyretisnaevre omrdder.
Anbring aldrig anlaegget pd en overflade med en haeldning p& over 10°iforhold til det vandrette plan.
Slutanleeggettiliettert, rentomrédde med god udluftning.
Beskytanleegget mod direkte regn ogsolstrdler.
Seunder “Forholdsreglerved brug af gasflasker”.

2.3 Tilslutning

Anlaegget erudstyret med et forsyningskabel til tilslutning til ledningsnettet.
Anleeggetkanforsynes med:
* 230V monofase

Apparatets funktion er garanteret ved spaendinger, der afviger op til +15% fra den nominelle vaerdi.

For at undgd personskader eller beskadigelse af anleegget skal man kontrollere den valgte netspaending og
sikringerne, INDEN maskinen tilsluttes nettet. Desuden skal man sikre, at kablet tilsluttes en stikkontakt, der er
udstyret med jordkontakt.

Det erikke muligt at forsyne anleegget via etgenerator-aggregat.

Af hensyn til brugernes sikkerhed skal anlaegget veere korrekt jordforbundet. Forsyningskablet er udstyret med en
(gul-gren)ledertiljordforbindelse, der skal tilsluttes en stikkontakt med jordkontakt. Denne gul/grenne ledning ma
ALDRIG benyttes sammen med andre ledninger til spaendingsudtag. Kontrollér, at der findes en "jordforbindelse”
pd det anvendte anleeg, samt at stikkontakten er i korrekt stand. Montér udelukkende typegodkendte stik i
overensstemmelse med sikkerhedsreglerne.
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De elektriske forbindelser skal vaere udfert af teknikere, der opfylder de specifikke faglige og tekniske krav, samt
veereioverensstemmelse med den nationale lovgivningidetland, hvorinstalleringen finder sted.

2.4 |driftseettelse
2.4.1 Tilslutning til MMA-svejsning

@ Tilslutningen vist pd tegningen giver svejsning med omvendt polaritet.
Hvis man ensker svejsning med direkte polaritet, skal tilslutningen byttesom.

(1) stiktiljordforbindelsestang
@ Negativt effektudtag(-)
@ Stik til elektrodeholdertang
@ Positivt effektudtag (+)

\ y,

» Tilslut jordklemmen til den negative pol (-) pd stremforsyningen. Seet stikket i og drej med uret, indtil elementerne er skruet
fuldsteendigt fast.

» Tilslut elektrodeholderen til den positive pol (+) pd stremforsyningen. Saet stikket i og drej med uret, indtil elementerne er
skruet fuldstaendigt fast.

2.4.2 Tilslutning til TIG-svejsning

@ Stik til jordforbindelsestang
(2) Positivteffektudtag (+)

@ Fastgerelse af TIG-fakkel
@ Braendertilslutning

@ Braenderenssignalkabel
@ Konnektor

@ Fakkel gasrer
Samlestykke/kobling gas

y,

» Tilslut jordklemmen til den positive pol (+) pd stramforsyningen. Seet stikket i og drej med uret, indtil elementerne er skruet
fuldsteendigt fast.

» Tilslut TIG-braenderstikket til den negative pol (-) pa stremforsyningen. Seet stikket i og drej med uret, indtil elementerne er
skruet fuldstaendigt fast.

» Tilslutbreenderenssignalkabel til det specielle stik.
» Tilslutbraenderens gasrertildet specielle samlestykke/kobling.
» Forbind breenderens kalevaesketilbagelgbsslange (red farve) med det relevante samlestykke/kobling (red farve - symbol

%)

» Forbind breenderens kalevaesketilfarselsslange (bla farve) med detrelevante samlestykke/kobling (bla farve - symbol @‘).

» Tilslutgasslangen fra flasken tilgassamlingen bagpd. Indstil gasstremningen pd mellem 5 og 15 1/min.
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2.4.3 Tilslutning til MIG/MAG-svejsning

s N

@ Braendertilslutning
(2) Effektkabel

@ Positivt effektudtag (+)
(») signalkabel
@ Konnektor

!!'!/

I

)

=)

§

» Forbind MIG/MAG-braenderentiladapteren. Veer specielt pdpasseligmed at stramme fastgeringsringen fuldstaendigt.

» Forbind breenderens kalevaesketilbagelgbsslange (red farve) med det relevante samlestykke/kobling (red farve - symbol
%as).

» Forbind breenderens kglevaesketilfgrselsslange (bl& farve) med detrelevante samlestykke/kobling (bla farve - symbol @’).

» Forbind kabelbundtets effektkabeltil det positive sokkelstik for at skifte polaritet (Jfr. “Skift af svejsepolaritet”).

» Forbindsignalkablet med denrelevante konnektor,dereranbragt pd generatorens frontpanel.

(1) stiktiljordforbindelsestang
@ Negativt effektudtag(-)

\. J

» Tilslutgasslangen fra flasken tilgassamlingen bagpd. Indstil gasstremningen pd mellem 10 og 30 I/min. DA

» Tilslut jordklemmen til den negative pol (-) pd stremforsyningen. Seet stikket i og drej med uret, indtil elementerne er skruet
fuldsteendigt fast.
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@ Ringmgatrikken
@ Friktionsskruen

@ Gearmotorens fremferingsstotte

