welding
ty voestallpime

voestalpine Béhler Welding voeStq I pl ne

www.voestalpine.com/welding ONE STEP AHEAD.






C€ &5 I[h

Cod. 91.08.326

Date 01/05/2025

Rev. D

ITALIANO . « .« ettt et e e e e e e e e e e e e e e e 1
ENGLISH ettt ettt e e e e e e e 25
DEUTSCH . - vttt et e et e e e e e e e e e e e e e e e 49
FRANGCAIS « .« e ettt et e e e e e e e e e e e e e e 73
ESPAN O L . o ettt ettt e e e e e e e e 97
PORTUGUES . . ettt et e e e e e e e e e e 121
NEDERLANDS. . . et ettt ettt e e e e e e e e e e e e 145
SVENSK A .« o ettt e e e e e e e e 169
DANSK ettt e e e e 193
NORSK .« e ettt et e e e e e e e e e e e e 217
SUOMI ettt et e e e e e e e 241
EANAHNIK A .« oottt e e e e e e e e e e e 265

EN

DE

FR

ES

PT

NL

SV

DA

NO

Fl

EL






| bohleryveding

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 esclusivaresponsabilitd che il sequente prodotto:
TERRA270RC 55.12.014
TERRA350RC 55.12.015

é conforme alle direttive EU:

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

echesonostate applicatele norme:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Ladocumentazione attestante laconformita alle direttive sard tenuta adisposizione perispezionipresso
il sopracitato costruttore.

Ogni intervento o modifica non autorizzati dalla voestalpine Béhler Welding Arc Technology
S.r.l. faranno decadere lavalidita di questadichiarazione.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | Gl

//VV./O"
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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SIMBOLOGIA

A Pericoliimminenti che causano gravilesionie comportamentirischiosiche potrebbero causare gravilesioni.
——

Comportamentiche potrebbero causare lesioninon gravio dannialle cose.

¥
[g’ Le note precedute da questo simbolo sono dicarattere tecnico e facilitano le operazioni.
~—
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AVVERTENZE

1. AVVERTENZE

Primadiiniziare qualsiasioperazione siate sicuridiaverbenletto e compreso questo manuale.

Non apportate modifiche e non eseguite manutenzioni non descritte. Il produttore non si fa carico di danni a
persone o cose, occorsiperincurianellalettura o nellamessain praticadiquanto scritto in questo manuale.
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
dell'ambiente.

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

« essereinpossesso diappositaqualifica

« disporre delle competenze necessariein materiadisaldatura

» leggereintegralmente e osservare scrupolosamente le presentiistruzioni perl'uso.

Per ogni dubbio o problema circa I'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
rispondera didanniprovocatidall'uso dell'impianto in ambienti domestici.

L'impianto deve essere utilizzato in ambienticontemperaturacompresatrai-10°Cei+40°C(trai+14°Fei+104°F).
L'impianto deve essere trasportato e immagazzinato in ambienti con temperatura compresa trai-25°Ce i +55°C
(trai-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 umiditda relativa non 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 & fonte nociva di radiazioni, rumore, calore ed esalazioni gassose. Sistemare una parete
divisoriaignifugaperproteggerelazonadisaldaturadaraggi, 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

- isolantieasciutti

- aderential corpo e prividirisvolti

Utilizzare sempre calzature a normativa, resistenti e in grado digarantire l'isolamento dall'acqua.
Utilizzare sempre guantia normativa, in grado digarantire I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare maschere con protezionilateraliperil viso e filtro di protezione idoneo (almeno NR10 o maggiore) per gli
occhi.

Indossare sempre occhiali disicurezza con schermilateralispecialmente nell'operazione manuale o meccanicadi
rimozione delle scorie disaldatura.

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

Teneresempreipannellilateralichiusidurante le operazionidisaldatura. L'impiantonondeve essere sottoposto ad
alcuntipo di modifica.

Evitareditoccareipezziappenasaldati,|'elevato calore potrebbe causare graviustioni o scottature.
Mantenere tutte le precauzioni precedentemente descritte anche nelle lavorazioni post saldatura in quanto, dai
pezzilavoratichessistannoraffreddando, potrebbero staccarsiscorie.

ﬂﬁ A :& Assicurarsiche latorciasisiaraffreddata prima di eseguire lavorazioni o manutenzioni.

(XXX
Aiet 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.
N————/
T
Provvedere ad un'attrezzatura di pronto soccorso.
Non sottovalutare scottature o ferite.
——
U
Primadilasciareil postodilavoro, porreinsicurezzal'areadicompetenzain modo daimpedire danniaccidentalia
cose o persone.
———

Fumi, gas e polveri prodotti dal processo disaldatura possono risultare dannosi alla salute.
| fumiprodottiduranteil processo di saldatura possono, in determinate circostanze, provocare il cancro odannial
fetonelledonneingravidanza.

» Tenerelatestalontanadaigasedaifumidisaldatura.
¢ Prevedereunaventilazione adeguata, naturale o forzata, nellazonadilavoro.
¢ Incasodiaerazioneinsufficiente utilizzare maschere dotate direspiratori.

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

* Nonusare ossigeno perlaventilazione.

» Verificare I'efficacia dell'aspirazione controllando periodicamente I'entita delle emissioni di gas nocivi conivaloriammessi
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 elerelative schede tecniche.

* Noneseguire operazionidisaldatura neipressidiluoghidisgrassaggio o verniciatura.
« Posizionarele bomboledigasinspaziapertioconunbuonricircolod'aria.

1.4 Prevenzione incendio/scoppio

3=
W Il processodisaldatura pud essere causadiincendio e/o scoppio.

e Sgomberaredallazonadilavoro e circostante i materiali o glioggettiinfiammabili o combustibili.

» Imaterialiinfiammabilidevono trovarsiad almeno 11 metri(35 piedi)dallazonadilavoro 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 nellamessain sicurezza di cose e persone.

* Noneseguire saldature sopraoin prossimita direcipientiin pressione.

* Noneseguireoperazionidisaldaturasurecipientio tubichiusi. Porre comunque particolare attenzione nellasaldaturaditubi
o recipienti anche nel caso questi siano stati aperti, svuotati e accuratamente puliti. Residui di gas, carburante, olio o simili
potrebbe causare esplosioni.

* Nonsaldareinatmosferacontenente polveri,gas o vaporiesplosivi.

* Accertarsi,afinelavoro, cheil circuitoin tensione non possa accidentalmente toccare parti collegate al circuito dimassa.

* Predisporre nelle vicinanze dellazona dilavoro un'attrezzatura o un dispositivo antincendio.
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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.

» Lebomboledevonoesserevincolate verticalmente a paretio ad altro,conmezziidonei, perevitare cadute o urtimeccaniciaccidentali.

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

Evitare chele bombole siano esposte direttamente airaggisolari e asbalzielevatiditemperatura. Non esporre le bombole a

temperature tropporigide o troppo 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.

e Tenerele bombolelontano daicircuiti disaldatura e dai circuitidicorrente in genere.

» Tenerelatestalontano dal punto difuoriuscitadel gasquandosiapre lavalvoladellabombola.

e Chiuderesemprelavalvoladellabombolaquando le operazionidisaldaturasono terminate.

» Noneseguire maisaldature suunabomboladigasin pressione.

¢ Noncollegare maiunabomboladiariacompressadirettamente alriduttore dellamacchina! Lapressione potrebbe superare

la capacitadelriduttore che quindi potrebbe esplodere!

1.6 Protezione da shock elettrico
- 8

} 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 di saldatura).

e Assicurare l'isolamento elettrico dell'impianto e dell'operatore utilizzando piani e basamenti asciutti e sufficientemente
isolatidal potenziale diterrae dimassa.

» Assicurarsichel'impiantovengaallacciato correttamente ad unaspinae adunarete provvistadel conduttore diprotezione aterra.
* Nontoccare contemporaneamente due torce o due pinze portaelettrodo.
Interrompereimmediatamente le operazionidisaldaturase siavverte lasensazione discossaelettrica.

1.7 Campi elettromagnetici ed interferenze

(W) Il passaggio della corrente attraverso i cavi interni 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.

e | campielettromagnetici possonointerferire con altre apparecchiature qualipace-maker o apparecchiacustici.

—

[]_. | portatoridiapparecchiature elettroniche vitali(pace-maker) devono consultareilmedico primadiavvicinarsialle

operazionidisaldaturaadarco.
—

1.7.1 Classificazione EMCin accordoconlanorma: EN 60974-10/A1:2015.

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

—
L'apparecchiatura di Classe A non & intesa per I'uso in aree residenziali dove I'energia elettrica e fornita da un
Classe | sistemapubblicoabassatensione.Pudessere potenzialmente difficile assicurarelacompatibilitd elettromagnetica

A diapparecchiature diclasse Ain questiaree, a causadidisturbiirradiati e condotti.
N—

Per maggioriinformazioniconsultare: TARGA DATI o CARATTERISTICHE TECNICHE.

IT
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1.7.2 Installazione, uso e valutazione dell'area

Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazioni contenute nella norma armonizzata: EN 60974-10/A1:2015ed &

identificatocome di"CLASSE A". Questo apparecchio deve essere usato solo ascopo professionaleinun ambiente industriale.

Il costruttore non rispondera didanni provocatidall'uso dell'impianto in ambienti domestici.

( \ L'utilizzatore deve essere un esperto del settore ed in quanto tale & responsabile dell'installazione e dell'uso

’m dell'apparecchio secondo le indicazioni del costruttore. Qualora vengano rilevati dei disturbi elettromagnetici,
spettaall'utilizzatore dell'apparecchiorisolvere lasituazione avvalendosidell'assistenza tecnica del costruttore.

N———

O

((/\)) Intuttiicasiidisturbielettromagneticidevono essereridotti fino al puntoin cuinon costituiscono pitiun fastidio.

N——/

T )
P-. 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 Requisitialimentazione 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 potenza d'installazione (Ssc) disponibile al punto diinterfaccia conlarete pubblica (punto
diaccoppiamento comune - Point of Commom Coupling PCC) possono essere applicati peralcunitipidiapparecchiature (vedi
datitecnici). Inquesto caso éresponsabilita dell'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

Per minimizzare gli effetti dei campi elettromagnetici, seguire le seguentiregole:

« Arrotolareinsieme e fissare, dove possibile, cavo massa e cavo potenza.

« Evitarediarrotolareicaviintornoal corpo.

» Evitaredifrapporsitrailcavodimassaeil cavo dipotenza (tenere entrambidallo stesso lato).

* | cavidevono essere tenutipil cortipossibile e devono essere posizionativiciniescorreresuovicinoil livello del suolo.
« Posizionarel'impianto ad unacertadistanza dallazonadilavoro.

* |cavidevono essere posizionatilontano da eventualialtri cavi presenti.

1.7.5 Collegamento equipotenziale

Il collegamento a massa di tuttii 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

Doveil pezzoinlavorazione non é collegato aterra, per motividisicurezza elettrica o a causa delladimensione e posizione, un
collegamentoamassatrail pezzoelaterrapotrebberidurrele emissioni. Bisogna prestare attenzione affinchélamessaaterra
delpezzoinlavorazione non aumentiil rischio diinfortunio degli utilizzatori o danneggi altri apparecchi elettrici. Rispettare le
normative nazionaliriguardantilamessa aterra.

1.7.7 Schermatura

Laschermaturaselettiva dialtricavie apparecchipresentinell'areacircostante pud alleviare i problemidiinterferenza.
Laschermaturadell'interoimpianto disaldatura puo essere presain considerazione per applicazionispeciali.

1.8 Grado di protezione IP
IP23S

e Involucro protetto contro I'accesso a parti pericolose con un dito e contro corpi solidi estranei di diametro
maggioreougualea12,5mm.

e Involucro protetto contro pioggiaa 60° sulla verticale.

¢ Involucro protetto dagli effettidannosi dovutiall'ingresso d'acqua, quando le parti mobili dell'apparecchiatura
nonsonoinmoto.

1.9 Smaltimento

Non collocare I'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 einviateaduncentrodirecupero e smaltimento. Il proprietario

dell'apparecchiatura dovrd 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.
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2. INSTALLAZIONE

[ ]
[“'i] L'installazione pud essere effettuata solo da personale esperto ed abilitato dal produttore.
N—

)
A

@ Perl'installazione assicurarsi cheilgeneratore sia scollegato dallarete di alimentazione.
N——

TR
W E vietatala connessione (in serie o parallelo) deigeneratori.
———

2.1 Modalita di sollevamento, trasporto e scarico

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

Non sottovalutare il peso dell'impianto, vedi caratteristiche tecniche.
Non fartransitare o sostareil carico sospeso sopra apersone o cose.
Non lasciare cadere o appoggiare con forzal'impianto olasingola unita.

2.2 Posizionamento dell'impianto

M Osservare le seguentinorme:

Facile accesso ai comandied ai collegamenti.

* Non posizionarel'attrezzaturain ambienti angusti.

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

* Proteggere l'impianto contro la pioggia battente e controil sole.

2.3 Allacciamento

Ilgeneratore & provvisto diun cavo dialimentazione perl'allacciamento allarete.
L'impianto pud essere alimentato con:
* 400V trifase

IIfunzionamento dell'apparecchiatura & garantito per tensioniche sidiscostano fino al +15% dal valore nominale.

£

P

Perevitare 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
contatto diterra.

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 l'esistenza della "messa a terra" nell'impianto utilizzato ed il buono stato della presa di corrente.
Montare solo spine omologate secondo le normative disicurezza.

——
I \ Per la protezione degli utenti, I'impianto deve essere correttamente collegato a terra. Il cavo di alimentazione &
—
N—— J

specificiein conformitd alleleggidello statoin cuisieffettual'installazione.

@ L'impianto elettrico deve essere realizzato da personale tecnico in possesso di requisiti tecnico-professionali
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2.4 Messainservizio

2.4.1 Collegamento persaldatura MMA

@ Ilcollegamentoin figura da comerisultato unasaldatura con polaritainversa.
Perottenere unasaldatura con polarita diretta, invertire il collegamento.

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

@ Presa positivadi potenza (+)

y,

» Collegareilconnettore delcavodellapinzadimassaallapresanegativa(-)delgeneratore. Inserire laspina eruotareinsenso
orario fino alcompleto fissaggio delle parti.

» Collegareilconnettore del cavo della pinza portaelettrodo alla presa positiva (+) del generatore. Inserire la spina e ruotarein
sensoorario fino alcompleto fissaggio delle parti.

2.4.2 Collegamento persaldatura TIG

@ Connettore pinzamassa
@ Presa positivadi potenza (+)
@ AttaccotorciaTIG

@ Presatorcia

@ Connettore tubo gas

@ Riduttore pressione

\ y,

» Collegareil connettore del cavo della pinza dimassa alla presa positiva (+) del generatore. Inserire la spina e ruotarein senso
orario fino alcompleto fissaggio delle parti.

» Collegarel'attaccodellatorciaTIGallapresatorciadelgeneratore. Inserirelaspinaeruotareinsensoorariofinoalcompleto
fissaggiodelle parti.

@ Laregolazionedel flusso del gas di protezione siattua agendo suunrubinetto generalmente posto sulla torcia.

» Collegare separatamenteil connettore del tubo del gas dellatorciaalladistribuzione del gas stesso.
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3. PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1 Pannello posteriore
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3.3 Pannello prese

©
T

@ Cavodialimentazione

Permette dialimentare l'impianto collegandolo allarete.

@ Interruttore diaccensione

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

@ Attaccogas
@ Ingresso cavo disegnale CAN-BUS (RC,RI...)

@ Cavodialimentazione

Permette dialimentarel'impianto collegandolo allarete.

@ Interruttore diaccensione

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

@ Ingresso cavo disegnale CAN-BUS (RC, RI...)

@ Presanegativadipotenza(-)

Processo MMA:
Processo TIG:

Connessione cavo dimassa
Connessione torcia
@ Presa positivadipotenza(+)

Processo MMA:
Processo TIG:

Connessionetorciaadelettrodo
Connessione cavodimassa
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3.4 Pannello comandi frontale

s N
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\ v

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivodiriduzione tensione.

@ @ LED diallarme generale

Indical'eventualeintervento deidispositivi di protezione qualila protezione termica.

@ @ LED di potenza attiva

Indicala presenzaditensione sulle prese d'uscita dell'impianto.

@ BBB Display a7 segmenti

Permettedivisualizzare le generalitadellasaldatriceinfase dipartenza, leimpostazioniele letture dicorrente
editensioneinsaldatura, la codificadegliallarmi.

@ Manopoladiregolazione principale

Permette diregolare con continuita la corrente disaldatura.
Permette laregolazione del parametro selezionato sul grafico. Il valore viene visualizzato sul display.
Permettel'ingressoasetup,laselezione el'impostazione dei parametridisaldatura.

10
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PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

@ @ Processodisaldatura

O ©

©®© O

Permette diimpostare la migliore dinamicad'arco selezionandoiil tipo di elettrodo utilizzato.

@ Saldatura ad elettrodo (MMA)

Basico
Rutilico
Acido
Acciaio
Ghisa

@ Saldaturaad elettrodo (MMA)

Cellulosico
Alluminio

La selezione della corretta dinamica d’arco permette di sfruttare nel migliore dei modi le potenzialita
dellimpianto al fine di ottenere le migliori prestazioni possibiliin saldatura.

Non viene garantita la perfetta saldabilita dell’elettrodo utilizzato (saldabilita che dipende dalla qualita dei
consumabili e dalla loro conservazione, dalle modalitd operative e dalle condizioni di saldatura, dalle
numerevoliapplicazionipossibili...).

@ SaldaturaTIGDC

Selettore Misure

Permette divisualizzare sul display la corrente o latensione reale disaldatura.
@ Ampere @ Volt

Parametridisaldatura

Il graficoriportato sul pannello permette laselezione e laregolazione dei parametridisaldatura.

%l

N

%I

I Correntedisaldatura

Permette laregolazione dellacorrente disaldatura.

Parametroimpostatoin Ampere (A)
Minimo 3A, Massimo Imax, Default 100A, Defaultcls.

%l Hotstart

Permette laregolazione del valore dihotstartin MMA.

Consenteunapartenza pitomeno "calda" nelle fasid'innesco dell'arco facilitando difatto le
operazionidistart.

Minimo 0%, Massimo 500%, Default std 80%, Defaultcls 150%.
%l Arcforce

Permette laregolazione del valore dell'Arc forcein MMA.

Consente una risposta dinamica pilt o meno energetica in saldatura facilitando di fatto le
operazionidelsaldatore.

Aumentareilvalore dell'Arcforce perridurreirischidiincollamento dell'elettrodo.
Minimo 0%, Massimo 500%, Default std 30%, Defaultcls 350%.

11
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4, UTILIZZO DELL'IMPIANTO

All'accensione, I'impianto esegue una serie 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.

Consultarelasezione "Pannello comandifrontale” e "Setup".

5. SETUP

| bohleryeeng
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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 presentiaset up sono organizzatiinrelazione al processo disaldatura selezionato e hanno una codifica numerica.

Ingressoasetup

» Avviene premendo per 5 secondiil tasto encoder.
» Lozerocentralesudisplay 7 segmenticonfermal'avvenutoingresso.

Selezione eregolazione del parametro desiderato

» Avvieneruotandol'encoderfino avisualizzare il codice numericorelativo al parametro desiderato.

» llparametro eidentificatoconil"." adestradelnumero

» Lapressionedeltastoencoder,aquesto punto, permettelavisualizzazione del valoreimpostato peril parametro selezionato
elasuaregolazione.

» L'entrata nel sottomenudel parametro € confermata conlascomparsadel"." adestradelnumero

Uscitadasetup
» Perusciredallasezione “regolazione” premere nuovamente l'encoder.

» Perusciredalsetup portarsisul parametro “0” (salva ed esci) e premere I'encoder.

5.1.1 Elenco parametriasetup (MMA)

Salvaedesci
Permette disalvare le modifiche e diuscire dal set up.

Reset
Permette direimpostare tuttii parametri ai valori di default.

Hotstart
Permette laregolazione delvaloredihotstartin MMA.
Consente una partenza pit o meno "calda" nelle fasid'innesco dell'arco facilitando di fatto le operazionidistart.

ElettrodoBasico Elettrodo Cellulosico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 80% 0/off 500% 150%
Elettrodo CrNi Elettrodo Alluminio
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 100% 0/off 500% 120%
Elettrodo Castlron Elettrodo Rutilico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 100% 0/off 500% 80%

12
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Corrente disaldatura

Permette laregolazione della corrente disaldatura.

Minimo Massimo Default
3A Imax 100 A

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.
Elettrodo Basico Elettrodo Cellulosico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 30% 0/0off 500% 350%
Elettrodo CrNi Elettrodo Alluminio
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 30% 0/0off 500% 100%
Elettrodo Castlron ElettrodoRutilico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 70% 0/off 500% 80%

204 | Dynamic power control (DPC)
Permette laselezione della caratteristica V/I desiderata.
1=C Corrente costante
L'aumentoolariduzione dell'altezza dell'arco non haalcunaincidenzasulla corrente disaldatura erogata.
Consigliato per elettrodo: Basico, Rutilico, Acido, Acciaio, Ghisa
1220 Caratteristicacadente conregolazionedirampa

L'aumentodell'altezza dell'arco provoca lariduzione della corrente disaldatura (e viceversa) secondoil valore
impostatoda1a 20 Ampere perogniVolt.
Consigliato perelettrodo: Cellulosico, Alluminio

P=C Potenza costante
L'aumento dell'altezza dell'arco provoca lariduzione della corrente di saldatura (e viceversa) secondo la legge:
V1=K

Consigliato perelettrodo: Cellulosico, Alluminio

205 | SinergiaMMA
Permette diimpostare la migliore dinamicad'arco selezionandoil tipo di elettrodo utilizzato.

Laselezione della corretta dinamica d’arco permette disfruttare nel migliore dei modile potenzialita dell'impianto
alfine di ottenere le migliori prestazionipossibiliin saldatura.

Valore Funzione Default

1 Standard (Basico/Rutilico) X

2 Cellulosico -

3 Acciaio -

4 Alluminio -

5 Ghisa -
Nonviene garantitala perfetta saldabilita dell’elettrodo utilizzato.
La saldabilita dipende dalla qualita dei consumabili e dalla loro conservazione, dalle modalita
operative edalle condizionidisaldatura, dalle numerevoli applicazioni possibili.

13
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Tensionedistaccoarco

Permette diimpostareil valore ditensione al quale viene forzato lo spegnimento dell’arco elettrico.

Consente digestire almeglio 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.

Se si utilizzano elettrodi che richiedono alte tensioni € invece consigliabile impostare una soglia alta per evitare
spegnimentid’arco durante la saldatura.

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

ElettrodoBasico Elettrodo Cellulosico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 99.9V 57.0V 0/0off 99.9V 70.0V

Impostazione macchina

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

Consultare lasezione "Personalizzazione interfaccia (Set up 500)"

Valore Livello selezionato
USER Utente

SERV Service

vaBW vaBW

Impostazione valore minimo parametro esterno CH1
Permette I'impostazione del valore minimo peril parametro esterno CH1.

Impostazione valore massimo parametro esterno CH1
Permettel'impostazione del valore massimo peril parametro esterno CH1.

Letturadicorrente
Permette lavisualizzazione del valore reale della corrente disaldatura.

Letturaditensione
Permette lavisualizzazione del valore reale della tensione disaldatura.

6. MANUTENZIONE

B

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
prossimitd e sulle alette diareazione.

L'eventuale manutenzione deve essere eseguita esclusivamente da personale qualificato. La riparazione o la
sostituzionedipartidell'impianto da parte dipersonale non autorizzatocomportal'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 primadiogniintervento!

6.1 Controlli periodici

6.1.1 Impianto

Effettuare la puliziainterna utilizzando aria compressa a bassa pressione e pennelli a setola morbida. Controllare
le connessioni elettriche e tuttii cavidicollegamento.

14



6.1.2 Perlamanutenzione o la sostituzione dei componentidelle torce, della pinza
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CODIFICA ALLARMI

portaelettrodo e/o del cavo massa:

——

;

Controllare latemperatura dei componenti ed accertarsi che nonsiano surriscaldati.

Utilizzare sempre guanti a normativa.

Utilizzare chiavi ed attrezzi adeguati.

6.2 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.

| g |
EN
e

7. CODIFICA ALLARMI

N—

ALLARME

L'interventodiunallarmeoilsuperamento diunlimite diguardiacritico causaunasegnalazione visiva sul 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 gliallarmieituttiilimiti diguardiarelativiall'impianto.

-

A Sovratemperatura E A Sovratemperatura t
EO1 E02

A Sovracorrente modulo dipotenza _I & Errore di comunicazione -
E10 | (Inverter) E13 -
A Errore configurazioneimpianto ? A Memoria guasta ﬂ
E19 . E20

A Perdita dati h A Memoria guasta (RC) ﬂ
E21 ‘& E23

A Perditadati(RC) ﬂ A Anomaliaalimentazioneimpianto *:
E24 E40 ]]
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8. DIAGNOSTICA ESOLUZIONI

Mancata accensione dell'impianto (led verde spento)

Causa Soluzione

» Tensionedirete non presente sullapresadi » Eseguireunaverificae procedere allariparazione dell'impianto elettrico.
alimentazione. Rivolgersia personale specializzato.

v

4

» Spinaocavodialimentazione difettoso. Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione

dell'impianto.

X

» Fusibiledilineabruciato. »

Sostituireilcomponente danneggiato.

» Interruttore diaccensione difettoso.

¥

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

v

» Elettronicadifettosa.

v

Rivolgersial piu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Assenza di potenzain uscita(l'impianto non salda)

Causa Soluzione

» Impianto surriscaldato (allarmetermico -led giallo » Attendereilraffreddamento dell'impianto senza spegnere
acceso). l'impianto.

¥

» Collegamento di massanon corretto. Eseguireil corretto collegamento dimassa.

Consultareil capitolo "Messain servizio".

¥

Riportare latensione direte entroilrange dialimentazione del generatore.
Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.
Consultareil capitolo "Allacciamento".

» Tensionedirete fuorirange (led giallo acceso). »

¥

v

v

» Teleruttore difettoso. Sostituireil componente danneggiato.
Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione

dell'impianto.

» Elettronicadifettosa.

v

Rivolgersial piu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Erogazione di potenza non corretta

Causa Soluzione

¥

Errataselezione del processo disaldaturao » Eseguirelacorrettaselezione del processodisaldatura.
selettore difettoso.

¥

Errateimpostazionidei parametrie delle funzioni  » Eseguireunresetdell'impianto e reimpostareiparametridi
dell'impianto. saldatura.

Potenziometro/encoder perlaregolazionedella »
correntedisaldaturadifettoso.

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

4

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

Tensionedirete fuorirange.

¥

Mancanzadiunafase.

¥
¥

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

v

Elettronica difettosa.

¥

Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Instabilitad'arco

Causa Soluzione

¥

» Protezionedigasinsufficiente. Regolareil corretto flusso digas.

Verificare che diffusore e l'ugello gas della torciasianoin buone condizioni.

» Presenzadiumiditanelgasdisaldatura.

x

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

¥

4

» Parametridisaldaturanon corretti. Eseguire un accurato controllo dell'impianto disaldatura.
Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione

dell'impianto.
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Eccessiva proiezione di spruzzi
Causa

» Lunghezzad'arco non corretta.

» Parametridisaldaturanon corretti.

» Protezionedigasinsufficiente.

» Dinamicad'arconon corretta.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.
Insufficiente penetrazione

Causa

» Modalitadiesecuzionedellasaldaturanon
corretta.

» Parametridisaldaturanon corretti.
» Elettrodo non corretto.
» Preparazione deilembinon corretta.

» Collegamento dimassanon corretto.

» Pezzidasaldarediconsistentidimensioni.

Inclusioni di scoria

Causa

» Incompleta asportazione dellascoria.

» Elettrodo didiametrotroppo grosso.
» Preparazione deilembinon corretta.

» Modalitadiesecuzionedellasaldaturanon
corretta.
Inclusioni di tungsteno

Causa

» Parametridisaldaturanon corretti.
» Elettrodo non corretto.

» Modalita diesecuzionedellasaldaturanon
corretta.
Soffiature

Causa

» Protezionedigasinsufficiente.

Soluzione

Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
Ridurrelatensione disaldatura.

»

¥

»

¥

» Ridurrelacorrente disaldatura.

¥

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

»

¥

¥

» Aumentareil valore induttivo del circuito.

¥

» Ridurrel'inclinazione dellatorcia.

¥

Soluzione

» Ridurrelavelocitadiavanzamentoinsaldatura.

» Aumentare la corrente disaldatura.
» Utilizzare un elettrodo didiametro inferiore.
» Aumentare I'aperturadelcianfrino.

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

v

» Aumentare la corrente disaldatura.

Soluzione

» Eseguire unaaccurata puliziadeipezziprimadieseguirela
saldatura.

» Utilizzare un elettrodo didiametroinferiore.
» Aumentare l'aperturadel cianfrino.

» Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
» Avanzareregolarmente durante tutte le fasidellasaldatura.

Soluzione

» Ridurrelacorrente disaldatura.
» Utilizzare un elettrodo di diametro superiore.

» Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
» Eseguireuna corretta affilatura dell'elettrodo.

» Evitare contattitraelettrodo e bagno disaldatura.

Soluzione

» Regolareil corretto flusso digas.
» Verificare chediffusore el'ugello gasdellatorciasianoinbuone
condizioni.
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DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

Incollature

Causa

¥

Lunghezzad'arco non corretta.

Parametridisaldaturanon corretti.

Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

Pezzidasaldare diconsistenti dimensioni.

Dinamicad'arconon corretta.

Incisioni marginali
Causa

» Parametridisaldaturanon corretti.
» Lunghezzad'arcononcorretta.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

» Protezionedigasinsufficiente.

Ossidazioni
Causa

» Protezionedigasinsufficiente.

Porosita

Causa

¥

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporcizia sui
pezzidasaldare.

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporciziasul
materiale d'apporto.

Presenzadiumidita nel materiale d'apporto.

Lunghezzad'arco non corretta.

Presenzadiumidita nel gasdisaldatura.

Protezione digasinsufficiente.

Solidificazione delbagno disaldatura troppo
rapida.

Criccheacaldo
Causa

» Parametridisaldaturanon corretti.

» Presenzadigrasso,vernice, ruggine o sporciziasui
pezzidasaldare.

| bohler weiding
Soluzione

Aumentare ladistanzatra elettrodo e pezzo.
Aumentare latensione disaldatura.

¥

v

Aumentare la corrente disaldatura.
Aumentare latensione disaldatura.

x

¥

Angolare maggiormentel'inclinazione della torcia.

Aumentare la corrente disaldatura.
Aumentare latensione disaldatura.

v

Aumentareil valore induttivo del circuito.

v

Soluzione

» Ridurrelacorrentedisaldatura.
» Utilizzare un elettrodo didiametro inferiore.

» Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
» Ridurrelatensionedisaldatura.

» Ridurrelavelocitadioscillazione laterale nelriempimento.
» Ridurrelavelocitaddiavanzamentoinsaldatura.

» Utilizzare gas adatti ai materialidasaldare.

Soluzione

» Regolareil corretto flusso digas.
» Verificare che diffusore el'ugello gasdellatorciasianoinbuone
condizioni.

Soluzione

»

¥

Eseguire unaaccurata pulizia dei pezziprimadieseguirela
saldatura.

»

¥

Utilizzare sempre prodotti e materialidiqualita.
Mantenere semprein perfette condizioniil materialed'apporto.

4

Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Mantenere semprein perfette condizioniil materialed'apporto.

¥

Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
Ridurrelatensione disaldatura.

¥

v

x

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

¥

7

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

¥

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

¥

¥

Soluzione

» Ridurrelacorrentedisaldatura.
» Utilizzare un elettrodo didiametroinferiore.

» Eseguire unaaccurata pulizia deipezziprimadieseguirela
saldatura.
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» Presenzadigrasso, vernice, ruggine osporciziasul » Utilizzare sempre prodottie materiali di qualita.

materialed'apporto. » Mantenere semprein perfette condizioniil materiale d'apporto.
» Modalitadiesecuzionedellasaldaturanon » Eseguirele corrette sequenze operative peril tipo digiuntoda
corretta. saldare.
» Pezzidasaldare con caratteristiche dissimili. » Eseguire unaimburratura primadirealizzare lasaldatura.

Cricche afreddo
Causa Soluzione

» Presenzadiumiditad nel materialed'apporto. » Utilizzare sempre prodotti e materialidiqualita.
» Mantenere semprein perfette condizioniil materiale d'apporto.

» Geometria particolare del giuntodasaldare. » Eseguireun preriscaldo deipezzidasaldare.
» Eseguire un postriscaldo.

» Eseguirele corrette sequenze operative peril tipodigiuntoda
saldare.

9. ISTRUZIONI OPERATIVE

9.1 Saldatura con elettrodo rivestito (MMA)

Preparazione deilembi
Perottenerebuonesaldature &€ sempre consigliabile operare su partipulite, libere da ossido, ruggine o altriagenti contaminanti.

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 nellasaldatura.

Tipodirivestimento Proprieta Impiego
Rutilo Facilitad'impiego Tutte le posizioni
Acido Alta velocita fusione Piano
Basico Caratt. meccaniche Tutte le posizioni

Sceltadellacorrente disaldatura

Ilrange dellacorrentedisaldaturarelativaaltipodielettrodoimpiegato viene specificato dal costruttore sul contenitore stesso
deglielettrodi.

Accensione e mantenimentodell'arco

L'arcoelettricosistabilisce sfregandola puntadell'elettrodo sul pezzo dasaldare collegato alcavo massa e, unavoltascoccato
I'arco, ritraendo rapidamente la bacchetta fino alla distanza di normale saldatura.

Per migliorare I'accensione dell'arco é 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 forma digocce sul
pezzodasaldare.

IIrivestimento esterno dell'elettrodo fornisce, consumandosi, il gas protettivo perlasaldatura 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 altermine del cortocircuito (Arc Force).

Nel caso in cui l'elettrodo rimanga incollato al pezzo da saldare é utile ridurre al minimo la corrente di cortocircuito (anti-
sticking).

-

Esecuzione dellasaldatura

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.
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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.

9.2 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 sicrea tramite un generatore H.F. unascarica che permettel'innesco adistanza dell'arco elettrico.

Esiste ancheunaltrotipodipartenza, coninclusioniditungstenoridotte:la partenzainlift,che non prevede altafrequenza ma
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 aumentafino al valore disaldaturaimpostato.

Per migliorare la qualita della parte finale del cordone di saldatura é utile poter controllare con precisione la discesa della
correntedisaldaturaed e necessario cheil gas fluiscanelbagno disaldatura peralcunisecondidopo I'estinzione dell'arco.

In molte condizionioperative e utile poterdisporre di 2 correntidisaldatura preimpostate e di poter passare facilmente dauna
all'altra (BILEVEL).

Polarita disaldatura

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

E la polarita piti usata (polarita diretta), consente una limitata usura dell'elettrodo in quantoiil
t 70% del calore siconcentrasull'anodo (pezzo).

Si ottengono bagni stretti e profondi con elevate velocita di
conseguentemente, basso apporto termico.

avanzamento e,

(=< o

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

O] La polarita € inversa e consente la saldatura di leghe ricoperte da uno strato di ossido
1 refrattario contemperaturadifusione superiore aquelladel metallo.
Non si possono usare elevate correnti in quanto provocherebbero una elevata usura
dell'elettrodo.
71\~
w
( D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
L'adozione di una corrente continua pulsata permette un miglior controllo del bagno di
saldaturain particolaricondizionioperative.
Il bagno di saldatura viene formato dagli impulsi di picco (Ip), mentre la corrente di base (Ib)

mantienel'arcoacceso; questo facilitalasaldaturadipiccolispessoricon minorideformazioni,
migliore fattore di forma e conseguente minor pericolo di cricche a caldo e di inclusioni

2

D.cs.p

assose.
i D.C.5.P ~PULSED 9

Con l'aumentare della frequenza (media frequenza) si ottiene un arco piu stretto, piu
concentrato e pit 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 tubie

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.

Scelta e preparazione dell'elettrodo

Siconsiglial'usodielettrodiditungstenotoriato (2% ditorio-colorazionerossa)oin alternativa elettrodi ceriati o lantaniaticon

iseguentidiametri:

Gammadicorrente Elettrodo

(DC-) (DC+) (AC) (] 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 1,6mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130 A 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°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

L'elettrodo va appuntito comeindicatoin figura.

-

.

>

Materiale d'apporto

Le bacchette d'apporto devono possedere proprietd meccaniche paragonabiliaquelle del materiale base.
E sconsigliato I'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
150-250 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
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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10. CARATTERISTICHE TECNICHE
Caratteristiche elettriche
TERRA 270RC U.M.
Tensione dialimentazione U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Fusibile linearitardato 16 A
Tipo dicomunicazione DIGITALE
Potenza massima assorbita 14 kVA
Potenza massima assorbita 9.72 kW
Fattore di potenza (PF) 0.70
Rendimento (u) 85 %
Cos @ 0.99
Corrente massima assorbita ITmax 20.2 A
Corrente effettiva [1eff 12.8 A
Gammadiregolazione 3-270 A
Tensione avuoto Uo (MMA) 70 Vdc
Tensione avuoto Uo (TIG) 30 Vdc

*Questa apparecchiatura é conforme ai requisitidella normativa EN /IEC 61000-3-11.

*Questa apparecchiatura non é conforme alla normativa EN / IEC 61000-3-12. E responsabilita dell’installatore o

dell'utilizzatore (se necessario consultando il distributore della rete) assicurarsiche 'apparecchiatura possa essere collegata
adunalinea pubblicain bassa tensione. (Consultare lasezione "Campi elettromagneticiedinterferenze" - " Classificazione
EMCdell'apparecchiaturain accordo conlanorma EN 60974-10/A1:2015").

Fattore di utilizzo

TERRA270RC

Fattore di utilizzo MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo MMA (25°C)
(X=100%)

Fattore di utilizzo TIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Fattore diutilizzo TIG (25°C)
(X=100%)

Caratteristiche fisiche

TERRA270RC

Gradodiprotezione IP
Classeisolamento

Dimensioni (Ixwxh)

Peso

Sezione cavodialimentazione

Lunghezza cavodialimentazione

Norme di costruzione

3x400

270
255
240

270

270
260

270

IP23S
H
500x190x400
16.1
4x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Caratteristiche elettriche

TERRA 350RC

Tensione dialimentazione U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCQC)*
Fusibilelinearitardato
Tipodicomunicazione

Potenza massima assorbita
Potenza massima assorbita
Fattore di potenza (PF)
Rendimento (p)

Cos @

Corrente massima assorbita ITmax
Corrente effettiva [1eff
Gammadiregolazione

Tensione avuoto Uo (MMA)

Tensione avuoto Uo (TIG)

3x400 (+15%)
25
DIGITALE
19
13.9
0.73
85
0.99
27.6
175
3-350
70
30

*Questaapparecchiatura é conforme ai requisitidellanormativa EN /IEC 61000-3-11.

*Questa apparecchiatura non é conforme alla normativa EN / IEC 61000-3-12. E responsabilita dell’installatore o

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc
Vdc

dell'utilizzatore (se necessario consultando il distributore della rete) assicurarsiche 'apparecchiatura possa essere collegata

adunalineapubblicain bassatensione. (Consultare la sezione "Campielettromagnetici ed interferenze

EMCdell'apparecchiaturain accordo conlanormaEN 60974-10/A1:2015").

Fattore di utilizzo

TERRA350RC

Fattore diutilizzo MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo MMA (25°C)
(X=100%)

Fattore di utilizzo TIG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore diutilizzo TIG (25°C)
(X=100%)

Caratteristiche fisiche

TERRA 350RC

Gradodiprotezione IP
Classeisolamento

Dimensioni (Ixwxh)

Peso

Sezione cavodialimentazione

Lunghezza cavodialimentazione

Norme dicostruzione

3x400

350
310
290

350

350
320
300

350

1P23S
H
500x190x400
16.5
4x4
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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11. TARGA DATI

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY
TERRA 270 RC | N°
l;....m 60974-1/A1:2019
0N, Bl | 60974-10/A1:2015 Class A
‘ 3A/10.0V - 270A/20.8V
Y |7 7T 7| Xuog 60% 100%
Uo Iz 270A 250A
30V Uz 20.8V 20.0V
- 3A/20.0V - 270A/30.8V
L T 7 7 Xaoq) 40% 60% 100%
E Uo Iz 270A 255A 240A
' Uz 30.8V 30.2Vv 29.6V
Do>s- (V)] 400V Imax  20.2A heft  12.8A
50/60 Hz
UK
IP 235 Ce &5 I
MADE
P
ITALY
—_—

12. SIGNIFICATO TARGA DATI

1
1 2 2
3 | 4 3
5 | 6 4
11
7 9 5
12| 15 16 17 6
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B | 17B 8
11
719 [M27 A5 [ 16 [ 17 9
8 | 10 131 15A [ 16A [ 17A || 1O
14| 158 | 16B | 17B || "
18 19 20 21 )
MADE 1
22 ca CEHl & || s
14
E 15
\ =
CE Dichiarazione diconformita EU 15A
EAC Dichiarazione diconformitad EAC 16A
UKCA Dichiarazione diconformitad UKCA 17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
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IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY
TERRA 350 RC N°
l;....m 60974-1/A1:2019
0N, B | 60974-10/A1:2015 Class A
‘ 3A/10.0V - 350A/24.0V
Y |7 7T 7| Xuog 50% 60% 100%
Uo Iz 350A 320A 300A
30V Uz 24.0V 22.8V 22.0v
- 3A/20.0V - 350A/34.0V
L T 7 7 Xaoq) 40% 60% 100%
E Uo Iz 350A 310A 290A
' Uz 34.0V 32.4V 31.6V
Do>s- (V)] 400V Imax  27.6A heft  17.5A
50/60 Hz
UK
IP 235 Ce &5 I
5
IN
ITALY
—_——

Marchio difabbricazione

Nome edindirizzo del costruttore

Modello dell'apparecchiatura

N° diserie

XAXXXXXXXXXXXAnno difabbricazione

Simbolo deltipo disaldatrice

Riferimento alle norme dicostruzione

Simbolo del processo disaldatura

Simbolo perle saldatriciidonee alavorare in un ambiente a
rischio accresciuto discossa elettrica
Simbolodellacorrente disaldatura

Tensione nominale avuoto

Gamma della corrente nominale di saldatura massima e

minima e della corrispondente tensione convenzionale di
carico

Simbolo del ciclodiintermittenza

Simbolo dellacorrente nominale disaldatura
Simbolo dellatensione nominale disaldatura
Valoridel ciclodiintermittenza

Valoridel ciclodiintermittenza

Valoridel ciclodiintermittenza

Valoridella corrente nominale disaldatura
Valoridellacorrente nominale disaldatura
Valoridellacorrente nominale disaldatura
Valoridellatensione convenzionale dicarico
Valoridellatensione convenzionale dicarico
Valoridellatensione convenzionale dicarico
Simbolo perl'alimentazione

Tensione nominale d’alimentazione

Massima corrente nominale d’alimentazione
Massima corrente efficace d'alimentazione
Gradodiprotezione

2%
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EU 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 sole responsibility that the following product:
TERRA270RC 55.12.014
TERRA350RC 55.12.015

conformstothe EU directives:

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

and that following harmonized standards have been duly applied:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
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.

L | Gl

//VV./O"
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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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. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declaresunderits sole responsibility that the following product:
TERRA270RC 55.12.014
TERRA350RC 55.12.015

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

2016 No. 1091 Electrical EQquipment (Safety) Regulations 2016

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

Referencestotherelevantdesignated standardsusedorreferencestothe othertechnical specifications
inrelation towhich conformityis declared:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
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,03/07/2023
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | i)

Y 4AV. =
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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A Imminent danger of serious body harm and dangerous behaviours that may lead to serious body harm.
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¥
EF Technical notes to facilitate operations.
—_—

2]

EN



EN

WARNING —

| bohler weiding

voestalpin

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
consultqualified personnelforanydoubtor problem concerningthe use of the machine, evenif notdescribed 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.

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

EN
e

Allequipment shall be used exclusively for the operations for which it was designed, in the ways and ranges stated
on the 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, inindustrial environments. The manufacturer will accept
noresponsability forany damages caused by use in domestic environments.

Theequipmentmustbeusedinenvironmentswithatemperature between-10°Cand +40°C(between +14°Fand +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 equipmentshall notbe usedin environments with arelative humidity higherthan 50% at 40°C (104°F).
The equipmentshallnotbe usedin environments with arelative humidity higherthan 90% at 20°C (68°F).
The system mustnotbe used at an higher altitude than 2,000 metres (6,500 feet) above sealevel.

Do notuse thismachine to defrost pipes.
Do notuse thisequipmenttocharge batteries and/or accumulators.
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 area fromrays, sparks and incandescent slags. Advise any personin the area of
welding notto stare atthe arcorattheincandescent metal and to get an adequate protection.

Wear protective clothingto protectyourskinfromthearcrays, sparksorincandescent metal. Clothes must coverthe
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.

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.

Donotwearcontactlenses!
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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 with headphonesor
earphones.

Always keep the side covers closed while welding. The system must not be modified in any way.

Avoid touchingitemsthat have 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
from theitemswhile they are cooling off.

Checkthatthe torchis cold 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 or scorching.

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

Before leaving work, make the area safe, in order to avoid accidentaldamage 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 your head away from any welding gas and fumes.

Provide proper ventilation, either natural or forced, inthe work area.

In case of poorventilation, use masks and breathing apparatus.

In case of welding in extremely small places the 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 performwelding operations near degreasing or painting stations.
Position gas cylinders outdoors orin places with good ventilation.

1.4 Fire/explosion prevention

Thewelding process may cause fires and/or explosions.

Clearthe work area and the 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 andincandescent 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 evenifthese 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.

Whenyou finishwelding,checkthatthelive circuitcannotaccidentallycomeincontactwith any partsconnectedtothe earth
circuit.

Position a fire-fighting device or material nearthe work area.
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1.5 Prevention when using gas cylinders

Inert gas cylinders contain pressurized gas and can explode if the minimum safe conditions for transport, storage
and use are not ensured.

Cylinders mustbe securedinavertical positionto awallorothersupporting structure, with suitable meansso thattheycannot

fallor accidentally hit anything else.

e Screwthe caponto protectthe valve during transport, commissioning and atthe end of any welding operation.

* Donotexposecylinderstodirectsunlight,suddenchangesoftemperature,toohigh orextremetemperatures. Donotexpose
cylinderstotemperaturestoo lowortoo high.

» Keepcylindersaway fromnaked flames, electricarcs, torchesorelectrode gunsandincandescent material sprayed by welding.

* Keep cylinders away from welding circuits and electrical circuitsin general.

* Keepyourheadaway fromthe gasoutletwhen openingthe cylindervalve.

* Alwaysclose the cylindervalve atthe end of the welding operations.

* Neverperformwelding 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 thereducerwhich 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, rollersand 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 systemisconnected 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.

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.

» Electromagneticfieldscanaffectthe health of people who are exposedtothem foralongtime (the exacteffects arestillunknown).
* Electromagneticfields caninterfere with some equipmentlike pacemakers orhearing aids.

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

<

-

.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.

ClassAequipmentisnotintendedforuseinresidentiallocationswhere the electrical poweris provided by the public
Class A low-voltage supply system. There may be potential difficultiesin ensuring electromagnetic compatibility of class A
equipmentinthose locations,dueto conducted as well asradiated disturbances.

a8

Formoreinformations, check the chapter: RATING PLATE or TECHNICAL SPECIFICATIONS.

1.7.2 Installation, use and area examination

Thisequipmentis manufacturedin compliance with the requirements of the harmonized standard EN 60974-10/A1:2015 andis
identified as "CLASS A" equipment. This unit must be used for professional applications only, in industrial environments. The
manufacturerwillacceptnoresponsability 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
accordingtothe manufacturer'sinstructions. Ifany electromagneticinterferenceis noticed, the usermustsolve the
problem, if necessary with the manufacturer's technical assistance.

@

(W) In any case electromagneticinterference problems must be reduced until they are not anuisance anylonger.

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.

]
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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 technicaldata). 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 cablestogether.

* Never coilthe cables aroundyour body.

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

* 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 fromthe welding area.

e The cables 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
Whentheworkpieceisnotearthedforelectrical safetyreasonsorduetoitssize and position, the earthing of the workpiece may

reducetheemissions.ltisimportanttorememberthatthe earthing of the workpiece should neitherincrease therisk of accidents
forthe usernordamage otherelectricequipment. The earthing must be made according to the localregulations.

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

* Enclosure protected againstaccesstodangerous parts by fingersand againstingress of solid bodies objects with
diameterequal orgreaterthan12.5 mm.

« Enclosure protected againstrain atanangle of 60°.

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

1.9 Disposal
Do notdispose of electrical equipment together with normal waste!

ﬁ 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 environment and human health!

» Forfurtherinformation, referto the website.

2. INSTALLATION

)

[ ]
[m Installation should be performed only by expert personnel authorised by the manufacturer.
N—

)
A A - .

@ Duringinstallation, ensure that the power sourceis disconnected from the mains.
— J
e )

W The multiple connection of power sources (series or parallel) is prohibited.
N——/
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2.1 Lifting, transport & unloading

* The equipmentis provided with ahandle forhand transportation.

Do notunderestimate the weight of the equipment: see technical specifications.
Do notmove or positionthe suspendedload above persons or things.
Donotdrop orapplyundue pressure onthe equipment.

2.2 Positioning of the equipment

Qf Keep to the followingrules:
«-‘-»

» Provide easy accesstothe equipmentcontrols and connections.

* Donotpositionthe equipmentinvery smallspaces.

* Donotplacetheequipmentonsurfaceswithinclination exceeding 10° fromto the horizontal plane.
* Positionthe equipmentinadry, clean and suitably ventilated place.

Protectthe equipmentagainst pouringrain and sun.

2.3 Connection

=0

A
=

e )

5%

N———r

The equipmentis provided with a power supply cable for connection to the mains.
The system can be powered by:
e three-phase 400V

Operation of the equipmentis guaranteed for voltage tolerances up to +15% withrespect to the rated value.

To prevent injury 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.

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.

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

2.4 Installation

2.4.1 Connectionfor MMA welding

&

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

\

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

@ Positive power socket (+)

y,

» Connecttheearthclamptothe negative socket(-) of the powersource. Insertthe plugandturnclockwise untilall parts are secured.
» Connecttheelectrodeholdertothe positive socket(+) of the powersource. Insertthe plugand turn clockwise untilall parts are secured.
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2.4.2 Connection for TIG welding

s N

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

@ Torch socket

@ Gas pipe connector

@ Pressurereducer

. y,

» Connecttheearthclamptothe positive socket(+)of the powersource. Insertthe plugandturn clockwise untilall parts are secured.
» ConnecttheTIGtorchcouplingtothetorchsocket of the powersource. Insert the plug and turn clockwise until all parts are secured.

@ The protection gas flow can be adjusted using the tap normally found on the torch.

» Separately connectthe torch gashose connectortothe gas main.

3. SYSTEM PRESENTATION

3.1 Rear panel

@ @ @ @ Powersupply cable

Connectsthe system to the mains.

g (2) Off/On switch

0
. | Turnson electric power.
(] It has two positions, "O" off,and "I" on.
@ Gasfitting
(4) signal cable CAN-BUS input (RC, RI...)
°
& FP 261
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3.2 Rear panel

FP 262
L J
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@ Powersupplycable

Connectsthe systemtothe mains.

@ Off/On switch

Turnsonelectric power.
Ithastwo positions, "O" off,and "I" on.

@ Signal cable CAN-BUS input (RC, RI...)

3.3 Sockets panel

o

@ Negative powersocket (-)
Process MMA: Connectionearthcable
ProcessTIG: Torch connection

@ Positive power socket (+)

Process MMA: Connection electrode torch
ProcessTIG: Connectionearthcable
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3.4 Front control panel

( )
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. V.

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Voltage Reduction Device

@ @ Generalalarm LED

Indicatesthe possible intervention of protection devices such as the temperature protection.

@ @ PoweronLED

Indicates the presence of voltage on the equipment outlet connections.

@ BEB 7-segmentdisplay

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

@ Main adjustment handle.

Allows the welding current to be continuously adjusted.
Allows adjustment of the selected parameter on graph. The valueis shown ondisplay.
Allows entrytosetup, the selection and the setting of the welding parameters.

35
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@ @ MMAwelding process

O @

Allows you to setthe bestarcdynamics, selectingthe type of electrode used.

@ Electrode welding (MMA)

Basic
Rutile
Acid
Steel
Castirons

@ Electrode welding (MMA)

Cellulosic
Aluminum

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

The electrode does not guarantee perfect welding (welding depends on the quality and state of conservation
of the consumables, on the welding method used, on the conditions in which welding takes place, and on the
many possible applications).

@ TIGDCwelding process

Measurementsselector

Allows to view the actual welding current or voltage on the display.

@ Amperes @ Volts

@ Welding parameters

The graph onthe panel allows the selection and adjustment of the welding parameters.

s N

%l

%I

I Welding current
Allows theregulation of the welding current.

Parameter setting Amperes (A)
Minimum 3A, Maximum Imax, Default 100A, Defaultcls.

%I Hotstart

Allows adjustment of the hot startvaluein MMA.
Permits an adjustable hotstartin the arc striking phases,facilitating the start operations.
Minimum 0%, Maximum 500%, Default std 80%, Defaultcls 150%.

%I Arcforce

Allows adjustment of the Arc force valuein MMA.

Permits anadjustable energeticdynamicresponseinwelding, facilitatingthe welder's operations.
Increase the value of the Arc force toreduce therisk of electrode sticking.
Minimum 0%, Maximum 500%, Default std 30%, Defaultcls 350%.
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4. EQUIPMENT USE

When switched on, the system performs a series of self-tests to verify its own correct functioning and that of the devices
connectedtoit. At this stage the gastestisalso carried out to check the properconnectionto the gassupply system.

Refertothe "Frontcontrol panel” and"Setup” sections.

5. SETUP

," bohlerwecding

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 present atset up are organisedinrelation to the welding process selected and have a numerical code.

Entrytosetup

» By pressing the encoder button for 5 seconds.
» The centralzeroonthe 7-segmentdisplay confirms entry.

Selection and adjustment of the required parameter

» Rotate the encoderuntil youdisplaythe numerical code forthe required parameter.

» This parameterisidentified by the "." to theright of the number.

» Ifthe encoderkeyis pressed atthis point, the value set for the parameter selected can be displayed and adjusted.
» Theentryintothe parametersubmenuis confirmed with the disappearance of the "." to theright of the number

Exitfromsetup
» Toquitthe"adjustment"section, pressthe encoderagain.
» Toexittheset-up, gotoparameter"0" (save and quit) and press encoder key.

5.1.1 List of set up parameters (MMA)

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

Reset
Allowsyoutoresetallthe parameters to the default values.

Hotstart
Allows adjustment of the hot start valuein MMA.
Permits an adjustable hot startin the arc striking phases,facilitating the start operations.

Basicelectrode Cellulosicelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 80% 0/off 500% 150%
CrNielectrode Aluminum electrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 100% 0/off 500% 120%
Castlronelectrode Rutileelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 100% 0/0off 500% 80%
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Welding current

Allows the regulation of the welding current.

Minimum Maximum Default
3A Imax 100 A

Arcforce

204

205

312

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

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

Dynamic power control (DPC)

Itenablesthe desired V/I characteristic to be selected.

1=C Constant current

Theincrease orreductioninarclength has no effectonthe 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 for electrode: Cellulosic, Aluminum

MMA synergy

Allowsyoutosetthe 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.

Value Function Default
Standard (Basic/Rutile) X
2 Cellulosic -
3 Steel -
4 Aluminum -
5 Castirons -
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, on the numerous possible applications.

Arcdetachmentvoltage

Allows you to setthe voltage value atwhich the electric arc switch-offis forced.

Allows to manage better the various operating conditions that are created.

Inthe spotwelding phase, forexample, alow arcdetachmentvoltage reducesre-striking of thearcwhen moving the
electrode away from the piece, reducing spatter, burning and oxidisation of the piece.
Ifusingelectrodesthatrequire high voltages, you are advisedtosetahighthreshold to prevent arcextinction during
welding.

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

Basicelectrode Cellulosicelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 99.9V 57.0V 0/off 99.9V 70.0V
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500 | Machinesetting
Allows the selection of the required graphicinterface.
Allows accesstothe higherset-up levels.
Refertosection"Interface personalisation (Setup 500)"

Value Selectedlevel

USER User

SERV Service EN
vaBW vaBW

(=a]
(o)
NJ

Setting the minimum external parameter value CH1
Allows the setting of the minimum value for the external parameter CH1.

(=2}
O
wJ

Setting the maximum external parameter value CH1
Allows the setting of the maximum value for the external parameter CH1.

~
U
—

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

~
(W g ]
NY

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

6. 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
notbe 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. Therepairorreplacementofanyparts
inthe system must be carried out only by qualified personnel.

Disconnectthe powersupply before every operation!

D7

6.1 Carry out the following periodic checks on the power source

6.1.1 System

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

6.1.2 For the maintenance orreplacement of torch components, electrode holders and/or

earth cables:
SR

F Checkthe temperature of the componentand make sure that they are not overheated.

0/
ﬂ' Always use glovesin compliance with the safety standards.

/ Use suitablewrenches andtools.

6.2 Responsibility

Failure to carry out the above maintenance will invalidate all warranties and exempt the manufacturer from any
EN @ 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.
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7. ALARM CODES

ALARM
A 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 aguardlimitcauses 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.
a Overtemperature E A Overtemperature t
EO1 EO2
A Power module overcurrent(Inverter) -"JI & Communication error *I‘_
E10 E13
A System configuration error ? A Memory fault E
E19 . E20
A Dataloss h& A Memory fault (RC) ﬂ
E21 E23
A Dataloss(RC) ﬂ A System power supply fault *
E24 E40 ]]
8. TROUBLESHOOTING
The system fails to come on (green LED off)
Cause Solution

v

Checkandrepairthe electrical system as needed.
Use qualified personnelonly.

» Nomainsvoltage atthe socket.

¥

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

» Faulty plugorcable.

v

» Linefuse blown.

¥

Replace the faulty component.

4

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

» Faulty on/off switch.

¥

» Faulty electronics. » Contactthenearestservice centreto have the systemrepaired.

No output power (the system does not weld)

Cause Solution

» The system has overheated (temperature alarm - » Waitforthe system to cooldownwithout switching it off.
yellow LED on).

» Incorrectearth connection.

v

Earth the system correctly.
Readthe paragraph"Installation .

¥

Bring the mains voltage within the power source admissible range.
Connectthe system correctly.
Readthe paragraph"Connections".

» Mainsvoltage outofrange (yellow LED on).

¥

¥

¥

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

» Faulty contactor.

¥

¥

¥

» Faulty electronics. Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.
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Incorrect output power

Cause

¥

Incorrectselectioninthewelding process or faulty
selector switch.

¥

System parameters or functions setincorrectly.

Faulty potentiometer/encoder forthe adjustment
ofthewelding current.

¥

Mains voltage out of range.

3

Input mains phase missing.

¥

Faulty electronics.

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.

» Piecestobeweldedtoo big.

Slaginclusions
Cause
» Poorcleanliness.
» Electrode diametertoo big.
» Incorrectedge preparation.

» Incorrectwelding mode.

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

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

Adjustthe air flow.

Checkthatthediffuserand the gasnozzle of thetorch areingood
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

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

¥

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

Decrease the welding current.

Adjustthe air flow.
Checkthatthediffuserand the gasnozzle of the torch areingood
condition.

Increase the equivalentcircuitinductive value setting.

Decrease the torch angle.

Solution

»

»

»

»

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

Increase the chamfering.

Earththe system correctly.
Read the paragraph"Installation .

Increase the welding current.

Solution

»

Cleanthe pieces accurately before welding.
Use asmallerdiameterelectrode.
Increase the chamfering.

Decrease the distance betweenthe electrode and the piece.
Moveregularly during all the welding operations.

1
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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 workpiecesto be
welded.

» Grease, varnish, rustordirtonthe fillermaterial.

» Humidityinthe fillermetal.

» Incorrectarclength.

» Humidityinthe welding gas.

Solution

»

»

»

»

»

Decrease the welding current.
Use abiggerdiameterelectrode.

Always use quality materials and products.
Sharpenthe electrode carefully.

Avoid contactbetweenthe electrode and the weld pool.

Solution

»

»

Adjustthe air flow.

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

Solution

¥

¥

X

¥

¥

v

¥

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

Increase the welding current.
Increase the welding voltage.

Angle the torchmore.

Increase the welding current.
Increase the welding voltage.

Increase the equivalentcircuitinductive value setting.

Solution

Decrease the welding current.
Use asmallerdiameterelectrode.

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

Decrease the side oscillation speed while filling.
Decrease the travel speed while welding.

Use gasessuitable for the materialsto be welded.

Solution

»

»

Adjustthe air flow.

Checkthatthediffuserandthe gasnozzle of thetorch arein good
condition.

Solution

v

¥

¥

¥

X

v

¥

Cleanthe pieces accurately before welding.

Always use quality materials and products.
Keep thefiller metal alwaysin perfect condition.

Always use quality materials and products.
Keep thefiller metal alwaysin perfect condition.

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

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

.
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» Insufficientshielding gas. » Adjustthe air flow.
» Checkthatthediffuserandthe gasnozzle of thetorchareingood
condition.
» Theweld poolsolidifiestoo quickly. » Decreasethetravel speedwhile welding.

» Pre-heattheworkpiecestobewelded.
» Increase the welding current.

Hot cracks

Cause Solution

» Incorrectwelding parameters.

¥

Decrease the welding current.
Use asmallerdiameterelectrode.

¥

» Grease, varnish, rustordirtonthe workpiecestobe » Cleanthe piecesaccurately before welding.

¥

welded.
» Grease, varnish, rustordirtonthe fillermaterial. » Always use quality materials and products.
» Keepthefillermetal alwaysin perfect condition.
» Incorrectwelding mode. » Carryoutthe correctsequence of operations forthe type of joint to

bewelded.

» Piecestobeweldedhavedifferent characteristics.

¥

Carry out buttering before welding.

Cold cracks
Cause Solution

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

» Particulargeometry of the jointto be welded. » Pre-heattheworkpiecestobewelded.
» Carry out post-heating.

» Carryoutthe correctsequence of operations forthe type of jointto
be welded.

9. OPERATING INSTRUCTIONS

9.1 Manual Metal Arc welding (MMA)

Preparingthe edges
To obtain good weldingjointsitis advisable towork on clean parts, free from oxidations, rust or other contaminating agents.

Choosing the electrode

The diameter ofthe electrode to be used dependsonthe thickness of the material, the position, the type of jointand the type of
preparation of the piece to be welded.
Electrodes oflarge 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 Allpositions

Choosing the welding current
Therangeofwelding currentrelatedtothetype ofelectrode usedisspecified by the manufacturerusually onthe electrode packaging.

Striking and maintaining the arc

Theelectricarcis producedbyscratchingtheelectrode tipontheworkpiece connectedtothe earthcableand,oncethearchas
beenstruck, by rapidly withdrawing the electrode to the normal welding distance.

Generally,toimprove the arcstriking behaviour ahigherinitial currentis givenin orderto heatsuddenly the tip of the electrode
andso aid the arcestablishing(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.

The external coating ofthe electrodeisbeingconsumed and thissuppliesthe shielding gasfortheweld pool,ensuringthe good
quality of the weld.

Tostopdroplets of molten material short-circuiting the electrode to the weld pool and extinguishing the arcif the electrode accidentally
approaches the pooltoo closely, itis useful toincrease welding current (Arc Force) temporarily in order to break a short circuit.

Ifthe electrode sticks to the workpiece, the short circuit current should be reduced to the minimum (antisticking).
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Carryingoutthe 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.

Removingtheslag
Weldingusing covered electrodesrequires the removal of the slag aftereachrun.
Theslagisremoved by asmallhammeroris brushed away if friable.

9.2 TIG welding (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 arcisstruckwithoutany 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 currentshortcircuit between the electrode andthe workpiece. When the electrodeislifted, the
arcisestablished and thecurrentincreasestothesetwelding value. Toimprove the quality of thefilling atthe end of the welding
beaditisimportantto control carefullythe downslope of the currentanditis necessary thatthe gasstill flowsin the welding pool
forsome seconds afterthe 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)

= This is the most used polarity and ensures limited wear of the electrode (1), since 70% of the
1 heatis concentratedinthe 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 cannot be used, since they would cause excessive wearon the electrode.

SORAAS

w i

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

T DCSP Theuse of pulsed direct current allows better control, in particularoperating conditions, of the
welding poolwidth and depth.

e 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

S and consequently areducedrisk of hot cracks and gasinclusion.
T ' Increasing the frequency (MF)the arcbecomesnarrower, more concentrated, more stableand

0.C.S.P ~PULSED

the quality of weldingon thin sheetsis furtherincreased.
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Characteristics of TIGwelds

TheTIG procedureisvery effective forwelding both carbon and alloyed steel, for first runs on pipes and for welding where good

appearanceisimportant.

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

Preparing the edges

Careful cleaning and preparation of the edges arerequired.

Choosing and preparing the electrode

Youare advisedtousethoriumtungstenelectrodes (2% thorium-red coloured)oralternatively ceriumorlanthanumelectrodes
with the following 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°
150-250A 15-30A 60-130 A 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°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

The electrode mustbe sharpened asshownin the figure.

-

.

>

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
15-80 A - 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
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
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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10. TECHNICAL SPECIFICATIONS

Electrical characteristics

TERRA 270RC U.M.
Power supply voltage U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Slow blow line fuse 16 A
Communication bus DIGITAL

Maximum input power 14 kVA
Maximum input power 9.72 kw
Power factor (PF) 0.70

Efficiency (p) 85 %
Cos @ 0.99

Max.input current [ Tmax 20.2 A
Effective current [1eff 12.8 A
Adjustmentrange 3-270 A
Opencircuit voltage (MMA) 70 Vdc
Opencircuitvoltage (TIG) 30 Vdc

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

*This equipment does not conformto EN/IEC 61000-3-12. Itis the responsibility of the installer or user of the equipment (in
consultation with the mains grid operator if necessary)to ensure thatthe equipment can be connected to the public low
voltage supply. (Consult the "Electromagnetic fields & interferences" - "EMC equipment classification in accordance with EN

60974-10/A1:2015" section).

Duty factor
TERRA270RC

Duty factor MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty factor MMA (25°C)
(X=100%)

Duty factor TIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)
DutyfactorTIG (25°C)
(X=100%)

Physical characteristics

TERRA270RC

IP Protectionrating
Insulation class
Dimensions (Ixdxh)

Weight

Power supply cable section

Length of power supply cable

Manufacturing Standards
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Electrical characteristics

TERRA 350RC U.M.
Power supply voltage U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCQC)* — mQ
Slowblowline fuse 25 A
Communication bus DIGITAL

Maximum input power 19 kVA
Maximum input power 13.9 kW
Power factor (PF) 0.73

Efficiency (u) 85 %
Cos @ 0.99

Max.input current [ Tmax 27.6 A
Effective current|1eff 17.5 A
Adjustmentrange 3-350 A
Opencircuit voltage (MMA) 70 Vdc
Opencircuitvoltage (TIG) 30 Vdc

*This equipment complies with EN /IEC 61000-3-171.

*This equipment does not conformto EN /IEC 61000-3-12. Itis the responsibility of the installer or user of the equipment (in
consultation with the mains grid operatorif necessary) to ensure that the equipment can be connected to the public low
voltage supply. (Consult the "Electromagnetic fields & interferences" - "EMC equipment classification in accordance with EN
60974-10/A1:2015" section).

Duty factor

TERRA350RC 3x400 U.M.
Duty factor MMA (40°C)

(X=40%) 350 A
(X=60%) 310 A
(X=100%) 290 A
Duty factor MMA (25°C)

(X=100%) 350 A
Duty factor TIG (40°C)

(X=50%) 350 A
(X=60%) 320 A
(X=100%) 300 A
Duty factor TIG (25°C)

(X=100%) 350 A
Physical characteristics

TERRA 350RC U.M.
IP Protectionrating IP23S

Insulation class H

Dimensions (Ixdxh) 500x190x400 mm
Weight 16.5 Kg
Power supply cable section 4x4 mm?
Length of powersupply cable 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Manufacturing Standards EN 60974-10/A1:2015
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11. RATING PLATE

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY
TERRA 270 RC | N°
l;....m 60974-1/A1:2019
0N, Bl | 60974-10/A1:2015 Class A
‘ 3A/10.0V - 270A/20.8V
Y |7 7T 7| Xuog 60% 100%
Uo Iz 270A 250A
30V Uz 20.8V 20.0V
- 3A/20.0V - 270A/30.8V
L T 7 7 Xaoq) 40% 60% 100%
E Uo Iz 270A 255A 240A
' Uz 30.8V 30.2Vv 29.6V
Do>s- (V)] 400V Imax  20.2A heft  12.8A
50/60 Hz
UK
IP 235 Ce &5 I
MADE
P
ITALY
—_—

12. MEANING RATING PLATE

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
7 1% M217 5 [ 16 T 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ca CEJIl
\ )
CE EU declaration of conformity
EAC EAC declaration of conformity
UKCA  UKCAdeclaration of conformity

A WN 2

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A
15B
16B

178
18
19
20
21
22
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IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY
TERRA 350 RC N°
:;.._.m 60974-1/A1:2019
0N, B | 60974-10/A1:2015 Class A
‘ 3A/10.0V - 350A/24.0V
Y |7 7T 7| Xuog 50% 60% 100%
Uo Iz 350A 320A 300A
30V Uz 24.0V 22.8V 22.0v
- 3A/20.0V - 350A/34.0V
L T 7 7 Xaoq) 40% 60% 100%
E Uo Iz 350A 310A 290A
' Uz 34.0V 32.4V 31.6V
Do>s- (V)] 400V Imax  27.6A heft  17.5A
50/60 Hz
UK
IP 235 Ce &5 I
5
IN
ITALY
—_——
Trademark

Name and address of manufacturer
Machine model

Serialno.

XAXXXXXXXXXX Year of manufacture

Welding unit symbol

Reference to construction standards

Welding process symbol

Symbol for equipments suitable for operation in

environmentswithincreased electrical shockrisk
Welding currentsymbol
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 current values

Rated welding currentvalues

Rated welding currentvalues
Conventionalload voltage values
Conventionalload voltage values
Conventionalload voltage values
Powersupply symbol

Rated powersupply voltage
Maximum rated power supply current
Maximum effective power supply current
Protectionrating
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DEUTSCH

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

Der Bauarbeiter
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

erkldrtunterseineralleinigen Verantwortung, dass das folgende Produkt:
TERRA 270 RC 55.12.014 DE
TERRA350RC 55.12.015

den folgenden EU Richtlinien entspricht:

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

dass die folgenden harmonisierten Normen angewendet wurden:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Die Dokumentation, diedie Einhaltung derRichtlinien bescheinigt, wird beim oben genannten Hersteller
flr Inspektionen aufbewahrt.

Jede von der Firma voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. nicht genehmigte
Anderung hebt die Giiltigkeit dieser Erkldrung auf.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | Gl

//VV./O"
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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SYMBOLE

Drohende Gefahren, die schwere Verletzungen verursachen und gefdhrliche Verhaltensweisen, die zu schweren
Verletzungen fihrenkdénnen.

Verhaltensweisen, die leichte Verletzungen oder Sachschdden verursachen kdnnten.

% [«

Die mitdiesem Symbol gekennzeichneten Anmerkungensind technischer Artund erleichtern die Arbeitsschritte.
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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 fiihren Sie keine hier nicht beschriebenen Instandhaltungsarbeiten durch.
Der Hersteller haftet nicht fiir Personen- oder Sachschdden, die durch unsachgemdBen Gebrauch oder
Nichteinhaltung der Vorgaben dieser Anleitung seitens des Benutzers verursachtwerden.
DieBedienungsanleitungiststdndigam Einsatzortdes Gerdtes aufzubewahren. Ergénzend zur Bedienungsanleitung
sind die allgemein giiltigen sowie die 6rtlichen Regeln zu Unfallverhitung und Umweltschutz zu beachten.

Alle Personen, diemitderinbetriebnahme, Bedienung, WartungundInstandhaltung des Gerdtes zutunhaben, miissen:
e 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 fiir 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 ausdriicklich
vom Herstellerangegebene, istunsachgemdB und gefdhrlich. Der Hersteller Gbernimmtin solchen Fdllen keinerlei
Haftung.

Dieses Gerdt darf nur fir gewerbliche Zwecke im industriellen Umfeld angewendet werden. Der Hersteller haftet
nichtfiir Schdden, diedurch den Gebrauch der Anlageim Haushalt verursacht wurden.

Die Anlage darfnurbeiUmgebungstemperaturenzwischen-10°Cund +40°C(zwischen +14°Fund +104°F) benutzt werden.
Die Anlage darf nur bei Umgebungstemperaturen zwischen -25°C und +55°C (zwischen -13°F und 131°F) befordert
und gelagertwerden.

Die AnlagedarfnurineinerUmgebungbenutztwerden, die freivon Staub, Sdure, Gasund dtzenden Substanzenist.
Die Anlage darfnichtineinerUmgebungmiteinerrelativen Luftfeuchte (iber 50% bei 40°C(104°F) benutztwerden.
Die Anlage darf nichtin einer Umgebung miteinerrelativen Luftfeuchte tiber 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 Gerat nicht, um Rohre aufzutauen.
Verwenden Sie das Gerdt nicht,um Batterien und/oder Akkus aufzuladen.
Verwenden Siedas Gerdt nicht, um Starthilfe an Motoren zu geben.

1.2 Personlicher Schutz und Schutz Dritter

Der SchweiBvorgang verursacht schddliche Strahlungs-, Ldrm-, Hitze- und Gasemissionen. Erstellen Sie eine
feuerfeste Trennwand,um den SchweiBbereich vor Strahlen, Funkenundleichter Schlacke zu schiitzen. Anwesende
dritte Personen darauf hinweisen, nicht in den SchweiBlichtbogen oder das glihende Metall zu schauen und sich
ausreichend zu schiitzen.

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:

- unversehrtundingutem Zustand

- feuerfest

- isolierendundtrocken

- amKorperanliegend und ohne Aufschldge

Immernormgerechtes, widerstandsfdhiges und wasserfestes Schuhwerk tragen.
Immernormgerechte Handschuhe tragen, die die elektrische und thermische Isolierung gewdhrleisten.

Masken mit seitlichem Gesichtsschutz und geeignetem Schutzfilter (mindestens Schutzstufe 10 oder héher) furdie
Augentragen.

Immer Schutzbrillen mit Seitenschutz aufsetzen, insbesondere beim manuellen oder mechanischen Entfernen der
SchweiBschlacke.

Keine Kontaktlinsen tragen!
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Gehdrschutz tragen, wenn ein gefdhrlicher Ldrmpegel beim SchweiBen erreicht wird. Wenn der Gerduschpegel die
gesetzlich festgelegten Grenzwerte Giberschreitet,den Arbeitsbereich abgrenzenund priifen, ob die Personen, die
diesen Bereich betreten, Gehdrschutz tragen.

Die Seitenpaneele beim SchweiBen immer geschlossen halten. Die Anlage darf keiner Anderung unterzogen
werden.

Alle oben beschriebenen Sicherheitsvorschriften auch bei den Arbeitsschritten nach dem SchweiBen

! Soeben geschweiBte Werkstiicke nicht beriihren: die Hitze kann schwere Verbrennungen verursachen.

berlicksichtigen, dasich Zundervon den bearbeiteten und sich abkiihlenden Werkstiicken ablésen kann.

ﬂﬁ A :& Sicherstellen, dassder Brenner abgekiihltist, bevor daran Arbeiten oder Wartungen ausgefiihrt werden.

KuhlIflussigkeit abgetrennt werden. Die austretende heiBe Flissigkeit kann schwere Verbrennungen verursachen.

W Sicherstellen, dass das Kiihlaggregat ausgeschaltet ist, bevor die Leitungen fiir den Vor- und Ricklauf der
N———r/
T )

Einen Verbandskasten griffbereit halten.
Verbrennungen oder Verletzungen sind nicht zu unterschdtzen.

A 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 Schwei.rauchs 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 NGhe von Entfettungs- oder Lackierarbeiten durchfihren.

Die Gasflaschen nurim Freien oderin gut bellfteten RGumen aufstellen.

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.

Entzindliches Material muss mindestens 11m (35 FuB) vom Ort, an dem geschweiBt wird, entfernt sein oder entsprechend
geschiitztwerden.

Spriihende Funken und gliihende Teilchen kénnen leicht verstreut werden und benachbarte Bereiche auch durch kleine
Offnungenerreichen. Seien Sie beim Schutz von Personen und Gegenstdnden besonders aufmerksam.

Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten iiber oderin der Ndhe von Druckbehdltern ausfihren.

Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten an geschlossenen Behdltern oder Rohren durchfiihren. Beim SchweiBen von Rohren
oderBehdltern besopders aufmerksamsein,auchwenndiese getffnet, entleertundsorgfdltig gereinigtwurden. Riickstdnde
von Gas, Kraftstoff, Ol oder Ghnlichen Substanzen kénnen Explosionen verursachen.

Nichtan Orten schweiBen die explosive Staubteile, Gase oder Ddmpfe enthalten.

Nach dem SchweiBen sicherstellen, dass der unter Spannung stehende Kreis nicht zufdllig Teile beriihren kann, die mit dem
Massekreis verbunden sind.

Inder Ndhe des Arbeitsbereichs Feuerléschgerdt platzieren.
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1.5 SchutzmaBnahmenim Umgang mit Gasflaschen

.| Inertgasflaschen enthalten unter Druck stehendes Gas und kdnnen explodieren, wenn das MindestmaB an
Sicherheitsanforderungen fir Transport, Lagerung und Gebrauch nicht gewdhrleistet ist.

e Die GasflaschenmissensenkrechtanderWandoderinanderendafirvorgesehenen Vorrichtungen befestigtwerden, damit
sie nichtumfallen 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 diirfen
keinen allzu niedrigen oder hohen Temperaturen ausgesetzt werden.

* Die Gasflaschendirfen nicht mit offenem Feuer, elektrischen Lichtbogen, Brennern oder SchweiBzangen und nicht mitbeim
SchweiBenverspritzten glihenden Teilchenin Berlihrung kommen.

* Die Gasflaschenvon Schwei3- und Stromkreisenim Allgemeinen fernhalten.

« Beim Offnen des Ventils den Kopf fern von der Auslasséffnung des Gases halten.

Das Ventilder GasflascheimmerschlieBen, wenn die SchweiBarbeiten beendetsind.

* Niemals SchweiBarbeiten an einerunter Druck stehenden Gasflasche ausfiihren.

Eine Druckgasflasche darf nie direkt an den Druckminderer des Schweigerdtes angeschlossen werden! Der Druck kann die

Kapazitdt des Druckminderers Gibersteigen, 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.

* Achtung: Nie zweiSchweiBbrenner oderzwei SchweiBzangen gleichzeitig berihren.

» DieSchweiBarbeiten sofort abbrechen, wenn das Gefiihl eines elektrischen Schlags wahrgenommen wird.

1.7 Elektromagnetische Felder und Stérungen

(( )) Der strom, der durch die internen und externen Kabel der Anlage flieBt, erzeugt in der unmittelbaren Ndhe der

A SchweiBkabelund der Anlage selbst ein elektromagnetisches Feld.

» Elektromagnetische Felder kénnen die Gesundheit von Personen angreifen, die diesen langfristig ausgesetzt sind. (genaue
Auswirkungen sind bis heute unbekannt).

« Elektromagnetische Felder kénnen Stérungen an Gerdten wie Schrittmachern oder Horgerdten verursachen.

()

I]_. Die Trdger lebenswichtiger elektronischer Apparaturen (Schrittmacher) missen die Genehmigung des Arztes

einholen, bevorsie sich Verfahren wie LichtbogenschweiBen.
————/

1.7.1 EMVin Ubereinstimmung mit: EN 60974-10/A1:2015.
)

Klasse Anlagen der Klasse B entsprechen den elektromagnetischen Kompatibilitdtsanforderungen in Mischgebieten,
B

einschlieBlich  Wohngebieten, in denen die elektrische Leistung von dem  o&ffentlichen
Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.

(— \ AnlagenderKlasse Asind nichtfiir die Nutzungin Wohngebieten konzipiert, in denen die elektrische Leistungvom
Klasse | offentlichen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird. Es kéonnen potenzielle Schwierigkeiten beim
Sicherstellen der elektromagnetischen Kompatibilitdt von Anlagen derKlasse Ain diesen Umgebungen auftreten,
~——— aufgrund der ausgestrahlten StérgroBen.

Weitere Informationen finden Sie unter: LEISTUNGSCHILDER oder TECHNISCHE DATEN.
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1.7.2 Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs

Dieses Gerdtistin Ubereinstimmung mitden Angaben derharmonisierten 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.

=\ DerBenutzer muss ein erfahrener Fachmann auf dem Gebiet sein und ist als solcher fir die Installation und den

’ﬁ-i] 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.

T O
(( )) In jedem Fall missen die elektromagnetischen Stérungen soweit reduziert werden, bis sie keine Beldstigung mehr
darstellen.
N————/

umliegenden Bereich ergeben kénnen,undinsbesondere die Gesundheit, dersichindiesem Bereich aufhaltenden
Personen - Trdgervon Schrittmachernund Hérgerdten - prifen.

F.' Bevor das Gerdt installiert wird, muss der Benutzer die moglichen elektromagnetischen Probleme, die sich im

1.7.3 Anforderungen andie Netzversorgung

Hochleistungsanlagenkénnen, aufgrund der Stromentnahme des Primdrstroms ausder Netzversorgung, die Leistungsqualitat
desNetzesbeeinflussen. Deshalbkdnnen Anschlussrichtlinien oder -anforderungen, unter Beachtung dermaximal zuldssigen
Netzimpedanz (Zmax) oder der erforderlichen minimalen Netzkapazitdt (Ssc) an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz
(Netzlibergabestelle) 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 kénnen weitere Vorsichtsmassnahmen
notwendigsein; beispielsweise Filterung der Netzversorgung.

Es kann auch notwendigsein, das Versorgungskabel abzuschirmen.

Weitere Informationen finden Sie unter: TECHNISCHE DATEN.

1.7.4 VYorsichtsmaBnahmen fir die Kabel

Umdie Auswirkungen der elektromagnetischen Felder so gering wie moglich zu halten, sind folgende MaBnahmen zu treffen:
* Masseund Leistungskabel, wo méglich, zusammen verlegen und aneinander befestigen.

e Die kabelnieumden Koérperwickeln.

Sich nicht zwischen Masseund Leistungskabel stellen (beide Kabel auf derselben Seite halten).

» DieKabelmiissensokurzwie mdglich sein, so dicht wie moglich beieinanderliegenund ambzw.in der Ndhe des Bodens verlaufen.
* DieAnlageineinem gewissen Abstand vom Bereich aufstellen,in dem geschweiBt wird.

* Die Kabelmissen 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 beziiglich des Potentialausgleiches beachten.

1.7.6 Erdung des Werkstiicks

WenndasWerkstlckaus GrindenderelektrischenSicherheitoderaufgrundseiner GréBe und Lage nicht geerdetist, konnte ein
Erdanschluss des Werkstlicks die Emissionen reduzieren. Es muss dringend beachtet werden, dass eine Erdung des Werkstiicks
weder die Unfallgefahr fir den Bediener erh6hen noch andere elektrische Gerdte beschddigen darf. Die Erdung muss gemdB
den ortlichen 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.

1.8 SchutzartIP
IP23S

e Gehduse mit Schutz gegen Beriihrung gefdhrlicher Teile mit den Fingern und vor dem Eindringen von
Fremdk&rpern miteinem Durchmesser gréBer/gleich 12,5 mm.

* Gehduse mitSchutzgegen Spriihwasser bis zu einem Winkel von 60°in Bezug auf die Senkrechte.

¢ 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!
E GemdB der europdischen Richtlinie 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und der Umsetzung dieser
— Richtlinieininnerstaatliches Rechtmissendie Gerdteam Endeihrer Nutzungsdauergetrenntgesammeltund einer
Verwertungs- und Recyclingstelle zugefiihrt werden. Der Eigentimer des Gerdts muss die autorisierten
Sammelstellen durch Kontaktnahme der o6rtlichen Behdrden in Erfahrung bringen. Durch die Einhaltung der
Europdischen Richtlinie schiitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit |hrer Mitmenschen.

»  Weitere Infos finden Sie auf der Website.
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2. INSTALLATION
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2.1 He

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.

ben, Transportieren und Abladen

» Die Anlageist mit einem Griff zur Beférderung von Hand versehen.

N
N
>
c

Das Gewichtder Anlageist nicht zu unterschdtzen, siehe Technische Daten.
Bewegen oderplatzieren Sie die angehdngte Last nicht Uber Personen oder Gegenstdnden.
Lassen Sie das Gerdt/die Anlage nichtfallen und Giben Sie keinen ibermdBigen Druck auf die Anlage aus.

fstellen der Anlage

Folgende Vorschriften beachten:

Sorgen Siefir freien Zugang zu den Bedienelementen und Anschlissen.

» StellenSiedie Anlage nichtinengen Rdumen auf.
» StellenSiedie Anlage nie aufeiner Fldche miteiner Neigung von mehrals 10° auf.

Stellen Sie die Anlage an einem trockenen und sauberen Ort mit ausreichender Beliftung auf.

e Schiitzen Sie die Anlage vor stromenden Regen und Sonne.

2.3 Elektrischer Anschluss

£

P

——
L
—
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Der Generatorist miteinem Stromkabel fir den Anschluss an das Stromnetz versehen.
Die Anlage kann gespeistwerden mit:
* 400V dreiphasig

Der Betrieb des Gerdts wird fir Spannungsabweichungen vom Nennwert bis zu +15% garantiert.

Um Schdden an Personen oder der Anlage zu vermeiden, missen vor dem Anschluss des Gerdts an das Stromnetz
diegewdhlte Netzspannungunddie Sicherungen kontrolliert werden. Weiterhinist sicher zu stellen, dass das Kabel
an eine Steckdose mit Schutzleiterkontakt angeschlossen wird.

Zum SchutzderBenutzer mussdie Anlage korrekt geerdet werden. Das Versorgungskabelistmiteinem griingelben
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 kdnnen, ausgefiihrt werden.
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2.4 Inbetriebnahme

2.4.1 Anschluss fir E-Hand-SchweiBBen

@ Der Anschlussinder Abbildung ergibt eine SchweiBung mitumgekehrter Polung.
Um eine SchweiBung mit direkter Polung zu erhalten, muss der Anschluss umgekehrtwerden.

@ Verbinderder Erdungszange

@ Negative Leistungsbuchse(-)

@ Verbinder der Elektrodenhalter-Zange
@ Positive Leistungsbuchse (+)

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 einstecken und
imUhrzeigersinndrehen, bisalle Teile fest sind.

2.4.2 Anschluss fir WIG-SchweiBen

@ Verbinderder Erdungszange
@ Positive Leistungsbuchse (+)
@ WIG-Brenneranschluss

@ Steckdose brenner

@ Gasleitungsanschluss

@ Druckreduziererverschrauben

\ y,

» DenVerbinderderErdungszange andie Steckdose des Pluskabels (+) des Generators anschlieBen. Den Stecker einstecken und
imUhrzeigersinndrehen, bisalle Teile fest sind.

» Den AnschluB der WIG-Schweissbrenner in die Steckdose der Schweissbrenner des Generators stecken. Den Stecker
einsteckenundim Uhrzeigersinndrehen, bisalle Teile fest sind.

@ Der Schutzgasstrom wird mittels eines Hahns reguliert, dersichim Allgemeinen am Schweibrenner befindet.

» DenVerbinderdes Brennergasschlauchs separatandie GaszufuhranschlieBen.
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3. PRASENTATION DER ANLAGE

3.1 Hintere Tafel

@ 1 () Netzkabel

Firden Netzanschlussund die Speisungder Anlage.

® @ Hauptschalter

®
o
O . | Schaltetdie Anlage elektrisch ein.
(] Erverfugt iber zweiPositionen: "O" AUS; "I" EIN.

=)

@ Gasanschluss
(4) Eingang CAN-BUS-Signalkabel (RC, RI...)

A

FP 261

3.2 Hintere Tafel

@ @ @ Netzkabel

Firden Netzanschlussund die Speisungder Anlage.

¢ g @ Hauptschalter

| Schaltet die Anlage elektrisch ein.
Erverfiigt Uber zwei Positionen: "O" AUS; "I" EIN.

@ Eingang CAN-BUS-Signalkabel (RC, RI...)

°
O FP 262
[ é) L ]
o w
3.3 Buchsenfeld
@ Negative Leistungsbuchse(-)
Prozess MMA: Erdung kabel verbindung
Prozess WIG: Brenneranschluss
@ Positive Leistungsbuchse (+)
Prozess MMA: Elektrodenbrennerverbindung
Prozess WIG: Erdung kabel verbindung

5/
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3.4 Frontbedienfeld

s N

by voestalpine —

s _— b () h | er welding .

Vorrichtung fiir Spannungsverminderung

@ @ LED Allgemeiner Alarm

Zeigtden moglichen Eingriff von Schutzeinrichtungen an, z. B. Temperaturschutz.

@ @ LED Aktive Leistung

Zeigtan,dass anden Ausgangsklemmen der Anlage Spannung anliegt.

@ BBB 7-Segment-Anzeige

Ermdglicht die Anzeige allgemeiner Gerdteparameter wdhrend des Startens; Ablesen von Einstellungen,
Strom und Spannungwdhrend des SchweiBens und die Anzeige von Fehlercodes.

@ Hauptregler

Ermdglichtdas stufenlose Einstellen des SchweiBstroms.
Ermdoglicht die Auswahl des Parametersim Schaubild. Der Wert des Parameters wirdim Display D1angezeigt.
Ermoglichtden Zugang zum Setup, die Auswahlund Einstellung der SchweiBparameter.
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@ @ SchweiBverfahren E-Hand

O ©

OICY

Zur Einstellung der optimalen Bogendynamik und zur Auswahl der benutzten Elektrode.

@ Elektroden-Hand-SchweiBen (MMA)

Basisch
Rutil
Sauerhohe
Stahl
Gusseisen

@ Elektroden-Hand-SchweiBen (MMA)

Cellulose
Aluminium

Mit der Wahl der richtigen Bogendynamik kann der maximale Nutzen des Generators erzielt werden mit der
Absichtdie bestmdégliche SchweiBleistung zu erreichen.

Die perfekte SchweiBbarkeit der verwendeten Elektrode wird nicht garantiert (die SchweiBbarkeit hdngt von
der Qualitdt der Verbrauchsmaterialien und ihrer Aufbewahrung, von den Betriebsabldufen und den
SchweiBbedingungen sowie von den zahlreichen Anwendungsmaoglichkeiten usw. ab).

@ WIG DC-SchweiBverfahren

Messauswahl

Ermd&glicht die Anzeige des tatsdchlichen SchweiBstroms oder der tatsdchlichen SchweiBspannung auf dem
Display.

@ Ampere @ Spannung

SchweiBparameter

Das Schaubild auf dem Frontbedienfeld ermdglicht die Wahlund Einstellung der SchweiBparameter.

%l

-

%I

I SchweiB3strom
Ermoglicht die Einstellung des SchweiBstroms.

Parametereinstellung Ampere (A)
Minimum 3A, Maximal Imax, Standard 100A, Standard cls.

%l Hotstart

Furdie Einstellung des Hot-Start-Wertes beim E-Hand-SchweiBen.

Ermoglichteinen verstellbaren Hot-Start-Wert der Zindphasen des Bogens und erleichtert die
Startvorgdnge.

Minimum 0%, Maximal 500%, Standard std 80%, Standard cls 150%.
%I Arcforce

Furdie Einstellung des Arc-Force-Wertes beim E-Hand-SchweiBen.

Ermoglichtdie Dynamikkorrektur des Bogens(plus oder minus)wdhrend des SchweiBens. Dadurch
wird die Arbeitdes SchweiBers erleichtert.

Ein Anheben des Wertes der Bogenstdrke verringert das Risiko des Festklebens der Elektrode.
Minimum 0%, Maximal 500%, Standard std 30%, Standard cls 350%.
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4. VERWENDUNG VON GERATEN

Beim Einschaltenfihrtdie Anlage eine Reihe vonTests aus, umdie korrekte Funktionder Anlageund derdaranangeschlossenen
Gerdte zu prifen. Andieser Stelle wird auch der Gastest durchgefiihrt,um denrichtigen Anschluss der Gaszufuhr zu priifen.

Siehe Abschnitt, Frontseitiges Bedienfeld“ und ,,Setup*.

5. SETUP

| bohleryeeng

y voestalpine

5.1 Setup und Parametereinstellung

Ermd&glichtdie Einstellungund Regelung einer Reihe Zusatzparameter,um die SchweiBanlage besserund prdziserbetreibenzu
kénnen.
DieimSetup vorhandenen Parametersind nach dem gewdhlten SchweiBprozessgeordnetund habeneine Nummerncodierung.

Zugriff auf Setup

» Erfolgtdurch 5 SekundenlangesDriicken der Encoder-Taste.
» die Nullin der Mitte der 7-Segment-Anzeige bestdtigt den erfolgten Zugriff

Auswahlund Einstellung des gewiinschten Parameters
» Erfolgtdurch Drehendes Encodersbis zur Anzeige des Nummerncodes des gewlinschten Parameters.
» DerParameteristdurch"." rechts von der Nummeridentifiziert

» Durch Driicken der Taste Encoder wird nun der fiir den gewdhlten Parameter eingestellte Wert sichtbar und kann reguliert
werden.

» Der Zugriff aufdas Untermeni der Parameter wird durch Ausblendenvon .. rechtsvonder Nummer bestatigt

Verlassen des Setup
» Umden Abschnitt, Einstellungen" zu verlassen, erneut auf die Taste Encoder driicken.

» UmdasSetup zuverlassen, auf Parameter "0" (Speichernund Beenden)gehenund erneut auf die Taste Encoderdriicken.

5.1.1 Liste der Setup-Parameter (E-Hand-SchweiBen)

Speichernund Beenden
Firdas Speichern der Anderungen und Verlassen des Setup.

Reset
Firdie Ricksetzung aller Parameter auf die Standardwerte.

Hotstart
Firdie 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
0/aus 500% 80% 0/aus 500% 150%
CrNi-elektroden Aluminiumelektrode
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 100% 0/aus 500% 120%
Gusseisenelektrode Rutilelektrode
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 100% 0/aus 500% 80%
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SchweiBstrom

Ermdéglichtdie Einstellung des SchweiBstroms.

Minimum Maximal Standard
3A Imax 100 A

Arcforce

Firdie Einstellung des Arc-Force-Wertes beim E-Hand-SchweiBen.

Ermoglicht die Dynamikkorrektur des Bogens (plus oder minus) wdhrend des SchweiBens. Dadurch wird die Arbeit
des SchweiBers erleichtert.

Ein Anheben des Wertes der Bogenstdrke verringert das Risiko des Festklebens der Elektrode.

Basischelektroden 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%

204 | Dynamic power control (DPC)
Ermoglicht, die gewilinschte U/I - Charakteristik auszuwdhlen.
1=C Konstanter Strom
Die VergréBerung oder Reduzierung der Bogenhohe hat keine Auswirkung auf den erforderlichen SchweiB3strom.
Empfohlen firElektrode: Basisch, Rutil, Sauer hohe, Stahl, Gusseisen
1220 Reduzierungscharakteristik mitRampenregelung

Das Ansteigender 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:1=K

Empfohlen firElektrode: Cellulose, Aluminium

205 | MMASynergie

Zur Einstellung der optimalen Bogendynamik und zur Auswahl der benutzten Elektrode.

Mit der Wahl derrichtigen Bogendynamik kann der maximale Nutzen des Generators erzielt werden mit der
Absichtdie bestmd&gliche SchweiBleistung zu erreichen.

Wert Funktion Standard

1 Standard (Basisch/Rutil) X

2 Cellulose -

3 Stahl -

4 Aluminium -

5 Gusseisen -

Perfekte SchweiBfdhigkeit der verwendeten Elektrode wird nicht garantiert

@ Die SchweiBfdhigkeit hdngt ab von der Qualitdt des Verbrauchsmaterials und dessen Aufbewahrung,

den Arbeits- und SchweiBbedingungen, den zahlreichen Einsatzmd&glichkeiten.
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Bogenabtrennspannung

Zur Einstellung des Spannungswertes, beidem das Abtrennen des SchweiBbogens erzwungen werden soll.
Verbessertden Umgang mit verschiedenen auftretenden Betriebsbedingungen.

Beim PunktschweiBen zum Beispiel reduziert eine niedrige Bogenabtrennspannung die erneute Zindung des
Bogens beim Entfernen der Elektrode vom Werkstlick, vermindert Spritzer, Verbrennungen und Oxidation des
Werkstuicks.

Wenn Elektrodenbenutztwerden,diehohe Spannungenerfordern, solltedagegeneinhoher Grenzwert eingestellt
werden, um Bogenabtrennungen beim SchweiBen zu verhindern.

W Niemals eine Bogenabtrennspannung einstellen, die gréBer als die Leerlaufspannung des Generators
ist.

Basischelektroden Zellulose elektroden
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9V 57.0V 0/aus 99.9V 70.0V

Maschineneinstellung

Ermoglicht die Auswahl der erforderlichen Grafikschnittstelle.
Ermdéglichtden Zugang zuhéheren Setup Levels.

Siehe Abschnitt"Interface-Personalisierung Setup 500)"

Wert Ausgewdhlte Ebene
USER Bediener

SERV Bedienung

vaBW vaBW

Einstellung des Mindestwerts des externen Parameters CH1
Einstellungdes Mindestwerts flir den externen Parameters CH1.

Einstellung des Hochstwerts des externen Parameters CH1
Einstellung des Hochstwerts flirden externen Parameters CH1.

Stromanzeige
Ermoglicht die Anzeige desIst-SchweiBstroms.

Spannungsanzeige
Ermoglicht die Anzeige der Ist-SchweiBspannung.

6. WARTUNG

DA

DieregelmdBige Wartung der Anlage muss nach den Angaben des Herstellers erfolgen. Wenn das Gerdtin Betrieb
ist,missenalle Zugangs-, Wartungstirenund Abdeckungengeschlossenundverriegeltsein.Die Anlage darfkeiner
Anderung unterzogen werden. Vermeiden Sie Ansammlungen von Metallstaub in der N&he und tber den
Luftungsschlitzen.

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 darf ausschlieBlich von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

Trennen Siedie Anlage von der Stromzufuhr vor jedem Wartungseingriff!

6.1 Fiihren Sie folgende regelmdBige Uberpriifungen am Generator durch

6.1.1 Anlage

DaslInnereder Anlage mittels Druckluft mitniederem Druck und weichen Pinselnreinigen. Elektrische Verbindungen
und Anschlusskabel priifen.
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6.1.2 Firdie Instandhaltung oder das Austauschen von Schweibrennersbestandteilen, 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.

6.2 Verantwortung

| g |
EN
e

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 sich beijedem Zweifelund/oderbeijedem Problem andie ndchstgelegene Technische
Kundendienststelle.

7. ALARMCODES

)

&

——

&

—

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.

Nachstehendsind alle Alarme und Warnschwellen der Anlage aufgelistet.

A Ubertemperatur E “ Ubertemperatur t
EO1 EO2

A Uberstrom des Leistungsmoduls _I & Kommunikationsfehler -

E10 | (Inverter) E13 -
A Anlagen-Konfigurationsfehler ? A Speicherdefekt ﬂ
E19 . E20

A Datenverlust h A Speicherdefekt (RC) ﬂ
E21 'f} E23

A Datenverlust (RC) ﬂ A Stromversorgung der Anlage Fehler *:
E24 E40 ]]
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8. FEHLERSUCHE

Anlage Idsst sich nicht einschalten (griine LED aus)

Ursache Lésung
» Keine Netzspannungan Versorgungssteckdose. » Elektrische Anlage Uberpriifenund ggf.reparieren.
Nur Fachpersonaldazu einsetzen.

v

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

¥

» Stecker oderVersorgungskabel defekt.

¥

7

» Netzsicherungdurchgebrannt. Schadhaftes Teil ersetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

¥

» Hauptschalter defekt.

» Elektronik defekt. » Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Keine Ausgangsleistung (Anlage schweiBt nicht)

Ursache Lésung
» Anlage Uberhitzt (Ubertemperaturalarm - gelbe » Warten, bis die Anlage abgekiihltist, die Anlage aber nicht
LED an). ausschalten.

Korrekte Masseverbindung ausfiihren.
Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

» Masseverbindungunkorrekt.

¥

¥

x

» NetzspannungauBerhalb desBereichesder Netzspannung wiederinden Bereich derzuldssigen
zuldssigen Betriebsspannung (gelbe LED an). Betriebsspannung des Generators bringen.

Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.

Siehe Kapitel "Anschluss".

¥

v

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

» Schitz defekt.

x

¥

» Elektronik defekt.

4

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren

lassen.
Falsche Ausgangsleistung
Ursache Losung
» Falsche Auswahldes SchweiBverfahrens oder » Korrekte Auswahldes SchweiBverfahrens treffen.

Wahlschalter defekt.

Falsche Einstellungen der Parameterund der Ein Resetder Anlage ausfiihren und die SchweiBparameter neu
Funktionen der Anlage. einstellen.

v
¥

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Potentiometer/Encoder zur Regulierung des
SchweiB3stroms defekt.

¥
¥

¥

Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.
Siehe Kapitel "Anschluss".

Netzspannung auBerhalb des Bereiches der
zuldssigen Betriebsspannung.

x

¥

Ausfall einer Phase. »

Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.
Siehe Kapitel "Anschluss".

4

Elektronik defekt. Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren

lassen.

v

Unstabiler Lichtbogen
Ursache Lésung

Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.
Prifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

¥

» Schutzgasungeniigend.

v

¥

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
» Flirden einwandfreien Zustand der Gaszuleitung sorgen.

» Feuchtigkeitim SchweiBgas.

» SchweiBparameterunkorrekt. » SchweiBanlage genau kontrollieren.
» Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.
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Zuviele Spritzer
Ursache o

» Bogenldnge unkorrekt. » Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick reduzieren.

» SchweiBspannung verringern.

¥

» SchweiBparameterunkorrekt. » SchweiBstrom verringern.
» Schutzgasungeniigend. » Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
» Prifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.
» Bogendynamikunkorrekt. » Induktivitdtswert des SchweiBkreises erhohen.
» Durchfihrung des SchweiBens unkorrekt. » Brennerneigungreduzieren.

Ungeniigende Durchstrahlungsdicke

Ursache Losung

» Durchfihrung desSchweiBensunkorrekt. » Vorschubgeschwindigkeitbeim SchweiBen herabsetzen.
» SchweiBparameterunkorrekt. » SchweiBstromerhdhen.

» Elektrode unkorrekt. » Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

» Nahtvorbereitung unkorrekt. » AbschrdgungvergroBern.

» Masseverbindung unkorrekt. » Korrekte Masseverbindung ausfihren.

» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

» ZugroBBe Werkstlicke. » SchweiBstrom erh6hen.

Zundereinschliisse

Ursache Lésung

» Unvollstdndiges Entfernen des Zunders. » Werkstiicke vordem SchweiBen sorgfdltig reinigen.

» Elektrode mitzugroBem Durchmesser. » Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

» Nahtvorbereitung unkorrekt. » AbschrdgungvergréBern.

» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt. » Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick reduzieren.

v

» Inallen SchweiBphasen ordnungsgemdB vorgehen.

Wolfram-Einschliisse
Ursache Lésung

» SchweiBparameterunkorrekt. » SchweiB3strom verringern.
» Elektrode mitgroBerem Durchmesser benutzen.

» Elektrode unkorrekt. » Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
» Elektrode korrektschleifen.

v

» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt. » Kontakte zwischen Elektrode und SchweiBbad vermeiden.
Blasen
Ursache Lésung
» Schutzgasungeniigend. » Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.
» Prifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

Verklebungen
Ursache Lésung

» Bogenldnge unkorrekt. » Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick vergroBern.

» SchweiBspannungerhdhen.

¥

SchweiB3strom erhdhen.
SchweiBspannungerhdhen.

» SchweiBparameterunkorrekt.

¥

»

¥

» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt. » Brennerneigungerh&hen.
» ZugroBe Werkstlicke. » SchweiBstromerhdhen.
» SchweiBspannungerhdhen.
» Bogendynamikunkorrekt. » Induktivitdtswertdes SchweiBkreises erhdhen.
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Einschnitte an den Rdndern
Ursache

» SchweiBparameterunkorrekt.
» Bogenldnge unkorrekt.
» DurchfihrungdesSchweiBensunkorrekt.

» Schutzgasungenligend.

Oxydationen

Ursache

» Schutzgasungeniigend.

Porositdt

Ursache

Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz
aufden Werksticken.

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

Bogenldnge unkorrekt.

¥

Feuchtigkeitim SchweiBgas.

Schutzgasungeniigend.

Zuschnelles Erstarren des SchweiBbads.

Wdrmerisse

Ursache

SchweiBparameter unkorrekt.

Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz
aufdenWerkstlicken.

¥

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt.

Ungleiche Eigenschaften der Werkstiicke.

Kdlterisse
Ursache

» Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

» Besondere FormderzuschweiBenden Verbindung.
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Lésung

¥

SchweiB3strom verringern.
Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

v

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick reduzieren.
SchweiBspannungverringern.

¥

¥

Seitliche Pendelgeschwindigkeit beim Fillen reduzieren.
Vorschubgeschwindigkeit beim Schweien herabsetzen.

4

v

Gasverwenden, das flrdie zu schweiBenden Werkstoffe geeignet
ist.

Lésung

» Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.

» Prufen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

Lésung

¥

Werkstilicke vor dem SchweiBen sorgfdltig reinigen.

4

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

x

¥

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick reduzieren.
SchweiBspannungverringern.

v

¥

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
» Flirdeneinwandfreien Zustand der Gaszuleitungsorgen.

¥

4

Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
Priifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

¥

Vorschubgeschwindigkeit beim Schweien herabsetzen.
Werkstlicke vorwdrmen.
SchweiBstrom erhéhen.

7

¥

Losung

SchweiBstrom verringern.
Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser bbenutzen.

Werkstilicke vor dem SchweiBen sorgfdltig reinigen.

v

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

¥

¥

Den korrekten Arbeitsablauf fiir die zu schweiBende Verbindung
ausfiihren.

X

Vordem SchweiBen ein Puffern ausfiihren.

Lésung

» Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
» Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

» Werkstiicke vorwdrmen.
» Ein Nachwdrmen ausfihren.

» Denkorrekten Arbeitsablauffiir die zu schweiBende Verbindung
ausfihren.

66



— BETRIEBSANWEISUNGEN

| bohleryveding

9. BETRIEBSANWEISUNGEN

9.1 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 Schmutzpartikelnsind.

Wahl der Elektrode

DerDurchmesserder SchweiBelektrode hdngtvonder Werkstoffdicke, der Position,dem Nahttyp und vonderVorbereitung des
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 Schweivorgangresultiert.

ArtderUmmantelung Eigenschaften Verwendung
Rutil Einfachheitin deralle Positionen Verwendung
Sauerhohe Schmelzgesch-windigkeit ebenfldchig
Basisch gute mechanische Eigenschaften Verwendung

Wahldes 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 SchweiBstiick und durch rasches
Zurlickziehen des Stabes biszum normalen SchweiBabstand nach erfolgter Zindung des Lichtbogens hergestellt. In letzterem
Fallwird die Befreiung durch einen seitlichen Ruck herbeigefiihrt.

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 tropfenformig auf dem
SchweiBstlick ablagert.

Der duBere Mantel der Elektrode wird aufgebraucht und liefert damit das Schutzgas fir die SchweiBung, die somit eine gute
Qualitdt erreicht.

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
SchweiB3strom kurzzeitig, bis zur Beendigung des Kurzschlusses, zu erhdh

Fallsdie Elektrode am Werkstick klebenbleibt, istes niitzlich, den Kurzschlussstrom auf das Geringste zureduzieren (Antisticking).

( 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 SchweiBgutin der Mitte vermieden
werdensoll.

Entfernungder 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.

6/
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9.2 WIG-SchweiBen (kontinuierlicher Lichtbogen)

Beschreibung

DasPrinzip des WIG-SchweiBens (Wolfram-Inert-Gas-SchweiBen)basiert auf einem elektrischen 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 Wolframeinschlissein der SchweiBnaht zu vermeiden, darf die Elektrode nicht mitdem zu schweiBenden Stiick
in Berlhrung kommen. Aus diesem Grund wird mittels eines HF-Generators eine Entladung erzeugt, der die Ziindung des
elektrischen Lichtbogens ermdglicht, ohne dass die Elektrode das Werkstilick berihrt.

Esgibtaucheineweitere Startmoglichkeitmitherabgesetzten Wolframeinschlissen: der Lift-Start, derkeine 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 erhoht sich bis zur Erreichung des eingestellten SchweiBwertes.

Umdie Qualitdtdes SchweiBnahtendeszuverbessern,istes duBerstvorteilhaft,das Absinken des SchweiBstroms genau kontrollieren
zukdnnenundesist notwendig, dass das Gas auch nach dem Ausgehen des Bogens fiir einige Sekundenin das SchweiBbad stromt.
Untervielen Arbeitsbedingungenist es von Vorteil, iber 2 voreingestellte SchweiBstrome zu verfliigen, mit der Méglichkeit, von
einem aufdenanderen ibergehen zu kdénnen (BILEVEL).

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

= Eshandeltsich hierbeiumdie am meisten gebrauchte Polung (direkte Polung); sie bewirkt eine
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
resultierender geringer Warmezufuhr.

o

"

-

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

Mit der umgekehrten Polung kann man Legierungen mit einer hitzebestdndigen Oxid-
Beschichtung, deren wesentliche Eigenschaft eine hohere Schmelztemperatur als jene des
Metallsist, schweiBen.

Trotzdemdirfennichtzuhohe Stréme verwendetwerden,dadiese einerasche Abnutzungder
Elektrode verursachenwirden.

f}
3 71\

w

J
1

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

D.CSp Die Anwendung eines Pulsstroms erlaubt in besonderen Betriebssituationen eine bessere
Kontrolle des SchweiBbadsin Breite und Tiefe.

laf- Das SchweiBbad wird von den Spitzenimpulsen (Ip) gebildet, wahrend der Basisstrom (Ib) den

AN Bogen geziindet hdlt. Das erleichtert das SchweiBen diinner Materialstdrken mit geringeren

g Verformungen, einen besseren Formfaktor und somit eine geringere Gefahr, dass Warmerisse

T und gasférmige Einschliisse auftreten.
0.C.5.P~PULSED

Durch Steigern der Frequenz (Mittelfrequenz) erzielt man einen schmaleren, konzentrierteren
und stabileren Bogen, was einer weiteren Verbesserung der SchweiBqualitdt bei dinnen
Materialstdrken gleichkommt.
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Merkmale der WIG-SchweiBungen

Das WIG-Verfahren ist fiir das SchweiBen sowohl von unlegiertem als auch von Kohlenstoffstahl, fir den ersten SchweiBgang

von Rohren und fiir SchweiBungen, die ein sehr gutes Aussehen haben missen, besonders geeignet.
Direktpolung erforderlich (D.C.S.P.).

Vorbereitung der SchweiBkanten
Eine sorgfdltige Reinigungund Nahtvorbereitungist erforderlich.

Wahlund Vorbereitung der Elektrode

Der Gebrauch von Thoriumwolframelektroden (2% Thorium - rote Farbe) oder anstelle dessen von Zerium- oder
Lanthanwolframelektroden mit folgenden Durchmessern wird empfohlen:

Strombereich Elektrode

(DC-) (DC+) (AC) (] 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°
150-250 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°
750-110 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 beeintrdchtigen kénnten.

Schutzgas
Inder 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
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min

69

DE



TECHNISCHE DATEN p—

10. TECHNISCHE DATEN

| bohler weicing

voestalpine

Elektrische Eigenschaften

TERRA 270RC U.M.
Versorgungsspannung U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Netzsicherung (trdge) 16 A
Kommunikation-Bus DIGITAL

Max. Leistungsaufnahme 14 kVA
Max. Leistungsaufnahme 9.72 kw
Leistungsfaktor (PF) 0.70

Wirkungsgrad (u) 85 %
Cos @ 0.99

Max. Stromaufnahme [Tmax 20.2 A
Effektivstrom |1eff 12.8 A
Arbeitsbereich 3-270 A
Leerlaufspannung Uo (MMA) 70 Vdc
Leerlaufspannung Uo (TIG) 30 Vdc

*Diese Anlage entsprichtder EN /IEC 61000-3-11.

*Die Anlage entspricht nicht der Norm EN /IEC 61000-3-12. Wird sie (die Anlage) an ein 6ffentliches Niederspannungsnetz
angeschlossen, so ist es die Pflicht des Installateurs oder des Benutzers sicherzustellen(in Riicksprache mitdem
Energieversorger), ob die Anlage angeschlossen werden darf. (Siehe Abschnitt"Elektromagnetische Felder und Stérungen
EMV Anlagenklassifizierung in Ubereinstimmung mit EN 60974-10/A1:2015").

n_n

Nutzungsfaktor

TERRA270RC 3x400 U.M.
Nutzungsfaktor MMA (40°C)

(X=40%) 270 A
(X=60%) 255 A
(X=100%) 240 A
Nutzungsfaktor MMA (25°C)

(X=100%) 270 A
Nutzungsfaktor WIG (40°C)

(X=60%) 270 A
(X=100%) 260 A
Nutzungsfaktor WIG (25°C)

(X=100%) 270 A
Physikalische Eigenschaften

TERRA270RC U.M.
Schutzart IP IP23S

Isolationsklasse H

Abmessungen (LxBxH) 500x190x400 mm
Gewicht 16.1 Kg
Abschnittnetzkabel 4x2.5 mm?
Ldnge des Versorgungskabel 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Konstruktionsnormen EN 60974-10/A1:2015

/0



—_— TECHNISCHE DATEN

| bohleredng

Elektrische Eigenschaften

TERRA 350RC U.M.
Versorgungsspannung U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCQC)* — mQ
Netzsicherung (trdge) 25 A
Kommunikation-Bus DIGITAL

Max. Leistungsaufnahme 19 kVA
Max. Leistungsaufnahme 13.9 kW
Leistungsfaktor (PF) 0.73

Wirkungsgrad (p) 85 %
Cos @ 0.99

Max. Stromaufnahme ITmax 27.6 A
Effektivstrom |1eff 17.5 A
Arbeitsbereich 3-350 A
Leerlaufspannung Uo (MMA) 70 Vdc
Leerlaufspannung Uo (TIG) 30 Vdc

*Diese Anlage entsprichtder EN/IEC 61000-3-11.

*Die Anlage entspricht nicht der Norm EN /IEC 61000-3-12. Wird sie (die Anlage) an ein 6ffentliches Niederspannungsnetz
angeschlossen, so ist es die Pflicht des Installateurs oder des Benutzers sicherzustellen(in Riicksprache mitdem
Energieversorger), ob die Anlage angeschlossen werden darf. (Siehe Abschnitt"Elektromagnetische Felder und Stérungen
EMV Anlagenklassifizierung in Ubereinstimmung mit EN 60974-10/A1:2015").

n_n

Nutzungsfaktor

TERRA350RC 3x400 U.M.
Nutzungsfaktor MMA (40°C)

(X=40%) 350 A
(X=60%) 310 A
(X=100%) 290 A
Nutzungsfaktor MMA (25°C)

(X=100%) 350 A
Nutzungsfaktor WIG (40°C)

(X=50%) 350 A
(X=60%) 320 A
(X=100%) 300 A
Nutzungsfaktor WIG (25°C)

(X=100%) 350 A
Physikalische Eigenschaften

TERRA 350RC U.M.
SchutzartIP IP23S

Isolationsklasse H

Abmessungen (LxBxH) 500x190x400 mm
Gewicht 16.5 Kg
Abschnittnetzkabel 4x4 mm?
Ldnge des Versorgungskabel 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Konstruktionsnormen EN 60974-10/A1:2015

1
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11. LEISTUNGSCHILDER

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L. IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA 270 RC | N° TERRA 350 RC N°
= s 60974-1/A1:2019 = = 60974-1/A1:2019
LA | 60974-10/A1:2015 Class A AR | 60974-10/A1:2015 Class A
d 3A/10.0V - 270A/20.8V i 3A/10.0V - 350A/24.0V
Y |7 T T [Xueg 60% 100% Y T T T [Xueg 50% 60% 100%
Uo I2 270A 250A Uo Iz 350A 320A 300A
30V Uz 20.8V 20.0V 30V Uz 24.0V 22.8V 22.0V
z- 3A/20.0V - 270A/30.8V z- - 3A/20.0V - 350A/34.0V
7 7| Xaoc) 40% 60% 100% X (40°C) 40% 60% 100%
El Uo I2 270A 255A 240A El Uo I2 350A 310A 290A
70V Uz 30.8V 30.2V 29.6V 70v u: 34.0v 32.4V 31.6V
DT>~ U1 400V Imax  20.2A heft  12.8A Do>s- Ui 4o0v Imax  27.6A heit  17.5A
50/60 Hz 50/60 Hz
UK UK
1P| 235 Ce &5 I 1P 238 Ce &5 I
MADE MADE
ITALY ITALY
—_— —_—

12. BEDEUTUNG DER ANGABEN AUF DEM LEISTUNGSSCHILD
e 1 1

Marke
1 2 2 Herstellernameund-adresse
3 | 4 3 Gerdtemodell
5 | 6 4 Seriennummer
11 XAXXXXXXXXXXX Baujahr
7 Q9 5 SymboldesSchweiBmaschinentyps
12 15 16 17 6 Hinweis aufdie Konstruktionsnormen
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 SymboldesSchweiBverfahrens
14 | 15B | 16B 17B 8 Symbol fiir die SchweiBmaschinen, die sich zum Betrieb in
11 R&umen mit groBer Stromschlaggefahreignen
7 9 12 15 16 17 9 SymboldesSchweiBstroms
13| 15A 16A 17A 10 Leerlauf-Nennspannung
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 BereichdesNenn-Ho6chst-und Nenn-MindestschweiBstroms
und derentsprechenden Lastspannung
18 19 20 21 12 Symbolfirdenunterbrochenen Betrieb
MADE 13 Symboldes Nenn-SchweiBstroms
22 EE ( E [H[ ITALY 14 Symbolder Nenn-SchweiBspannung
15 WertefirdenunterbrochenenBetrieb
E 16 WertefirdenunterbrochenenBetrieb
L — 17 Wertefilrdenunterbrochenen Betrieb
15A Werte des Nenn-SchweiBstroms
CE EU-KonformitdtserklGrung

16A Werte des Nenn-SchweiBstroms
17A Wertedes Nenn-Schweif3stroms
15B Werteder Ublichen Lastspannung
16B Werteder Ublichen Lastspannung
17B Werteder Ublichen Lastspannung
18 SymbolderStromversorgung

19 Versorgungs-Nennspannung

20 Maximale Nennstromaufnahme
21 Maximale Effektivstromaufnahme
22 Schutzart

EAC EAC-Konformitdtserkldrung
UKCA  UKCA-Konformitdtserkldrung
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DECLARATION DE CONFORMITE UE

Le constructeur

voestalpine Bohler 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:
TERRA270RC 55.12.014
TERRA350RC 55.12.015

estconforme aux directives EU:

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

etquelesnormesharmonisées suivantes ont été appliquées:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

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 par voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

annulerala validité de cette déclaration.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

..

LR

//VV./O"

Mirco Frasson Ivo Bonello

/3

Managing Directors
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SYMBOLOGIE

A Dangersimminents quicausentde graveslésions et comportementsrisqués qui pourraient causer de graves|ésions.
——

Comportements qui pourraient causer des|ésions sans gravité oudes dommages aux biens.

¥
[g’ Les notes précédées parce symbole sontde caractéere technique et facilitentles opérations.
~—
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AVERTISSEMENT

1. AVERTISSEMENT

Avantde commencer toute opération, assurez-vous d'avoir bien lu et bien compris ce manuel.

N'apportez pas de modification et n'effectuez pas d'opération de maintenancessielles ne sont pasindiquées dans
ce manuel. Le fabricant n'est pas responsable des dommages causés aux personnes ou aux objets en cas de non-
respectoude mise enpratiqueincorrectedesinstructions 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
prévention des accidents etla protectiondel'environnementdoivent étre respectées.

Toutesles personnesconcernéesparlamiseenservice, 'utilisation,lamaintenance etlaremise en étatdel'appareil
doivent:

» posséderlesqualifications correspondantes

» avoirdesconnaissances ensoudage

« lire attentivementetsuivre avec précisionles prescriptions des présentes Instructionsde service

Priere de consulter du personnel qualifié en cas de doute ou de probléme sur l'utilisation de l'installation, méme si
ellen'est pasdécriteici.

1.1 Environnement d'utilisation

EN
e

Chaqueinstallation ne doit étre utilisée que dansle but exclusif pourlequel elle a été congue,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 etdécharge 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 dansun localdontla 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 dansunlocaldontle 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 2000 m au dessus du niveaude lamer (6500 pieds).

Ne pas utiliser cetappareil pour dégelerdes tuyaux.
Ne pas utiliser cetappareil pourrechargerdes 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 I'arc, les projections ou contre le
métalincandescent. Les vétements portés doivent couvrirl'ensemble du corps et:

- étreenbon état

- étreignifuges

- étreisolantsetsecs

- colleraucorpsetnepasavoirderevers

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.

Utiliserun masque avec des protectionslatérales pourle visage et unfiltre de protection adéquat pourlesyeux(au
moins NR10 ou supérieur).

Toujours porter des lunettes de sécurité avec des coques latérales, particulierement lors du nettoyage manuel ou
mécanique des cordons de soudage.

Ne pas utiliser de lentilles de contact!
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Utiliserun casque contre le bruitsile procédé de soudage atteint un niveau de bruit dangereux. 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 durant les opérations de soudage. L'installation ne doit absolument
pas étre modifiée.

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 provoquer des 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 chezles femmes enceintes.

* Veillerane pasétreencontactaveclesgazetlesfuméesdesoudage.

e Prévoirune ventilation adéquate, naturelle ouforcée,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 'opérateur par un
colleguesitué al'extérieur.

* Ne pasutiliserd'oxygéne pourlaventilation.

« S'assurer que l'aspiration est efficace en contrélant régulierement siles gaz nocifs ne dépassent pas les valeurs admises par
lesnormesde 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 a souder. Suivre attentivement les instructions du
fabricantetlesfichestechniques correspondantes.

* Nepaseffectuerd'opérations de soudage a proximité d'ateliers de dégraissage oude peinture.
* Placerlesbouteillesde gazdans des endroits ouvertsoudansunlocal bien aéré.

1.4 Prévention contre lerisque d'incendie et d'explosion
=
W Le procédé de soudage peut causerdesincendies et/ou des explosions.

« Débarrasserlazonedetravail etsesabordsde tousles matériaux et objetsinflammables 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 paseffectuerdesoudures surou dproximité derécipients 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 poussiéres, des gaz ou des vapeurs explosives.

» S'assurer,enfindesoudage, quelecircuitsoustension ne peut pastoucheraccidentellementdespiecesconnectéesaucircuit
de masse.

¢ Installer & proximité delazone de travailun équipement ouundispositif anti-incendie.
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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
matiere 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 étre maintenues par des moyens

appropriés pourqu'ellesnetombent 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

pasexposerles bouteilles d destempératures trop basses ou trop élevées.

Veillerace quelesbouteillesne soient pasen contactavecune flamme, avecun arcélectrique, avecunetorche ouune pince

porte-électrodes, niavecdes projectionsincandescentes produites parle soudage.

Garderles bouteillesloin des circuits de soudage etdes circuits électriques en général.

Eloigner la téte de l'orifice de sortie du gaz au moment d'ouvrir la valve de la bouteille.

Toujoursrefermerlavalve delabouteille quand les opérations de soudage sont terminées.

¢ Nejamaissouderune bouteillede gaz sous pression.

¢ Ne jamais relier 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

} Unedécharge électrique peut étre mortelle.

Eviter de toucher les parties normalement sous tension & I'intérieur ou & I'extérieur de I'installation de soudage quand cette
derniéere 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 utilisant des sols et des plans secs et suffisammentisolés de la terre.
S'assurer que l'installation soit connectée correctement dune fiche et dunréseau munid'un conducteurde mise alaterre.
Ne pastoucheren méme temps deuxtorches oudeux pinces porte-électrodes.

Interrompreimmédiatement les opérations de soudage en cas de sensation de décharge électrique.

1.7 Champs électromagnétiques et interférences

(( )) Le passageducourantdanslescdblesal'intérieuretal'extérieurdel'installation créeunchamp électromagnétique
a proximité de cette derniére et des cdbles de soudage.

» Leschampsélectromagnétiques peuventavoirdes effets (jusqu'iciinconnus) surlasanté de ceux quiy sontexposés 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 avant d'effectuerdes opérationsde soudure al'arc.

assification CEM selonlanorme: EN 60974-10/A1:2015.

Classe Losdispositivosdeclase Bcumplenconlosrequisitosde compatibilidad electromagnéticaenentornosindustriales
B y residenciales, incluyendo las dreas residenciales en las que la energia eléctrica se suministra desde un sistema
publicode bajatensién.

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 tensidn. Il pourrait étre difficile d'assurer la compatibilité
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.

SR
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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". Cet appareil doit étre utilisé exclusivement dans un but professionnel, dans
un environnementindustriel. Le fabricantn'est pasresponsable desdommages causés en casd'usage domestique.
(- Lutilisateur,quidoitétreunexpertdansledomaine, estresponsableentantqueteldel'installationetdel'utilisation
’ﬁ-i] del'appareil selonlesinstructionsdu constructeur. Sides perturbations électromagnétiques apparaissent,ilestde

la responsabilité de I'utilisateur de résoudre le probléme en demandant conseil au service aprés-vente du
~— constructeur.

O
(W) Danstouslescas,lesperturbations électromagnétiquesdoivent étreréduitesde maniéreaneplusreprésenterune

géne.
——

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).

F-' Avant l'installation de I'appareil, I'utilisateur devra évaluer les problémes électromagnétiques potentiels qui

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
|'utilisateur de l'appareil de s'assurer, en consultant I'opérateur de réseau de distribution sinécessaire, que I'appareil peut étre
connecté.Encasd'interférence, il pourraitétre nécessairede prendre des précautions supplémentaires, telles quele filtrage de
I'alimentation de secteur.

Il fautégalementenvisagerla possibilité de blinderle cdble d'alimentation.
Pour plusd'informations, consultezle chapitre: CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.

1.7.4 Précautions concernantles cdbles

Se conformer auxregles suivantes pourréduire les effets des champs électromagnétiques:

« Enroulerl'unavecl'autre etfixer,quand cela est possible, le cdble de masse etle cdble de puissance.

* Nejamaisenroulerlescdblesautourducorps.

* Nepasseplacerentrele cdblede masse etle cdble de puissance (les mettre tous les deux du méme c6té).

e Lescdblesdoiventresterles plus courts possible, étre placés prochel'undel'autre dmémelesolou présduniveaudusol.
e Placerl'installation dune certaine distance dela zone de soudage.

e Lescdblesnedoivent pasétre placés a proximitéd'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 desécurité électrique oud causedesonencombrementetde
saposition,unbranchementreliantlapiece alaterre pourraitréduire les émissions. [ faut veiller d ce que lamise alaterredela
piéce a souder n‘augmente pas le risque d'accident pour les utilisateurs ou de dommages sur d'autres appareils électriques.
Respecterles normesnationales concernantlamise alaterre.

1.7.7 Blindage

Le blindage sélectif d'autres cdbles et appareils 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/égala12.5 mm.

e Grillede protection contre une pluie tombanta 60°.

« Boitier protégé contre les effets nuisibles dus a la pénétration d'eau lorsque les parties mobiles de I'appareil ne
sontpasencore enfonctionnement.

1.9 Elimination

Ne paséliminerles équipements électriques avecles déchets ménagers!

E Conformément & 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 séparémentetenvoyésauncentrederécupérationetd'élimination.
Le propriétairedel'équipementdoitidentifierles centresde collecte agréésenserenseignantaupres des autorités
locales. L'application de la Directive Européenne permettra de respecter I'environnement et la santé des étres
humains.

» Pourplusd’informations, consulter le site.
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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, ensérie ouen parallele, des générateurs.

2.1 Mode de soulévement, de transport et de déchargement

e L'appareil estéquipé d'une poignée permettantle portage adlamain.

B

N

S

A

Ne passous-évaluerle poids del'installation, se reporter aux caractéristiques techniques.
Ne pasfaire passerouarréterlacharge suspendue au-dessus de personnes oud'objets.
Ne paslaissertomberle matériel ou ne pas créerde pressioninutile surl'appareil.

.2 Installation de I'appareil

Observerlesrégles suivantes:

Réserverunacces facile auxcommandes etaux connexions de l'appareil.

¢ Nepasinstallerl'appareildans deslocaux de petites dimensions.
e Nejamais placerlamachine surunplanincliné de plusde 10° parrapportal'horizontale.

Installerle matérieldans un endroit sec, propre et avec une aération appropriée.
Mettre l'installation al'abride la pluie battante et ne pas I'exposer aux rayons dusoleil.

2.3 Branchement etraccordement

sl 3

Le générateurestdotéd'un cdble d'alimentation pourle branchementauréseau.
L'appareil peut étre alimenté en:
e 400V triphasé

Le fonctionnement de l'appareil est garanti pour des tensions avec une tolérance de +15% par rapport & la valeur
nominale.

Contrélerlatensionsélectionnéeetlesfusibles AVANT de brancherlamachine auréseau pouréviterdesdommages
aux personnes ou a l'installation. Contréler également si le cdble est branché & une prise munie d'un contact de
terre.

L'installation doit étre branchée correctement a la terre pour garantir la sécurité des utilisateurs. Le conducteur
(jaune - vert) fourni pour la mise dlaterre du cdble d'alimentation doit étre branché a une fiche munie d'un contact
deterre.Cefiljaune/vert ne doit JAMAIS étre utilisé avecd'autres conducteursde tension. S'assurerque lamiseala
terre estbien présente dansl'installation utilisée et vérifierle bon état des prises de courant. Utiliser exclusivement
desficheshomologuées conformes aux normesde sécurité.

L'installation électrique doit étre réalisée par un personnel technique qualifié, et conformément aux lois du pays
danslequel est effectuée cette opération.
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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.

@ Connecteurde pincede 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'a ce que les parties soient bien fixées.

2.4.2 Raccordement pourle soudage TIG

@ Connecteurdepincede terre
@ Raccord de puissance positive (+)
@ Raccordtorche TIG

@ Prise de torche

@ Connecteurde tuyaudegaz

@ Réducteurde pression

\ y,

» Brancherle connecteurde cdble dela pince de masse ala prise positive (+) du générateur. Introduire la prise et tourner dans
le sensdes aiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.

» BrancherleraccorddelatorcheTIGalaprisedelatorchedugénérateur.Introduirelaprise ettournerdansle sensdesaiguilles
d'une montre jusqu'ace queles parties soientbien fixées.

@ Réglerle débitde gazde protection al'aide d'unrobinet généralement positionné surlatorche.

» Brancherséparémentle connecteurdutuyaude gazdelatorche auréseaudedistributiondugaz.
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3. PRESENTATION DE L'APPAREIL

3.1 Panneauarriéere

' )
~ - .
@ @ @ @ Cdble d'alimentation
Il permet d'alimenter l'installation en la branchant au
secteur.

]
o ~
O Y | @ Interrupteur Marche/arrét
[ Commande 'allumage électrique du systeme.
Iladeux positions, "O" éteint, "I" allumé.
@ Raccordgaz

(4) Entrée ducable d'interface CAN-BUS (RC, RI...)

& FP 261
' & )

3.2 Panneauarriére

( @ @ ) @ Cable d'alimentation

Il permet d'alimenter l'installation en la branchant au
secteur.

@ Interrupteur Marche/arrét

Commande l'allumage électrique du systéme.
Iladeux positions, "O" éteint, "I" allumé.

@ Entrée ducdabled'interface CAN-BUS (RC, RI...)

A
o

3.3 Panneau prises

FP 262
L J

@ Raccord de puissance négative(-)

Processus MMA: Connexion cdble de masse
Processus TIG: Connexiondelatorche

@ Raccord de puissance positive (+)

Processus MMA: Connexiontorched'électrode
ProcessusTIG: Connexioncdble de masse

81

FR



FR

-‘\

PRESENTATION DE L'APPAREIL

by voestalpine

—
‘{ bohlerweding

3.4 Panneau de commande frontal

s N

by voestalpine —

e _— b () h | er welding .

\ v

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositifdereduction delatension avide

@ @ LED d’alarme générale

Indique l'intervention possible des systémes de protection, tels que la protection thermique.

@ @ LED de puissance active

Indique la présence de tension surles connexions de sortie du générateur.

@ BBB Affichage desdonnées

PermetI'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.

@ Bouton deréglage principal

Permetleréglage permanentducourantde soudage.
Permetleréglage duparameétre sélectionné surle graphique. Lavaleur est affichée sur l'afficheur.
Permetl'accésaumenuetlasélectionetleréglage des parameétres de soudage.
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@ @ Procesode soldadura

O ©

©®© @

Poursaisirlameilleure dynamique d'arc ensélectionnantle type d'électrode utilisée.

@ Soudage électrode (MMA)

Basique
Rutile
Acide
Acier
Fontes

@ Soudage électrode (MMA)

Cellulosique
Aluminium

La sélection de la bonne dynamique d'arc permet de bénéficier de génerateur pour obtenir les meilleures
performances de soudage.

La soudabilité parfaite de I'électrode utilisée n'est pas garantie (soudabilité qui dépend de la qualité des
consommables et de leur stockage, des modes opératoires et des conditions de soudage, des nombreuses
applications possibles, etc.).

@ Procédé de soudage TIG DC

Selectorde medidas

Permite visualizarle courantoulatension de soudage réel surl'écran.
@ Ampeéres @ Voltios

Parameétres de soudage

Le cyclede soudagereprésentésurle panneau frontal permetlasélection etleréglage des parameétres de
soudage.

-

%l

%I

I Courantde soudage

llpermetderéglerle courantde soudage.

Réglage des parameétres Amperes (A)
Minimum 3A, Maximum Imax, Réglage pardéfaut 100A, Par défautcls.

%l Surintensité al'amorcage

Ilpermetderéglerlavaleurde hotstarten MMA.

Permetd'avoirundémarrage plusoumoins "chaud" durantles phases d'amor¢cage del'arc, ce
quifacilite en faitles opérations de démarrage.

Minimum 0%, Maximum 500%, Par défaut std 80%, Par défautcls 150%.

%I Arcforce

llpermetderéglerlavaleurdel'Arcforceen MMA.

Permet d'avoir une réponse dynamique plus ou moins énergétique durant le soudage, ce qui
facilite enfaitle travail du soudeur.

Augmenterlavaleurdel'arcforce pourréduirelesrisquesde collage del'électrode.
Minimum 0%, Maximum 500%, Par défaut std 309%, Par défaut cls 350%.
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UTILISATION DE L'INSTALLATION

4. UTILISATION DE L'INSTALLATION

Al'allumage, le systeme effectue une série de vérifications pour garantirson bon fonctionnement et celuide tous les dispositifs
connectés. Acestade, letest gazest également activé pour vérifier la connexion correcte du systeme d'alimentation gaz.

Consulterlasection « Panneau de commande frontal » et « Configuration ».

5. MENUSETUP

| bohleryeeng

y voestalpine

5.1 Setup et paramétrage des parameétres

Il permet de saisir et de régler toute une série de parameétres supplémentaires pour une gestion plus précise du systéme de
soudage.

Les parameétres présents dansle menusetup sont organisés en fonction du processus de soudage sélectionné et possedentun
code numérique.

Entrée dansle menusetup

» Il suffitd’appuyer pendant 5 secondes surlatouche encodeur.

» Le zéro au centre sur l'afficheur digital a 7 segments confirme I'entrée dans le
menu

Sélection etréglage du parameétre désiré

» Tournerle potentiomeétre pour afficher le code numérique relatif au paramétre désiré.

» Le parametre estidentifié parle «.» ddroitedunuméro

» Le fait d'appuyer sur le potentiometre permet alors d'afficher la valeur saisie pour le paramétre sélectionné et le réglage
correspondant.

» LU'entrée duparamétre dansle sous-menu est confirmée parladisparitiondu « . » adroite du numéro

Sortiedumenusetup
» Appuyerde nouveau surle potentiomeétre pour quitterla section "réglage".

» Seplacersurleparametre "0" (mémoriser et quitter) et appuyer sur potentiométre pour quitter le menu setup.

5.1.1 Liste des paramétres du menu set up (MMA)

Mémoriser et quitter
Cette touche permetde mémoriserles modifications et de quitterle menuset up.

Réinitialisation (reset)
Cettetouche permetde ramenertousles parametres alavaleur pardéfaut.

Surintensité al'amor¢cage

Ilpermetderéglerlavaleurde hotstarten MMA.

Permetd'avoirundémarrage plus oumoins "chaud" durantles phases d'amorcage del'arc, ce quifacilite en fait
lesopérationsde démarrage.

Electrode basique Electrode cellulosique
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 80% 0/off 500% 150%
Electrode CrNi Electrode aluminium
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 100% 0/off 500% 120%
Electrode defonte Electroderitile
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 100% 0/off 500% 80%
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Courantde soudage

llpermetderéglerle courantde soudage.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
3A Imax 100 A

Arcforce

llpermetderéglerlavaleurdel'’Arcforceen MMA.

Permetd'avoiruneréponse dynamique plus ou moins énergétique durantle soudage, ce qui facilite en faitle
travaildusoudeur.

Augmenterlavaleurdel'arcforce pourréduire lesrisques de collage del'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%
Electrode defonte Electroderitile
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 70% 0/off 500% 80%

204 | Dynamic powercontrol (DPC)
Permet aux caractéristiques V/I choisies d'étre sélectionnées.
1=C Courant constant
L'augmentation ouladiminution de la hauteurd'arcn'a aucun effet surle courant de soudage exigé.
Recommandé pourl'électrode: Basique, Rutile, Acide, Acier, Fontes
120 Diminution dugradient de contrdle
L'augmentation de la hauteurd'arc entraine une baisse du courant de soudage (et vice versa) selon une valeur
imposéede 1d20 Amps parvolt.
Recommandé pourl‘électrode: Cellulosique, Aluminium
P=C Puissance constante
L'augmentation de la hauteur d'arc entraine une baisse du courant de soudage (et vice versa) selonlaregle: V-1=K
Recommandé pourl'électrode: Cellulosique, Aluminium

205 | Synergie MMA
Poursaisirlameilleure dynamique d'arcensélectionnantle type d'électrode utilisée.
Lasélectiondelabonne dynamique d'arc permet de bénéficierde génerateur pour obtenirles meilleures
performances de soudage.

Valor Funcién Réglage par
défaut
1 Standard (Basique/Rutile) X
2 Cellulosique -
3 Acier -
4 Aluminium -
5 Fontes -
Lasoudabilité parfaite del'électrode utilisée n'est pas garantie.
@ Lasoudabilité dépend delaqualité desconsommables et de leur stockage, des conditions de soudage
etd'utilisation, des applications possibles nombreuses..
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Tensionde coupuredel'arc

Poursaisirlavaleurdetension alaquelle I'arc électrique est obligé de s'éteindre.

Cette fonction permet de gérerles différentes conditions de fonctionnement quise présentent.

Durantla phase de soudure point par point par exemple, une basse tension de coupure de I'arc réduit le réamorgage de
I'arclorsquel'onéloignel'électrode delapiéce,réduisantainsiles projections,lesbrilures etl'oxydationde cettederniere.

S'il faut utiliser des électrodes qui demandent une haute tension, il est au contraire conseillé de saisir un seuil haut
pour éviterquel'arc ne s'éteigne durantle soudage.

W 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 99.9V 57.0V 0/off 99.9V 70.0V

Configurationdelamachine
Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.

Permet|'acceés aux niveauxles plus hauts du set-up (sélection).
Consulterle paragraphe "Personnalisation d'interface (Setup 500) "

Valor Niveausélectionné
USER Utilisateur

SERV Service

vaBW vaBW

Réglage de lavaleur minimale du parameétre externe CH1
Permetleréglage delavaleurminimale du parameétre externe CH1.

Réglage de lavaleur maximum du paramétre externe CH1
Permetleréglage delavaleurmaximum du paramétre externe CH1.

Lecture du courant
Permet|'affichage delavaleurréelle du courant de soudage.

Lecture delatension
Permet|'affichage delavaleurréelledelatensionde soudage.

6. ENTRETIEN

B FA

Effectuerl'entretien courant de I'installation selon les indications du constructeur. Toutes les portes d'accés et de
service et les couvercles doivent étre fermés et bien fixés lorsque I'appareil est en marche. Linstallation 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
réparation ouleremplacementde piécesde lapartde personnel non 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!

6.1 Controles périodiques sur le générateur

6.1.1 Systéme

Effectuer le nettoyage interne avec de I'air com-primé a basse pression et des brosses souples. Contréler les
connexions électriques et tous les cdbles de branchement.
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6.1.2 Pourla maintenance oule remplacement 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.

Utiliserdes clefs etdes outils adéquats.

6.2 Responsabilité

Le constructeurdécline toute responsabilité sil'opérateur nerespecte pas cesinstructions. Le constructeurdécline
touteresponsabilitésil'opérateurnerespecte pascesinstructions. Encasdedoute et/oude probleme, n'hésitezpas

[}

iec )

aconsulterle dépanneur agrééleplus proche.

/. CODES D'ALARMES

N—

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-dessous figure laliste de toutes les alarmes et de tous les seuils critiques de protection du systéme.

A Surtempérature E A Surtempérature t
EO1 E02

A Surintensité du module de puissance _I & Erreur de communication -
E10 (Inverter) E13 L
A Erreur de configuration du systeme ? A Mémoire défectueuse ﬂ
E19 . E20

A Perte dedonnées h‘& A Mémoire défectueuse (RC) ﬂ
E21 E23

A Perte dedonnées(RC) ﬂ A Défautd’alimentation du systéeme *:
E24 E40 ]]
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8. DIAGNOSTICET SOLUTIONS

L'installation ne s'allume pas (le voyant vert est éteint)

Cause

» Pasdetensionderéseauauniveaudelaprise
d'alimentation.

» Connecteuroucdbled'alimentation défectueux.

» Fusiblegrillé.

» Interrupteur marche/arrét défectueux.

» Installation électronique défectueuse.

Solution

»

v

»

¥

x

v

Effectuerune vérification et procéder alaréparationde
l'installation électrique.
S'adresseraun personnel spécialisé.

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

Remplacerle composantendommagé.

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Absence de puissance alasortie (I'installation ne soude pas)

Cause

Installation a surchauffé (défautthermique -
voyantjaune allumé).

Connexion alamasseincorrecte.

¥

Tensionderéseauhors plage (voyantjaune
allumé).

Contacteur défectueux.

Installation électronique défectueuse.

Courantde sortieincorrect

Cause

Sélectionerronée dumode de soudage ou
sélecteurdéfectueux.

v

Réglageserronés des parameétres etdes fonctions
del'installation.

¥

Potentiométre d'interface duréglage du courrant
desoudage défectueux.

Tensionderéseauhorsplage.

Phase manquante.

Installation électronique défectueuse.

Instabilité de l'arc
Cause

» Gazde protectioninsuffisant.

» Présenced'humidité dansle gazdesoudage.

» Paramétres de soudageincorrects.

Solution

»

¥

¥

¥

v

x

¥

4

Attendre que le systéme refroidisse sans éteindre l'installation.

Procéder alaconnexion correcte alamasse.
Consulterle paragraphe "Mise enservice".

Ramenerlatensionderéseaudanslaplaged'alimentation du générateur
Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-ventele plus proche pourlaréparationde
l'installation.

S'adresserservice aprés-ventele plus proche pourlaréparationde
I'installation.

Solution

»

»

¥

¥

¥

x

¥

4

v

Procéder alasélection correcte dumode de soudage.

Réinitialiser I'installation etréglerde nouveaules parametresde
soudage.

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement".

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement".

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Solution

¥

v

x

¥

4

X

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatde labuse etdu diffuseurgazdelatorche.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Veiller a maintenir l'installation d'alimentation du gaz en parfaites
conditions.

Effectuerun contréledel'installation de soudage.
S'adresserservice aprés-ventele plus proche pourlaréparationde
l'installation.
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Projections excessives
Cause

» Longueurdel'arcincorrecte.

» Paramétres de soudageincorrects.

» Gazde protectioninsuffisant.

» Dynamiqued'arcincorrecte.

» Modedesoudageincorrect.

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.

Solution

»

»

»

»

»

»

»

Réduire ladistance entrel'électrode etla piéce.
Réduire latension de soudage.

Réduire latension de soudage.

Réglerle débitde gaz.

Vérifierle bon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.

Changerlamasse de place surune valeur supérieure.

Réduirel'inclinaison delatorche.

Solution

»

»

»

»

»

»

Réduire lavitesse de progression du soudage.
Augmenter l'intensité de soudage.
Utiliserune électrode de diamétre 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 diameétreinférieur.
Augmenterle chanfrein.

Réduire ladistance entrel'électrode etla piéce.

Avancerrégulierement pendant toutesles phases de soudage.

Solution

»

»

»

»

v

»

Réduire latension de soudage.
Utiliserune électrode de diamétre supérieur.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.

Afflter correctementl'électrode.

Eviterles contactsentrel'électrode etle bain de soudure.

Solution

»

» Vérifierlebon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.

Réglerle débitde gaz.

Solution

»

»

»

»

»

»

»

»

Augmenterladistance entrel'électrode etla piece.
Augmenterlatension de soudage.

Augmenterl'intensité de soudage.
Augmenterlatension de soudage.

Augmenterl'inclinaison delatorche.

Augmenterl'intensité de soudage.
Augmenterlatensionde soudage.

Changerlamasse de place surune valeur supérieure.
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Effondrement du métal
Cause

» Parameétres de soudageincorrects.
» Longueurdel'arcincorrecte.

» Mode desoudageincorrect.

» Gazde protectioninsuffisant.

Oxydations

Cause

» Gazde protectioninsuffisant.

Porosité

Cause

saleté surles pieces asouder.

saletésurmétald'apport.

Présence d’humidité dansle métald’apport.

¥

Longueurdel'arcincorrecte.

Présence d'humidité dansle gaz de soudage.

Gazde protectioninsuffisant.

Solidification du bain de soudure trop rapide.

Faissures chaudes

Cause

» Paramétres de soudageincorrects.

v

saleté surles pieces asouder.

¥

saleté surmétald'apport.

Mode de soudageincorrect.

Pieces d souder présentantdes caractéristiques
différentes.

Faissures froides
Cause

» Présenced’humidité dansle métald’apport.

» Géométrie spécialedujoint asouder.

Présence de graisse, de peinture, derouilleoude

Présence de graisse, de peinture, derouille oude

Présence de graisse, de peinture, derouille oude

Présence de graisse, de peinture, derouilleoude

Solution

» Réduirelatensiondesoudage.
» Utiliserune électrode de diametre inférieur.

» Réduireladistance entrel'électrode etlapiéce.
» Réduirelatensiondesoudage.

» Réduirelavitesse d'oscillation latérale de remplissage.
» Réduirelavitesse de progressiondusoudage.

» Utiliser des gaz adaptés aux matériaux asouder.

Solution

» Réglerle débitde gaz.
» Vérifierlebon étatdelabuse et dudiffuseurgazdelatorche.

Solution

¥

Effectuerun nettoyage des piéces avant d'effectuerle soudage

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Toujours conserverle d'apporten parfaites conditions.

X

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Toujours conserverled'apporten parfaites conditions.

¥

Réduire ladistance entrel'électrode etla piéce.
Réduire latension de soudage.

¥

v

x

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.

¥

conditions.

X

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.

¥

Réduire lavitesse de progression du soudage.
Préchaufferles piéces asouder.
Augmenterl'intensité de soudage.

¥

¥

Solution

» Réduirelatensiondesoudage.
» Utiliserune électrode de diamétreinférieur.

» Effectuerun nettoyage despiécesavantd'effectuerlesoudage

» Toujoursutiliser des produits et des matériaux de qualité.
» Toujoursconserverled'apporten parfaites conditions.

» Suivreles étapescorrectes pourletypedejointasouder.

» Effectuerunbeurrage avantde procéderausoudage.

Solution

» Toujours utiliser des produits etdes matériaux de qualité.
» Toujours conserverled'apporten parfaites conditions.

» Préchaufferlespiécesasouder.
» Effectuerun post-chauffage.
» Suivreles étapes correctes pourletype dejointasouder.
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Veiller a maintenir I'installation d'alimentation du gaz en parfaites
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9. MODE D’EMPLOI

9.1 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 ontbesoind'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

Choixdu courantde soudage
Lagammeducourantde soudagerelative autype d'électrode utilisé est spécifiée surle boitier des électrodes.

Amorc¢age et maintiendel'arc

On amorce l'arc électrique en frottant la pointe de I'électrode sur la piéce d 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'amorcagedel'arc.

Aprésl'amorcagedel'arc,lafusiondelapartie centrale del'électrode commence; celle-cise dépose surla piece asoudersous
forme de gouttes.

L'enrobage extérieurdeI'électrode consumée fournitle gazde protection pourlasoudure, assurantainsiunebonne qualité de
soudure.

Pouréviterquelesgouttesfondues éteignentl'arcen court-circuitantet collantl'électrode surle cordon, parunrapprochement
accidentel entre les deux éléments, une augmentation momentanée de I'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 d la piéce d souder.

Exécutiondelasoudure

L'angle d’inclinaison de I'électrode varie en fonction
du nombre de passes, le mouvement de I'électrode
estnormalementexécuté paroscillationsetarréts sur
les bords du cordon de facon & éviter une
accumulation excessive de dépot au centre.

Nettoyage des scories
Le soudage parélectrodes enrobéesimplique obligatoirement le préléevement des scories aprés chaque passe.
Le nettoyage se faital'aide d'un petit marteau oud'une brosse métallique en cas de scories friables.

91

FR



FR

MODE D’EMPLOI —

| bohler weiding

voestalpin

9.2 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 (liftarc) 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 I'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.

s 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 l'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 préparationdel'électrode
Ilestconseilléd'utiliserdes électrodesentungsténe authorium (2% de thorium couleurrouge)oubiendes électrodes aucérium
ouaulanthane avecles diameétres suivants:

.

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
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450 A 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°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
L'électrode doit étre affitée commeindiqué surle schéma.
><§x
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Caractéristiques électriques

TERRA 270RC

Tension d'alimentation U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Fusibleretardé

Communication bus

Puissance maximum absorbée
Puissance maximum absorbée
Facteurde puissance (PF)
Rendement (p)

Cos @

Courant maximum absorbé ITmax
Courant effectif |1eff
Gammederéglage

Tension du moteur de dévidoir Uo (MMA)
Tension du moteur de dévidoir Uo (TIG)

*Cetappareil pas conforme alanorme EN/IEC 61000-3-11.

3x400 (£15%)
16
DIGITAL
14
9.72
0.70
85
0.99
20.2
12.8
3-270
70
30

U.M.
Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Cetappareillage n'est pas conformement adu normative EN /IEC 61000-3-12. ll est de la responsabilité de I'installateur ou de
l'utilisateur (sinécessaire en consultant 'operateur de réseau de distribution) s'assurer que I'appareil peut étre connecté dune
ligne publique en basse tension. (Consulterle paragraphe "Champs électromagnétiques et interférences" - " Compatibilité

électromagnétique CEMselonlanorme EN 60974-10/A1:2015").

Facteur d'utilisation

TERRA270RC 3x400
Facteurd'utilisation MMA (40°C)

(X=40%) 270
(X=60%) 255
(X=100%) 240
Facteurd'utilisation MMA (25°C)

(X=100%) 270
Facteurd'utilisation TIG (40°C)

(X=60%) 270
(X=100%) 260
Facteurd'utilisation TIG (25°C)

(X=100%) 270
Caractéristiques physiques

TERRA270RC

Degré de protection IP IP23S
Classed'isolation H
Dimensions (Ixdxh) 500x190x400
Poids 16.1
Section cdble d'alimentation 4x2.5
Longueurducdble d'alimentation 5

Normes de construction

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

9%

U.M.

>

U.M.
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Caractéristiques électriques

TERRA 350RC U.M.
Tensiond'alimentation U1(50/60 Hz) 3x400(£15%) Vac
Zmax (@PCQC)* — mQ
Fusibleretardé 25 A
Communication bus DIGITAL

Puissance maximum absorbée 19 kVA
Puissance maximum absorbée 13.9 kW
Facteur de puissance (PF) 0.73

Rendement (p) 85 %
Cos @ 0.99

Courant maximum absorbé ITmax 27.6 A
Courant effectif |1eff 17.5 A
Gammederéglage 3-350 A
Tension du moteurde dévidoir Uo (MMA) 70 Vdc
Tension du moteur de dévidoir Uo (TIG) 30 Vdc

*Cetappareil pas conforme alanorme EN/IEC 671000-3-11.

*Cetappareillage n'est pas conformement dunormative EN /IEC 61000-3-12. Il est de la responsabilité de l'installateur ou de
l'utilisateur (sinécessaire en consultant 'operateur de réseau de distribution) s'assurer que I'appareil peut étre connecté dune
ligne publique en basse tension. (Consulterle paragraphe "Champs électromagnétiques etinterférences" - " Compatibilité
électromagnétique CEMselonlanorme EN 60974-10/A1:2015").

Facteur d'utilisation

TERRA350RC 3x400 U.M.
Facteurd'utilisation MMA (40°C)

(X=40%) 350 A
(X=60%) 310 A
(X=100%) 290 A
Facteurd'utilisation MMA (25°C)

(X=100%) 350 A
Facteurd'utilisation TIG (40°C)

(X=50%) 350 A
(X=60%) 320 A
(X=100%) 300 A
Facteurd'utilisation TIG (25°C)

(X=100%) 350 A

Caractéristiques physiques

TERRA 350RC U.M.
Degré de protection IP IP23S

Classed'isolation H

Dimensions (Ixdxh) 500x190x400 mm
Poids 16.5 Kg
Section cdble d'alimentation 4x4 mm?
Longueurducdble d'alimentation 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Normes de construction EN 60974-10/A1:2015
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11. PLAQUE DONNEES

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L. IL V_OESTAI.P_INE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY
TERRA 270 RC | N° TERRA 350 RC N°
3= = 60974-1/A1:2019 :;.._.E 60974-1/A1:2019
0N, Bl | 60974-10/A1:2015 Class A ot | 60974-10/A1:2015 Class A
‘ 3A/10.0V - 270A/20.8V ‘ 3A/10.0V - 350A/24.0V
¥ _ |77 T Xuog 60% 100% E | T Xueg 50% 60% 100%
Uo Iz 270A 250A Uo I2 350A 320A 300A
30V Uz 20.8V 20.0V 30V Uz 24.0V 22.8V 22.0v
- 3A/20.0V - 270A/30.8V z- — 3A/20.0V - 350A/34.0V
L T 7 7 Xaoq) 40% 60% 100% X (40°C) 40% 60% 100%
E Uo I2 270A 255A 240A E Uo I2 350A 310A 290A
' Uz 30.8V 30.2Vv 29.6V 70V Uz 34.0v 32.4V 31.6V
DO~ Ui 400V lmax  20.2A hef  12.8A Do>s- Ui 4oov hmax  27.6A het  17.5A
50/60 H: 50/60 H:
UK UK
P 238 Ce &5 I P23 Ce &5 I
MADE MADE
ITALY ITALY
—_— —_—

12 SIGNIFICATION DE LA PLAQUE DES DONNEES

1 Marquede fabrique
1 2 2 Nom etadresse du constructeur
3 | 4 3 Modelede l'appareil
5 | 6 4 N°desérie
11 XAXXXXXXXXXX Année de fabrication
7 Q9 5 Symboledutypedegénérateur
12 15 16 17 6 Référenceauxnormesde construction
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Symbole dumode de soudage
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symbolepourlesgénérateurssusceptiblesd’étre utilisé dans
11 deslocaux afortrisque de décharges électriques.|>
7 9 12 15 16 17 9 Symboleducourantdesoudage
13| 15A 16A 17A 10 Tensionnominale dvide
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Gamme du courant maximum et minimum et de la tension
conventionnelle de charge correspondante.
18 19 20 21 12 Symboleducycled'intermittence
UK MADE 13 Symbole ducourantnominal de soudage
22 CA ( E [H[ ITALY 14 Symboledelatension nominale de soudage
15 Valeursducycled'intermittence
E 16 Valeursducycled'intermittence
L — 17 Valeursducycle d'intermittence
- _ . 15A Valeursducourantnominal de soudage
CE Déclaration de conformité UE 16A Valeursducourantnominal de soudage

EAC Déclaration de conformité EAC

17A  Valeursdu courantnominal de soudage
UKCA  Déclaration de conformité UKCA

15B Valeursdelatension conventionnelle de charge
16B Valeursdelatension conventionnelle de charge
17B Valeursdelatension conventionnelle de charge
18 Symbole pourl'alimentation

19 Tensionnominale d’alimentation

20 Courantmaximum nominal d’alimentation

21 Courantmaximum effectif d'alimentation

22 Degréde protection
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DECLARACION UE DE CONFORMIDAD

Elconstructor
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:
TERRA270RC 55.12.014
TERRA350RC 55.12.015

es conforme alasdirectivas EU:

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

y que se han aplicado las siguientes normas armonizadas:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
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.
hard decaer lavalidezinvalidard esta declaracién.

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

L | Gl

//VV./O"
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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SIMBOLOS

Peligrosinminentes que causan lesiones gravesy comportamientos peligrosos que podrian causar lesiones graves.

Comportamientos que podrian causarlesionesno leves, o dafios alas cosas.

% [«

Las notas antecedidas precedidas de este simbolo son de cardcter técnicoy facilitan las operaciones.
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ADVERTENCIA

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
respectoalaprevencionde accidentesylaproteccion medioambiental.

Todas las personasimplicadas en la puesta en servicio, el manejo, el mantenimiento y la conservaciéon 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 indiguen 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 inadecuadoy
peligroso; endicho caso, el fabricante no asumird ningunaresponsabilidad.

Este equipotiene que debe utilizarse sélo para fines profesionales en unlocalindustrial. El fabricante noresponde ES
de dafos provocados porunuso delequipo en entornos domésticos.

Elequipo debe utilizarse enlocales conunatemperaturacomprendidaentre -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 conunahumedadrelativano superioral 50% a 40°C (104°F).

Elequipo debe utilizarse en locales conuna humedad relativa no superioral 90% a 20°C (68°F).

Elequipo debe utilizarse auna altitud mdaxima sobre el nivel del marde 2000 m (6500 pies).

No utilizar dicho 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, calor y emanaciones gaseosas. Coloque una
pareddivisoriaignifugaparaprotegerlazonadesoldaduradelosrayos, chispasyescoriasincandescentes. Advierta
alasdemds personas que se protejande losrayosdel arco, o del metalincandescente y que nolos fijamente.

Péngase prendasde proteccién paraprotegerlapieldelosrayosdelarcoydelaschispas,odelmetalincandescente.
Laindumentaria utilizada debecubrirtodo el cuerpoydebe ser:

- integrayenbuenascondiciones

- ignifuga

- aislanteyseca

- cefidaalcuerpoysindobleces

Utilice siempre zapatosresistentesy herméticos al agua.
Utilice siempre guantes que garanticen el aislamiento eléctricoy térmico.

Use mdscaras 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 escorias de soldadura.

iNo use lentes de contacto!
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delimite la zona de trabajo y cerciérese de que las personas que entren en la misma estén protegidas con

Q Use auriculares si el proceso de soldadura es muy ruidoso. Si el nivel de ruido supera los limites indicados por laley,
auriculares.

Mantenga siempre las tapas laterales cerradas durante los trabajos de soldadura. El equipo no debe ser
modificado.

Tometodaslas medidasde precauciénanterioresincluso durantelostrabajosde post-soldadura, puestoquedelas

! No toque las piezasrecién soldadas, el calor excesivo podria provocar graves quemaduras.
piezas que se estdn enfriando podrian saltar escorias.

ﬂﬁ A :& Compruebe que laantorcha se haya enfriado antes de efectuar trabajos o mantenimientos.

—  J
(XXX
Aiet Compruebe que el grupo derefrigeracién esté apagado antes de desconectarlos tubos de suministroy deretorno
delliquidorefrigerante. El liquido caliente que sale podria provocar graves quemaduras.
N————/
EEE——

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.

* Mantengalacabezalejosdelosgasesydelhumo desoldadura.

¢ Proporcioneunaventilacién adecuada, natural o forzada, enlazonade trabajo.

* Enelcasodeventilaciéninsuficiente, utilice mascarillas conrespiradores.

e Enelcasodesoldadurasenlugares angostos, se aconseja que una persona controle aloperadordesde 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.

e 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 conunabuenacirculaciéndeaire.

1.4 Prevencién contraincendios/explosidnes

R
w El procesode soldadura puede originarincendios y/o explosiones.

Retire delazonade trabajoyde aquéllalacircundante los materiales, o u objetosinflamables o combustibles.

» Los materialesinflamables 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
través de pequefias aberturas. Observe escrupulosamente la seguridad de las personasy de los bienes.

* Nosueldeencimaocercaderecipientes bajo presién.

¢ No suelde recipientes o tubos cerrados. Tenga mucho cuidado durante la soldadura de tubos o recipientes, incluso si éstos
estdn abiertos, vaciosy bienlimpios. Los residuos de gas, combustible, aceite o similares podrian provocar explosiones.

¢ Nosuelde enlugaresdonde haya polvos, gas, o vapores explosivos.

Al final de la soldadura, compruebe que el circuito bajo tensién no puede tocar accidentalmente piezas conectadas al

circuitode masa.

e Coloqueenlacercadelazonadetrabajounequipoodispositivo antiincendio.
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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
detransporte, mantenimientoy uso.

Lasbotellasdebenestarsujetasverticalmente aparedes o aotrossoportes con elementos adecuados paraque no se caigan
nise choquen contra otros objetos.

e Enrosquelatapadeprotecciéndelavdlvuladurante eltransporte, la puestaenservicioycuando concluyanlasoperaciones
desoldadura.

No exponga las botellas directamente a los rayos solares, a cambios bruscos de temperatura, a temperaturas muy altas o
muy bajas. No expongalas 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.

Mantengalas botellaslejos de los circuitos de soldaduray de los circuitos de corriente eléctricos en general.
Mantengalacabezalejosdel punto de salidadel gas cuando abralavdlvulade labotella.

Cierre lavdlvuladelabotellacuando hayaterminado de soldar.

Nuncasuelde sobre unabotellade gasbajo presion.

No conecteunabotellade airecomprimidodirectamente conalreductordelamdquina!Silapresiénsobrepasalacapacidad
delreductor, éste podria estallar!

1.6 Proteccién contra descargaseléctricas
- 8

} Las descargas eléctricas suponenun peligro de muerte.

No toquelas piezasinternas ni externas 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 protecciéondetierra.

No toque simultdneamente dos antorchas, o dos pinzas portaelectrodos.

Interrumpainmediatamente lasoldadurasinotaunadescarga eléctrica.

1.7 Campos electromagnéticosy interferencias

(( )) Elpasodelacorriente através delos cablesinternosy externos del equipo creaun campo electromagnético cerca
deloscablesde soldaduray del mismo equipo.

» Los campos electromagnéticos pueden ser perjudiciales (desconocen los efectos exactos) para la salud de una persona
expuestadurante mucho tiempo.
* 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
dreadonde se estdn efectuando soldaduras porarco.

asificacién 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 | est 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: ETIQUETA DE DATOS o CARACTERISTICAS TECNICAS.

HEHC

107

ES



ES

ADVERTENCIA —_

' boéhlerweding

voestalpin

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 parafinesprofesionalesenunlocalindustrial. Elfabricante noresponde
de dafos provocados porunuso delequipo enentornos domésticos.

=\ Elusuariodebeserunexpertodelsectorycomotalesresponsabledelainstalaciénydelusodelaparatosegunlas
’ﬁ-i] indicaciones del fabricante. Sise detectasen perturbaciones electromagnéticas, el usuario del equipo tendrd que
resolverlasituaciénsirviéndose de la asistencia técnica del fabricante.

N———

O

((/\)) Debe procurarreducirlas perturbaciones electromagnéticas hasta un nivel que noresulte molesto.

N——/

P-. Antes de instalar este equipo, el usuario tiene que evaluar los potenciales problemas electro-magnéticos que

podrian producirse en la zona circundante y, en particular, la salud de las personas expuestas, por ejemplo:
personds con marcapdasosy aparatos acusticos.

N———r/

1.7.3 Requisitos de alimentaciéndered

Los dispositivos de elevada potencia puedeninfluirenlacalidad de laenergia de 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 médxima impedancia de red admitida (Zmax) o la minima
potenciadeinstalacién(Ssc)disponible en el puntodeinteractuaciénconlaredpublica(puntode acoplamientocomun - "Point
of Commom Coupling" PCC). En este caso, es responsabilidad del instalador o del usuario, consultando al gestor de lared sies
necesario,asegurarsede queeldispositivose 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 Precaucionesenelusodeloscables

Paraminimizarlos efectos de los campos electromagnéticos, respete las siguientes reglas:

« Enrollejuntosyfije,cuandosea posible, el cable de masay el cable de potencia.

¢ Noseenrolleloscablesalrededordel cuerpo.

* Nosecoloqueentreel cabledemasay el cable de potencia(mantenga ambos cables del mismo lado).

* Loscablestienenqueserlomdscortosposible, estarsituarse cercaelunodelotroypasarporencimao cercadelniveldelsuelo.
* 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,laconexiéon atierraentre la piezaylatierrade la pieza podriareducirlas emisiones. Esimportante procurarenquela
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 selectivo de otros cablesyaparatos presentes enlazonacircundante puede reducirlos problemasdeinterferencia.
Encasode aplicaciones especiales, también puede considerarse el blindaje de todo el equipo de soldadura.

1.8 Grado de proteccién P
IP23S

e Paraevitarel contacto de los dedos con partes peligrosas y la entrada de cuerpos sélidos extrafios de didmetro
mayor/iguala12.5 mm.

* Envoltura protegida contralalluviaa 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!
E Con arreglo a la Directiva Europea 2012/19/UE sobre Residuos de Aparatos Eléctricos y Electrénicos y su
implementaciénde acuerdo conlasleyes nacionales, los aparatos eléctricos que hayan llegado 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 ambienteyla salud humana.

» Paramdsinformacion, consulte el sitioweb.
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2. INSTALACION

[ ]
I“'i] Lainstalaciéon debe efectuarlasolamente personal experto y habilitado por el fabricante.
N—

)
A o R .

@ Durantelainstalacién compruebe que el la fuente de alimentacién esté desconectada de latoma de corriente.
—

ST TR
W Laconexiénde losfuentes de alimentacién enserie o en paralelo estd prohibida.
— J

2.1 Elevacién, transporte y descarga
* Elequipoincorporaunasaque permite desplazarloamano.

No subestime el peso del equipo, consulte las caracteristicas técnicas.
No traslade nidetengalacargaencimade personas u objetos.
No aplique una presién excesiva sobre el equipo.

B

N

.2 Colocaciéndel equipo

M Observe las siguientes normas:

A

* Elaccesoalosmandosyconexionestiene queserfdcil.

* Nocoloqueelequipoenlugaresestrechos.

* Nocoloquenunca el equipo sobreunasuperficie conunainclinacién superiora 10°respecto del plano horizontal.
e Coloqueelequipoenunlugarseco,limpioyconventilacién apropiada.

e Protejalainstalaciéndelalluviaydelsol.

2.3 Conexidén

Elequipoincluye un cable de alimentaciéon paralaconexiénalared.
Elequipo puede alimentarse con:
* 400V trifdsica

Elfuncionamiento del equipo estd garantizado para tensiones que se alejan de hasta el +15% del valor nominal.

£

P

Para evitar dainos 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.

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 el equipodispongade conexiénatierray que lastomasde corriente estén en buenas condiciones. Instale sélo
enchufeshomologadosde acuerdo conlasnormativas de seguridad.

——
I \ Paralaprotecciéndelosusuarios, elequipodebeestarcorrectamente conectadoatierra.Elcabledealimentaciéon
—
N—— J

conformidad conlasleyesdel paisen el cual se efectlalainstalacion.

@ La instalacién eléctrica debe efectuarla personal técnico con requisitos técnico profesionales especificos y de
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2.4 Instalacién

2.4.1 Conexién paralasoldadura MMA

@ La conexién que muestrala figuradacomoresultado unasoldadura con polaridadinvertida.
Paraobtenerunasoldaduracon polaridad directq, inviertala conexion.

@ Conectordelapinzade masa
@ Toma negativade potencia(-)
@ Conectordelapinzaportaelectrodos

@ Toma positiva de potencia (+)

y,

» Conecte el conector del cable de la pinza de masa a la toma negativa (-) del generador. Inserte la clavija y gire hacia la
ES 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
@ Tomade antorcha

@ Conectordetuberiade gas

@ Reductor de presién

\ y,

» Conecteelconectordelcabledelapinzade masaalatoma positiva(+)delgenerador. Insertelaclavijaygire hacialaderecha
que todaslas piezas queden fijadas.

» ConectelauniéndelaantorchaTIGalatomadelaantorchadelgenerador.Insertelaclavijaygirehacialaderechaquetodas
las piezas quedenfijadas.

@ Puede ajustar el flujode gas de proteccién conlallave situada normalmente sobre la antorcha.

» Conecte porseparado el conectordeltubo de gasdelaantorchaaladistribuciéndel gas.
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3. PRESENTACION DEL SISTEMA

3.1 Panel posterior

@ @ @ ) @ Cable de alimentacioén.

Conectaelsistemaalared.

® . .,
P 0 @ Conmutadorde activacién
O . | Accionaelencendido eléctricodel equipo.
(] Tiene dos posiciones "O" desactivado; "I" activado.
@ Conexiéndegas

(4) Entradade cable de sefial CAN-BUS (RC, RI...)

& E‘!—“ FP 261

. v I

( @ @ ) @ Cable de alimentacién.

Conectaelsistemaalared.

@ Conmutadorde activacién

| Accionaelencendido eléctricodel equipo.
Tiene dos posiciones "O" desactivado; "I" activado.

@ Entradade cable de seial CAN-BUS (RC,RI...)

& M szsz‘

3.3 Paneldelastomas

@ Toma negativade potencia(-)

Proceso MMA: Conexién cabledetierra
Proceso TIG: Conexiéndelaantorcha

@ Toma positivade potencia (+)

Proceso MMA: Conexién antorcha de
electrodos
Proceso TIG: Conexién cabledetierra
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3.4 Panel de mandos frontal

s N

by voestalpine —
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\ v

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivodereducciénde tensién

@ @ Ledde alarmageneral

Indicala posibleintervencién de dispositivos de proteccion como la proteccién de temperatura.

@ @ Led de potenciaactiva

Indicala presenciade tensién enlasconexionesdelatomadel equipo.

@ BBB 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 lasoldadura, y enla codificacién de las alarmas.

@ Encoder

Permite ajustarla corriente de soldadura de forma continua.
Permite el ajuste del pardmetro seleccionado en el grdéfico. El valor se muestra enla pantalla.
Permite que laentrada se configure, asicomo laselecciényla configuracién de los pardmetros de soldadura.
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@ @ Procédé desoudage

O ©

©®© O

Permite configurarla mejor dindmica de arco seleccionando el tipo de electrodo utilizado.

@ Soldadurade electrodos (MMA)

Bdsico
Rutilo
Acido
Aceroinox
Fundicién

@ Soldadurade electrodos (MMA)

Celulosico
Aluminio

Siseleccionaunadindmicadearco correctapodrd aprovecharalmdximo elequipo conelobjetivode obtener
las mejores prestaciones posibles ensoldadura.

Lasoldabilidad perfectadelelectrodo utilizado no estd garantizada (soldabilidad que depende delacalidad
delosconsumiblesydesuconservacion,delmodode usoydelascondicionesdesoldadura,delasnumerosas
aplicaciones posibles, etc.).

@ Proceso desoldaduraTIGCC

Sélecteurde mesures

Permite verla corriente o voltaje de soldadurareal enla pantalla.
@ Amperios @ Volts

Pardmetros de soldadura

El grdficodel panel permite laselecciény ajuste de los pardmetros de soldadura.

%l

N

%I

I Corriente de soldadura
Permite ajustarlacorriente de soldadura.

Pardmetro ajustado en Amperios (A)
Minimo 3A, Mdximo Imax, Pordefecto 100A, Por defectocls.

%l Hotstart

Permite ajustar el valorde hotstarten MMA.

Permite un arranque mds o menos "caliente" durante el cebado del arco, facilitando las
operacionesde comienzo delasoldadura.

Minimo 0%, Mdximo 500%, Por defecto std 80%, Por defecto cls 150%.

%l Arcforce

Permite ajustar el valor del Arc force en MMA.,

Permite una respuesta dindmica, mds o menos energética, durante la soldadura facilitando el
trabajodelsoldador.

Aumentar el valordel Arc force parareducirlosriesgos de adhesién del electrodo.
Minimo 0%, Mdaximo 500%, Por defecto std 30%, Por defecto cls 350%.
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4. UTILIZACION DEL EQUIPO

Cuando se enciende, el equipo realiza una serie de comprobaciones para garantizar su correcto funcionamientoy el de todos
losdispositivos conectados almismo. En estafasetambiénserealizalapruebade gasparaestablecerlacorrectaconexiéncon
elsistemadealimentaciéndelgas.

Consultelaseccion «Panelde mandos frontal» y «Configuraciéns.

5. CONFIGURACION
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5.1 Configuraciény ajuste de los pardmetros

Permite la configuraciény el ajuste de una serie de pardmetros adicionales para garantizarun mejory mds preciso control del
sistemadesoldadura.

Los pardmetros presentes en la configuracién estdn organizados segun el proceso de soldadura seleccionado y tienen una
codificacién numérica.

Entrada alaconfiguracién

» Se produce pulsando durante 5 segundoslateclaencoder.
» Elcerocentraleneldisplayde 7 segmentos confirmalaentrada

Selecciény ajuste del pardmetro deseado

» Elpardmetro se seleccionagirando el encoder hasta visualizar el cédigo numérico relativo al pardmetro deseado.
» Elpardmetro estdidentificadoconel«.» aladerechadelnimero

» Sipulsalateclaencodereneste momento, podrdvery ajustar el valor definido para el pardmetro seleccionado.

» Laentradaenelsubmenutdel pardmetro es confirmada al desaparecer el «.» aladerechadelnimero

Salidadela"configuraciéon"
» Parasalirdelaseccion"ajuste", pulse nuevamente el encoder.

» Parasalirdelaconfiguracién, pasealpardmetro 0" (guardary salir)y pulse lateclaencoder.

5.1.1 Listade los par@metros de la configuraciéon (MMA)

Guardary salir
Permite guardarlas modificacionesysalirde la configuracion.

Reset
Permite recuperarlosvalores pordefecto de todos los pardmetros.

Hotstart

Permite ajustar el valorde hotstarten MMA.

Permite unarranque mds o menos "caliente" durante el cebado del arco, facilitando las operaciones de comienzo
delasoldadura.

Electrodos basico Electrodos celuldsico
Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Por defecto
0/off 500% 80% 0/off 500% 150%
Electrodos CrNi Electrodos de aluminio
Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Por defecto
0/off 500% 100% 0/off 500% 120%
Electrodos de hierrofundido Electrododerutilo
Minimo Mdaximo Por defecto Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 500% 100% 0/off 500% 80%
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Corriente de soldadura

Permite ajustarla corriente de soldadura.

Minimo Mdximo Por defecto
3A Imax 100A

Arcforce

Permite ajustar el valordel Arc force en MMA.
Permite unarespuestadindmica, mds o menos energética, durante lasoldadura facilitando el trabajo del

soldador.
Aumentarelvalordel Arcforce parareducirlosriesgos de adhesién del electrodo.
Electrodosbasico Electrodos celulosico
Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 500% 30% 0/0off 500% 350%
Electrodos CrNi Electrodos dealuminio
Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 500% 30% 0/0off 500% 100%
Electrodos de hierrofundido Electrodo de rutilo
Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Por defecto
0/off 500% 70% 0/off 500% 80%

204 | Dynamic power control (DPC)
Permite laselecciéndelacaracteristica V/I deseada.
1=C Corriente constante

Elaumentoolareducciéndelaalturadelarco notiene ningunainfluenciasobre la corriente de soldadura
generada.

Recomendado paraelectrodo: Bdsico, Rutilo, Acido, Acero inox, Fundicién

1220 Caracteristicadeclinante conregulacion derampa

Elaumento delaalturadel arco provocalareducciéndelacorriente de soldadura (y viceversa) segun el valor
ajustadode 1a20 Amperios paracada Voltio.

Recomendado paraelectrodo: Celulosico, Aluminio

P=C Potencia constante
Elaumento delaalturadel arco provocalareducciénde lacorriente de soldadura (y viceversa) segun laférmula
V:1=K

Recomendado paraelectrodo: Celulosico, Aluminio

205 | SinergiaMMA
Permite configurarlamejordindmica 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.

Valeur Fonction Por defecto

1 Standard (Bdsico/Rutilo) X

2 Celulosico -

3 Aceroinox -

4 Aluminio -

5 Fundicién -
No se garantizaunasoldadura perfectadel electrodo utilizado.
Lasoldadura depende de la calidad de los consumiblesy de su conservacién, de los modos operativos
ydelascondicionesde soldadura, delasnumerosas aplicaciones posibles...
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Tension de desprendimiento del arco

Permite ajustar el valor de tensién al que se fuerza la desactivacién del arco eléctrico.

Permite una gestion 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.

Si utiliza electrodos que exigen altas tensiones, se aconseja ajustar un umbral alto para evitar que el arco de
soldadura se desactive durante la soldadura.

Nunca ajuste una tensién de desprendimiento del arco mayor que la tensién en vacio de la fuente de
alimentacién.

Electrodos basico Electrodos celuldsico
Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 99.9V 57.0V 0/0off 99.9V 70.0V

Configuraciéndelamdaquina

Permite seleccionarelinterface grdfico deseado.

Permite acceder alosniveles superiores de la configuracién.
Consulte laseccién "Personalizarelinterfaz (Setup 500) "

Valeur Nivel seleccionado
USER Usuario

SERV Servicio

vaBW vaBW

Configuracién del valor minimo del pardmetro externo CH1
Permite la configuracién del valor minimo para el pardmetro externo CH1.

Configuracién del valor maximo del pardmetro externo CH1
Permite la configuracién del valor méximo para el pardmetro externo CH1.

Lecturade corriente
Permite visualizar el valorrealdelacorriente de soldadura.

Lecturade tensién
Permite visualizarelvalorreal delatensién de soldadura.

6. MANTENIMIENTO

DA

Efectlie el mantenimiento ordinario del equipo segun las indicaciones del fabricante. Cuando el equipo esté
funcionando,todaslaspuertasdeaccesoydeservicioylastapastienenqueestarcerradasyfijadas perfectamente.
El equipo no debe ser modificado. Procure que no se forme polvo metdlico en proximidad y cerca o encima de las
aletasde ventilacion.

Elmantenimiento debe efectuarlo personalcualificado. Lareparaciénolasustitucionde componentesdelsistema
porparte de personalno autorizado provocala caducidadinmediatadelagarantiadel producto. Lareparaciéno
sustitucién de componentes del equipo debe serhecharealizarla personal técnico cualificado.

iAntes de cada operacién, desconecte el equipo!

6.1 Controles periédicos de la fuente de alimentacién

6.1.1 Equipo

Limpie el interior con aire comprimido a baja presiény con pinceles de cerdas suaves. Compruebe las conexiones
eléctricasytodoslos cablesde conexién.
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CODIFICACION DE ALARMAS

6.1.2 Para el mantenimiento o la sustitucién de los componentes de las antorchas, dela

pinza portaelectrodoy/o de los cables de masa:

——

;

Controle latemperaturadelos componentesy compruebe que no estén sobrecalentados.

Utilice siempre guantes conformes alas normativas.

Usellavesyherramientas adecuadas.

6.2 Responsabilidad

La carencia de este mantenimiento, provocard la caducidad de todas las garantias y el fabricante se considerard
exento de toda responsabilidad. Si el operador no respetara las instrucciones descritas, el fabricante declina
cualquierresponsabilidad.Situvieradudasy/o problemasnodude enconsultaral centrode asistencia técnicamads

[}

e )

7. CODIFICACION DE ALARMAS

cercano.

)

&

——

A

—

ALARMA

La activacién de una alarma o la superacién de un limite de seguridad critico provoca una sefal visual en el panel
demandosy el bloqueoinmediato de las operacionesde soldadura.

ATENCION

Sisesuperaunlimite de proteccién, se activaunasenalvisualenelpanelde mandos, pero es posible continuarcon

las operaciones de soldadura.

A continuacién se enumerantodaslas alarmasytodoslos limites de protecciénrelativos al sistema.

A Exceso detemperatura E “ Excesodetemperatura t
EO1 EO2

A Sobrecorriente médulo de potencia - & Error de comunicacion -p

E10 | (Inverter) E13 -
A Errorde configuracién del sistema ? A Memoria averiada ﬂ
E19 . E20

A Pérdida de datos h A Memoria averiada (RC) ﬂ
E21 "& E23

A Pérdida de datos (RC) ﬂ A Fallo alimentaciéndelequipo *:
E24 E40 ]]
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El sistema no se activa (led verde apagado)

Causa Solucién

» Nohaytensionderedenlatomadealimentacién. » Compruebeyreparelainstalaciéoneléctrica.
Consulte con personal experto.

v

» Enchufe ocable de alimentacién averiado. »

¥

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

¥

7

» Fusible delineaquemado. Sustituya el componente averiado.

» Conmutadordealimentacién averiado. »

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

4

» Electrénicaaveriada. »

Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Falta de potenciade salida (el sistema no suelda)

Causa Solucién

Equiposobrecalentado (alarmadetemperatura- » Espereaqueseenfrie el sistemadesactivarlo.
led amarilloiluminado).

Conecte correctamente la masa.
Consulte el pdrrafo "Instalacién'.

Conexiénde masaincorrecta.

v

¥

¥

Tensiéndered fueraderango (led amarillo » Restablezcalatensiéndereddentrodelcampodelafuentede
iluminado). alimentacion.

Conecte correctamente el equipo.

Consulte el pdrrafo "Conexiones'".

v

v

¥

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Telerruptor averiado.

¥

¥

Electrénica averiada.

¥

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Suministro de potenciaincorrecto

Causa Solucién

» Selecciénincorrectadel procesodesoldadurao » Seleccione correctamente el proceso de soldadura.
selectoraveriado.

» Configuracionesincorrectasdelos pardmetrosy » Reinicie el sistemayvuelvaaconfigurarlos pardmetrosde
delasfuncionesdelainstalacién. soldadura.

¥
¥

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Potenciémetro/encoder para el ajustedela
corriente de soldadura averiado.

v

¥

Tensiénderedfueraderango.

¥

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

¥

Faltaunafase.

X

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

¥

Electrénicaaveriada. »

Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Inestabilidad del arco

Causa Solucién

v

Ajuste el flujo de gas.

Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

» Protecciénde gasinsuficiente.

v

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantenga en perfectas condiciones el sistema de suministro del gas.

» Presenciade humedaden elgasdesoldadura.

¥

¥

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.

x

Compruebe cuidadosamente el sistema de soldadura.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.
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Proyecciones excesivas de salpicaduras

Causa Solucion

¥

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiénde soldadura.

» Longitudde arcoincorrecta. >

»

¥

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos. » Reduzcalatensiéndesoldadura.

¥

» Protecciénde gasinsuficiente. » Ajuste el flujode gas.

» Compruebe que eldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenas condiciones.

¥

» Dindmicadearcoincorrecta. » Aumente el valorinductivo del circuito.

¥

» Mododesoldaduraincorrecto. » Reduzcalainclinaciéndelaantorcha.

¥

Insuficiente penetracién

Causa Solucién

» Mododesoldaduraincorrecto. » Reduzcalavelocidad de avancedurantelasoldadura.
» Pardmetrosde soldaduraincorrectos. » Aumentelacorriente de soldadura.

» Electrodoinadecuado. » Utiliceun electrodo de didmetro mds pequefio.

» Preparacionincorrectadelosbordes. » Aumentelaaperturadel achaflanado.

» Conexiénde masaincorrecta. » Conecte correctamente la masa.

» Consulte el pdrrafo "Instalacién®.

» Las piezasasoldarsondemasiado grandes. » Aumentelacorriente de soldadura.

Inclusiones de escoria

Causa Solucién

» Limpiezaincompleta. » Limpie perfectamente las piezas antes de lasoldadura.
» Electrodo dedidmetro muy grueso. » Utiliceun electrodo de didmetro mds pequefio.

» Preparaciénincorrectadelosbordes. » Aumente la aperturadelachaflanado.

» Mododesoldaduraincorrecto. » Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.

» Avanceregularmente durante lasoldadura.

Inclusiones de tungsteno
Causa Solucién

» Pardmetros de soldaduraincorrectos. » Reduzcalatensiéndesoldadura.
» Utilice un electrodo de didmetro superior.

» Electrodoinadecuado. » Utilice siempre productosy materiales de calidad.
» Afile correctamente el electrodo.

» Mododesoldaduraincorrecto. » Evitelos contactosentre electrodoysoldaduradeinsercién.

Sopladuras
Causa Solucién

» Protecciénde gasinsuficiente. » Ajuste el flujode gas.
» Compruebe que eldifusorylaboquilladegasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.
Encoladura

Causa Solucién

¥

Aumente ladistancia entre electrodoy pieza.
Aumente latensiéon de soldadura.

» Longituddearcoincorrecta. »

»

¥

» Pardmetros de soldaduraincorrectos. » Aumentelacorriente de soldadura.

» Aumentelatensiéndesoldadura.

¥

» Mododesoldaduraincorrecto. >

¥

Aumente eldngulodeinclinaciéndelaantorcha.

» Laspiezasasoldarsondemasiado grandes. » Aumentelacorriente de soldadura.

» Aumente latension de soldadura.

¥

» Dindmicadearcoincorrecta. » Aumente el valorinductivo del circuito.
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Incisiones marginales
Causa

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.
» Longitudde arcoincorrecta.
» Mododesoldaduraincorrecto.

» Protecciénde gasinsuficiente.

Oxidaciones
Causa

» Protecciénde gasinsuficiente.

Porosidades

Causa

Presenciade grasa, pintura, é6xido o suciedad en
las piezas asoldar.

»

Presenciade grasa, pintura, 6xido o suciedad en el
material de aportacién.

Presenciade humedad en el material de
aportacién.

Longitudde arcoincorrecta.

¥

Presenciade humedad en elgasde soldadura.

Protecciénde gasinsuficiente.

Solidificacién muy rdpidadelasoldadurade
insercion.

Grietas en caliente
Causa

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

Presenciade grasa, pintura, é6xido o suciedad en
las piezas asoldar.

¥

Presenciade grasa, pintura, 6xido o suciedad en el
material de aportacion.

Modo desoldaduraincorrecto.

Piezas asoldarcon caracteristicas diferentes.

Grietas en frio
Causa

» Presenciade humedadenelmaterialde
aportacién.

» Formaespecialdelauniénasoldar.

| bohler weiding
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Solucién

Reduzcalatensiéndesoldadura.
Utilice un electrodo de didmetro mds pequeiio.

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiénde soldadura.

Reduzcalavelocidad de oscilacién lateralen el llenado.
Reduzcalavelocidad de avance durante lasoldadura.

Utilice gases adecuados paralos materiales asoldar.

Solucién

»

»

Ajuste el flujo de gas.

Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenas condiciones.

Solucién

X

4

¥

v

v

¥

¥

4

¥

7

¥

Limpie perfectamentelas piezas antes de lasoldadura.

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 material de aportacion.

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiéondesoldadura.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantenga en perfectas condiciones el sistema de suministro del gas.

Ajuste el flujo de gas.
Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

Reduzcalavelocidad de avance durante lasoldadura.
Precalientelas piezas asoldar.
Aumente la corriente de soldadura.

Solucién

»

»

»

»

»

»

»

Reduzcalatensiénde soldadura.
Utiliceun electrodo de didmetro mds pequefio.

Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de aportacion.

Sigalassecuencias operativas correctas para el tipodeuniénasoldar.

Aplique undepdsito superficial preliminarantes de la soldadura.

Solucién

»

»

»

»

»

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de aportacion.

Precalientelas piezas asoldar.
Haga un postcalentamiento.
Sigalassecuencias operativas correctas para el tipo de uniénasoldar.
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9. INSTRUCCIONES DE USO

9.1 Soldaduras con electrodo recubierto (MMA)

Preparaciéndelosbordes

Para obtener buenas soldaduras esrecomendable trabajar sobre piezas limpias, no oxidadas, sin herrumbre ni otros agentes
contaminadores.

Elecciéndel electrodo

Eldidmetro del electrodo 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

Elecciondelacorriente de soldadura

La gama de la corriente de soldadura relativa al tipo de electrodo utilizado estd especificada por el fabricante en el mismo
embalajedelos electrodos.

Encendidoy mantenimiento delarco

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 enla distancia de soldadura normal.

Para mejorar el encendido del arco es Gtil, 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 fusion de la parte central del electrodo que se deposita en forma de
gotasenlapiezaasoldar.

Elrevestimiento externo delelectrodo se consume, suministrando asielgas de proteccién paralasoldaduraygarantizando su
buenacalidad.

Paraevitarquelasgotasde material fundido,apaguenelarcoalprovocarun cortocircuitoy pegarse el electrodo albafio de soldadura,
debido asu proximidad, se produce un aumento provisional de la corriente de soldadura para fundir el cortocircuito (Arc Force).
Sielelectrodo quedarapegado alapieza porasoldares ttil reduciral minimo la corriente de cortocircuito (antisticking).

Ejecuciéondelasoldadura

El dngulo deinclinacién del electrodo cambia segun
el nimero de pasadas; el movimiento del electrodo
serealizanormalmente con oscilacionesy paradasa
los lados del cordén para evitar la excesiva
acumulacién del material de aportacién en la parte
central.

. /

Retirarlaescoria
Lasoldaduramediante electrodos recubiertos obliga aretirarla escoria tras cada pasada.
Lalimpiezase efectua mediante un pequefio martillo o mediante cepillo en caso de escoria fria.
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9.2 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 (argén) asegurala proteccién del bafo.

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
genera una descarga de alta frecuencia y alta tensién entre la punta del electrodo y la pieza a soldar. Asi, gracias a la chispa
eléctrica, alionizarselaatmésferadelgasse enciende elarcode soldadurasin que haya contactoentre elelectrodoylapiezaasoldar.
Existe también otro tipo deinicio,con menosinclusiones de tungsteno: elinicio enliftque 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 elarco, ylacorriente aumentahasta el valor de soldaduraintroducido.
Paramejorarlacalidaddelapartefinaldelcordéndesoldaduraes Gtil poder controlarcon exactitud eldescensodelacorriente
de soldadurayesnecesario que el gas fluyaen el bafio de soldadura durante unos segundos después de la extincion del arco.
Enmuchascondicionesdetrabajo esutil poderdisponerde 2 corrientesde soldadura programadas previamentey poder pasar
fdacilmente 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 concentrasobre el dnodo (es decir, sobre la pieza).

Se obtienen bafos estrechos y hondos con elevada velocidad de avance y, en consecuencia,
conbajaaportacién térmica.

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

& La polaridadinvertida permite lasoldadura de aleacionesrecubiertas poruna capade éxido
1 refractario contemperaturade fusién superioraladel metal.
No se pueden utilizar corrientes elevadas, puesto que éstas producirian un elevado desgaste
delelectrodo.
7T\~
w
( D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
La utilizaciéon de una corriente directa intermitente permite un mejor control del bafio de
soldaduraendeterminadas condicionesde trabajo.
Elbafiode soldadurase forma porlosimpulsos de punta (Ip), mientras que la corriente de base

(Ib)mantiene elarco encendido. Estasoluciénfacilitalasoldadura de pequefios espesorescon
menores deformaciones, un mejor factor de forma y consiguiente menor peligro de

2

D.c.s.p

° t

T agrietamiento en calientey deinclusiones 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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Caracteristicas de las soldaduras TIG

Elprocedimiento TIGesmuy eficazenlasoldadurade aceros, tantoalcarbonocomo aleaciones, paralaprimerapasadasobre
tubosyenlassoldaduras que deben presentar un aspecto estético excelente.
Serequierelapolaridad directa(D.C.S.P.).

Preparaciéndelosbordes
El procedimiento requiere una cuidadosalimpiezay preparaciéndelos bordes.

Elecciény preparaciéndel electrodo

Seaconsejausarelectrodosdetungstenodetorio (2% de torio-colorrojo)o,como alternativa, electrodos de cerioodelantano
conlossiguientes didmetros:

Elelectrododebe estar afilado de laformamostrada 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 proteccién

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
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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Gamade corriente Electrodo

(DC-) (DC+) (AC) (] 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°
150-250 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°
750-110 A 80-125A 325-450 A 6,4mm 150-180° ES



CARACTERISTICAS TECNICAS —_

10. CARACTERISTICAS TECNICAS

| bohler weicing

voestalpine

Caracteristicas electricas

TERRA 270RC U.M.
Tensién de alimentacién U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Fusible delinearetardado 16 A
Tipode comunicacién DIGITAL

Potencia mdxima absorbida 14 kVA
Potencia mdxima absorbida 9.72 kW
Factorde potencia (PF) 0.70

Rendimiento (u) 85 %
Cos @ 0.99

Corriente mdxima absorbida lTmax 20.2 A
Corriente efectiva lI1eff 12.8 A
Gamade agjuste 3-270 A
Tensiéonenvacio Uo (MMA) 70 Vdc
Tensiénenvacio Uo (TIG) 30 Vdc

* Este dispositivo cumple con los requisitos de la Normativa EN /IEC 61000-3-11.

*Este equipo noresponde alanorma EN /IEC 671000-3-12. Siestd conectado con un sistema publico de baja tension, esla
responsabilidad delinstalador o delusuario del equipo asegurar, (porla consulta con el operador de la red de distribucién en
caso de necesidad) que el equipo pueda ser conectado. (Consulte laseccién "Campos electromagnéticos y interferencias" - "
Clasificacion EMC de dispositivos de acuerdo conla Normativa EN 60974-10/A1:2015").

Ciclode trabajo

TERRA270RC 3x400 U.M.
Ciclode trabajo MMA (40°C)

(X=40%) 270 A
(X=60%) 255 A
(X=100%) 240 A
Ciclode trabajo MMA (25°C)

(X=100%) 270 A
Ciclode trabajo TIG (40°C)

(X=60%) 270 A
(X=100%) 260 A
CiclodetrabajoTIG(25°C)

(X=100%) 270 A

Caracteristicas fisicas

TERRA270RC U.M.
Grado de protecciéon P IP23S

Clase de aislamiento H

Dimensiones (Ixwxh) 500x190x400 mm
Peso 16.1 Kg
Seccién cable de alimentacién 4x2.5 mm?
Longitud de cable de alimentacién 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Normas de fabricacién EN 60974-10/A1:2015

118



—

CARACTERISTICAS TECNICAS

| bohleredng

Caracteristicas electricas

TERRA 350RC

Tensiéon de alimentacién U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCQC)*
Fusibledelinearetardado

Tipo de comunicacién

Potencia mdxima absorbida
Potencia mdxima absorbida
Factor de potencia (PF)
Rendimiento (u)

Cos @

Corriente mdaxima absorbida ITmax
Corriente efectiva l1eff

Gamade agjuste

Tensién envacio Uo (MMA)

TensiénenvacioUo (TIG)

3x400 (+15%)
25
DIGITAL
19
13.9
0.73
85
0.99
27.6
175
3-350
70
30

*Este dispositivo cumple con los requisitos dela Normativa EN /IEC 61000-3-11.
*Esteequiponorespondealanorma EN/IEC 671000-3-12. Siestd conectado con un sistema publico de baja tensidn, es la
responsabilidad delinstaladoro del usuario del equipo asegurar, (porla consulta con el operadorde la red de distribucién en

caso de necesidad) que el equipo pueda ser conectado. (Consulte laseccién "Campos electromagnéticos y interferencias

Clasificacién EMC de dispositivos de acuerdo conla Normativa EN 60974-10/A1:2015").

Ciclodetrabajo

TERRA350RC
Ciclode trabajo MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajo MMA (25°C)
(X=100%)

Ciclode trabajo TIG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajo TIG (25°C)
(X=100%)

Caracteristicas fisicas

TERRA 350RC

Grado de proteccién IP

Clase de aislamiento
Dimensiones (Ixwxh)

Peso

Seccién cable de alimentacién

Longitud de cable de alimentacién

Normas de fabricacién

3x400

350
310
290

350

350
320
300

350

1P23S
H
500x190x400
16.5
4x4
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Vac
mQ

kVA
kW
%
A

A

A
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11. ETIQUETA DE DATOS

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L. IL V_OESTAlP!NE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY
TERRA 270 RC | N° TERRA 350 RC N°
3= = 60974-1/A1:2019 :;.._.E 60974-1/A1:2019
0N, Bl | 60974-10/A1:2015 Class A ot | 60974-10/A1:2015 Class A
‘ 3A/10.0V - 270A/20.8V ‘ 3A/10.0V - 350A/24.0V
Y |7 T T [Xueg 60% 100% Y T T T [Xueg 50% 60% 100%
Uo Iz 270A 250A Uo I2 350A 320A 300A
30V Uz 20.8V 20.0V 30V Uz 24.0V 22.8V 22.0v
- 3A/20.0V - 270A/30.8V z- — 3A/20.0V - 350A/34.0V
L T 7 7 Xaoq) 40% 60% 100% X (40°C) 40% 60% 100%
E Uo Iz 270A 255A 240A E Uo I2 350A 310A 290A
' Uz 30.8V 30.2Vv 29.6V 70V Uz 34.0v 32.4V 31.6V
DO~ Ui 400V lmax  20.2A hef  12.8A Do>s- Ui 4oov hmax  27.6A het  17.5A
50/60 H: 50/60 H:
UK UK
P 238 Ce &5 I P23 Ce &5 I
MADE MADE
ITALY ITALY
—_— —_——

ES
12 SIGNIFICADO DE LA ETIQUETA DE LOS DATOS

Marcade fabricacion

1 2 2 Nombreydirecciéon del fabricante
3 | 4 3 Modelodelaparato
5 | 6 4 N°deserie
11 XXXXXXXXXXXX Afo de fabricaciéon
7 Q 5 Simbolodeltipodelaunidaddesoldadura
12 15 16 17 6 Referenciaalasnormasde construccion
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Simbolodel proceso de soldadura
14 | 15B | 16B | 17B 8 Simbolo por las soldadoras para los equipos adecuados
11 paratrabajarenunentornoconriesgo elevadodedescarga
7 9 12 15 16 17 eléctrica
13 | 15A 16A 17A 9 Slmb.c?lod(‘elo corrlenteldesoldqdurc
8 10 10 Tensiénasignadaavacio
14| 15B | 16B | 17B 1 G de | : s .
ama de la corriente mdxima y minima, y de la
18 19 20 21 correspondiente tensién convencional de carga
Y 12 Simbolodelciclodeintermitencia
22 EE ( € [H[ Ty 13 Simbolodelacorriente asignadade soldadura
14 Simbolodelatensiénasignadade soldadura
E 15 Valoresdelciclodeintermitencia
L — 16 Valoresdel c?clo de?nterm?tenc?c
17 Valoresdelciclodeintermitencia
CE Declaracion UE de conformidad 15A Valoresdela corriente asignada de soldadura
EAC Declaracién de conformidad EAC 16A Valoresdelacorriente asignada de soldadura
UKCA  Declaracién de conformidad UKCA 17A Valoresdelacorriente asignada de soldadura

15B Valoresdelatensién convencionalde carga
16B Valoresdelatensién convencionalde carga
17B Valoresdelatensién convencionalde carga
18 Simbolodelaalimentaciéon

19 Tensiénasignadadealimentacién

20 Mdxima corriente asignadade alimentacién
21 Mdxima corriente efectiva de alimentacién
22 Gradode proteccién
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DECLARAGAO 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 suaexclusivaresponsabilidade que o seguinte produto:
TERRA270RC 55.12.014
TERRA350RC 55.12.015

estd conforme as directivas UE:

2014/35/UE LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/UE EMCDIRECTIVE
2011/65/UE  RoHS DIRECTIVE

e que asseguintes normas harmonizadas foram aplicadas:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Adocumentac¢do que atesta o cumprimento das diretrizes ficard a disposi¢cdo paravistorias no referido
fabricante.

Qualqguer operacdo ou modificacdo ndo autorizada, previamente, pela voestalpine Béhler
Welding Arc Technology S.r.l. anulard a validade desta declarag¢do.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | Gl

//VV./O"
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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SIMBOLOS

Perigo iminente de lesdes corporais graves e de comportamentos perigosos que podem provocar lesdes corporais
graves.

Informag¢do importante aseguirde modo aevitarlesdes menos graves oudanosem bens.

% [«

Todas as notas precedidas deste simbolo sdo sobretudo de cardcter técnico e facilitam as operagdes.
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1. ATENCAO

Antes de iniciar qualquer tipo de opera¢do na mdquina, é necessdrio ler cuidadosamente e compreender o
conteudo deste manual.

Nd&o efectuar modificacdes ou operacdes de manutencdo que ndo estejam previstas. O fabricante ndo se
responsabiliza pordanos causados em pessoas ou bens, resultantes da utilizagdoincorrectaoudando-aplicagdo
do conteldo deste manual.

Manter sempre as instrugdes de utilizagdo no local de utilizagcdo do aparelho. Para além das instrugdes de
utilizacdo, observar as normas gerais e os regulamentos locais de prevenc¢do de acidentes e protecdo ambiental
emvigor.

Todas as pessoas envolvidas na coloca¢cdo em servicgo, utilizagdo, manutengdo erepara¢cdo do aparelho devem:

« sertitularesde qualificagdo apropriada

» dispordascompeténcias de soldaduranecessdrias

» erintegralmente erespeitarrigorosamente estasinstru¢desde utilizagdo

Para quaisquer davidas ou problemas relativos & utiliza¢do do equipamento, ainda que ndo se encontrem aqui
descritos, consultar pessoal qualificado.

1.1 Condicoes de utilizacdo

(o~ )

b
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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.

Estamdquinasédeveserutilizadacom fins profissionais, numainstalagdoindustrial. 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%, a40°C(104°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativa ndo superiora 90%, a 20°C (68°F).
Oequipamento devesserutilizado aumaaltitude mdaxima, acimado niveldo mar, nGo superiora2000 m (6500 pés).

Nd&o utilizar o aparelho paradescongelar tubos.
Ndo utilizar este equipamento para carregar baterias e/ou acumuladores.
Nd&o utilizar este equipamento para fazerarrancar motores.

1.2 Protec¢cdo do operador e de outrosindividuos

0
?iéﬁ
—

T m )

O processo de soldadura é uma fonte nociva de radia¢des, ruido, calor e gases. Colocar um ecrd de protec¢do
retardadorde fogo, para protegera dreade soldaduraderaios, faiscas e escériasincandescentes. Avisartodos os
individuos nas proximidades que ndo devem olhar para o arco de soldadura ou metal incandescente e que devem
utilizar protec¢do adequada.

Utilizar vestudrio de protecc¢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¢ado conforme ds normas, resistentes e que garantam isolamento contra a dgua.
Utilizar sempre luvas conformes as normas, que garantam isolamento eléctrico e térmico.

Usarmdscaras 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
mecdnicadasescoériasdasoldadura.
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(/) N&o utilizarlentes de contacto!

Utilizar protectores auriculares se, durante o processo de soldadura, forem atingidos niveis de ruido perigosos. Se
onivelderuido excederoslimites previstos pelalei,delimitaradreadetrabalho e assegurarque todososindividuos
que se encontram nas proximidades dispdem de protectores auriculares.

Durante as operag¢des de soldadura, manter os painéis laterais sempre fechados. Os sistemas ndo devem ser
submetidos a qualquer tipo de modificagdo.

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.

",Z A :& Verificarse atocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou opera¢ées de manutencgdo.

Assegurar que o grupo de refrigera¢do é desactivado, antes de desligar os tubos de alimentag¢do e retorno do
liquido derefrigera¢cdo. Oliquido 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.

Osfumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de soldadura podem ser nocivos para a saude.
Os fumos produzidos durante o processo de soldadura podem, em determinadas circunstdncias, provocar cancro
oudanos no feto de mulheres grdvidas.

* Manteracabeg¢aafastadados gases efumosde soldadura.

» Providenciaruma ventilagdo adequada, natural ou artificial, dazona de trabalho.

« Casoaventilacdo sejainadequada, utilizar mdscaras e dispositivos respiratérios.

¢ Nocasodaopera¢dodesoldaduraserefectuadanuma dreaextremamentereduzida,ooperadordeverdserobservado por
um colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

* Ndo utilizar oxigénio para aventilagdo.

Verificar a eficiéncia da exaustdo comparando regularmente as quantidades de emissdes de gases nocivos com os valores

admitidos pelasnormas de seguranga.

* 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¢doasindicagdes
do construtor,bem como asinstrucdes constantes das fichas técnicas.

e Ndo efectuaroperacdesde soldadura perto de zonas de desengorduramento oude pintura.
Colocarasbotijasde gdsem espacos abertos ouem locais com boa ventilagdo.

1.4 Preveng¢do contraincéndios/explosdes

N -
O processo de soldadura pode provocarincéndios e/ou explosdes.

Retirarda dreadetrabalho e das dreas vizinhas todos os materiais ou objectos inflamdveis ou combustiveis.

« Osmateriaisinflamdveis devem estar a pelo menos 11 metros (35 pés) da drea de soldadura ou devem estar adequadamente protegidos.

A projeccdo de faiscas e de particulas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes, mesmo através de

pequenasaberturas. Prestar especial aten¢cdo as condi¢des de seguran¢ca de objectos e pessoas.

* Ndo efectuaropera¢des de soldadurasobre ou perto de contentores sob pressdo.

* Ndoefectuaroperagdesde soldaduraem contentoresfechadosoutubos. Prestarespecial aten¢do asoldadurade tubosou
recipientes,aindaque essestenham sido abertos, esvaziados e cuidadosamente limpos. Residuos de gds, combustivel, 6leo
ousemelhantes poderiam causar explosdes.

¢ Ndoefectuaroperag¢des de soldaduraem locaisonde 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

aocircuitodeterra.

* Colocarnasproximidades da dreade trabalho um equipamento ou dispositivo de combate aincéndios.
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1.5 Precauc¢des na utiliza¢gdo das botijas de gas

As botijas de gds inerte contém gds sob pressdo e podem explodir se ndo estiverem garantidas as condi¢cdes
minimas de segurancade transporte, de manutenc¢do e de utilizagdo.

Asbotijasdevem estar fixas verticalmente a paredes ou outros apoios,com meios adequados, para evitarquedas e choques
mecdnicos acidentais.

e Enroscar o capuz para a protec¢do da vdlvula, durante o transporte, a colocacdo em funcionamento e sempre que se
concluam asoperag¢des de soldadura.

Evitar a exposi¢do das botijas aos raios solares, a mudangas bruscas de temperatura ou a temperaturas demasiado altas.
Nd&o exporasbotijas atemperaturasdemasiado altas ou baixas.

Evitarqueasbotijasentrem em contactocomchamaslivres, arcoseléctricos, tochasoualicates porta-eléctrodose materiais
incandescentes projectados pelasoldadura.

Manter as botijas afastadas dos circuitos de soldadura e dos circuitos de corrente em geral.

Ao abriravdlvuladabotija, manter a cabe¢a afastada do ponto de saida do gds.

* Aoterminarasoperac¢des desoldadura, deve fechar-se sempre avdlvula da botija.

Nunca efectuar soldaduras 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¢do contrachoques eléctricos

} Um choque de descarga eléctrica pode sermortal.

Evitar tocar nas zonas normalmente sob tensdo, no interior ou no exterior da mdquina de soldar, enquanto a prépria
instalagdo estiver alimentada (tochas, pistolas, cabos de terra, fios, rolos e bobinas estdo electricamente ligados ao circuito
de soldadura).

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.

Nd&o tocarsimultaneamente em duastochas ou em dois porta-eléctrodos.

Sesentirum choque eléctrico, interrompadeimediato as opera¢des de soldadura.

1.7 Campos electromagnéticos e interferéncias

(( )) Apassagemda corrente, através dos cabosinternos e externos damdquina, 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¢desdesoldaduraporarco.

assificacdo CEM em conformidade comanorma: 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
poderdo dificultaracompatibilidade electromagnética do equipamento classe A nessas zonas.

SR

Paramaisinformagdes, consulte o capitulo: PLACA DE DADOS ou Caracteristicas técnicas.
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1.7.2 Instalac¢do, utilizacdo e estudo da drea

Este equipamento foi construido em conformidade com asindica¢cdes contidas nanormaharmonizada EN 60974-10/A1:2015
eestdidentificadocomo pertencente d“CLASSE A”. Estamdquinasédevesserutilizadacomfins profissionais, numainstalagdo
industrial. O construtor declina qualquerresponsabilidade por eventuais danos provocados pela utilizagdo dainstalagcdo em
ambientes domésticos.

=\ Outilizadordeveserespecializadonaactividade, sendo, porisso, responsdvel pelainstala¢cdo e pelautilizagdodo
'i-i] equipamento de acordo com as indicacdes 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

—

((/\)) As perturbagdes electromagnéticas tém sempre que serreduzidas até deixarem de constituirum problema.

N———/

F-' Antes de instalar este equipamento, o utilizador deverd avaliar potenciais problemas electromagnéticos que

poderdo ocorrer nas zondas circundantes e, particularmente, os relativos as condi¢des 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 pelarede de energia eléctrica, influenciaraqualidade
dapoténciadarede.Porconseguinte, osrequisitosourestricoes deligacdoreferentesdimpeddnciadaenergiaeléctricamdaximapermitida
(Zmax) ou & capacidade minima de fornecimento (Ssc) exigida no ponto de ligagdo & rede publica (Ponto de Acoplamento Comum & rede
publica (PAC)) podem aplicar-se a alguns tipos de equipamento (consultar os dados técnicos). Neste caso, compete ao instalador ou
utilizador do equipamento garantir a liga¢do do equipamento, consultando o fornecedor da rede de distribui¢do, se necessdrio. Em caso
deinterferéncia, poderd sernecessdrio tomar precaugdes adicionais taiscomo a colocag¢do de filtros narede de alimentagdo.

E também necessdrio considerara possibilidade de blindar o cabo de alimentag¢do.

Paramaisinformag¢des, 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 deterrae 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 metdlicosdainstala¢gdo de soldaduraedos que se encontramnassuas
proximidadesdevem serligados d terra. Aliga¢do aterradeverdser feita de acordo com as normas nacionais.

1.7.6 Ligagdo da pegade trabalho a terra

Quandoapeg¢adetrabalhondoestdligadaaterra, porrazdesde seguranga eléctricaou devido assuasdimensdes e posi¢do,
umaligacdo entre a pecae aterrapoderdreduzir asemissées. E necessdrio terem consideracéo que aligacdo aterra da peca
detrabalhondo aumenta orisco de acidente para o operador nem danifica outros equipamentos eléctricos. Aligagcdo aterra
deverdserfeitade acordo com asnormas nacionais.

1.7.7 Blindagem

Ablindagem selectivade outros cabos e equipamentos presentes nazona circundante podereduziros problemas provocados
porinterferénciaelectromagnética.

Ablindagem detodaamdquinade soldar pode ser ponderada para aplicagdes especiais.

1.8 Grau de protecc¢do IP
IP23S
e Invdélucro protegido contra o acesso de dedos a partes perigosas e contra objectos sélidos com didmetro
superior/iguala12,5mm.
e Invélucro protegido contra chuva que caianum dngulo até 60°.

¢ Invélucro protegido contra os efeitos danosos devidos a entrada de dgua, quando as partes moéveis do
equipamento ndo estdo em movimento.
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1.9 Descarte

)54

Ndo eliminaro equipamento elétrico juntamente comolixo comum!

Em conformidade com a Diretiva Europeia 2012/19/UE relativa aos Residuos de Equipamentos Elétricos e
Eletrénicose asuaaplicagdodeacordocomalegislacdo nacional,osequipamentos elétricos que tenham atingido
o fim do seu ciclo de vida devem ser recolhidos separadamente e enviados para um centro de valoriza¢cdo e
eliminag¢do. Cabe ao proprietdrio do equipamento identificar os centros de recolha autorizados, solicitando
informacg¢des as autoridades locais. A aplicagdo da Diretiva Europeia ird permitir melhorar o ambiente e a saude
humana.

» Paramaisinformacdes, consultar o site nainternet.

2. INSTALACAO

&

”

¥
ey

€

Ainstalacdo sé pode serexecutada por pessoal experiente e autorizado pelo fabricante.

Paraexecutarainstala¢do, assegurar-se de que o gerador estd desligado darede de alimentagdo.

E proibidaaligacdo dos geradores em série ouem paralelo.

2.1 Elevagdo, transporte e descarga

* Oequipamento éfornecido comuma pega, paratransporte @ mdo.

2.2 Pos

S

A

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 desnecessdria sobre ele.

cionamento do equipamento

Observar as seguintesregras:

Fdcilacesso aoscomandos e ligagdes do equipamento.

Nd&o colocar o equipamento em espagos reduzidos.

Nunca colocar o equipamento num plano cominclina¢gdo superiora 10°emrela¢do ao plano horizontal.
Ligaroequipamento num lugarseco, limpo e com ventilagdo apropriada.

Proteger o equipamento dachuvaedosol.

2.3 Ligagodes

=0

Be (- (B>

O equipamento dispde de um cabo de alimentagdo paraligacdo arede.
Ainstala¢cdo pode seralimentadacom:
e 400V trifdsico

O funcionamento do equipamento estd garantido para tolerdncias de tensdo varidveis entre +15% do valor
nominal.

Para evitar danos em pessoas ou no equipamento, é necessdrio controlar a tensdo de rede seleccionada e os
fusiveis ANTES de ligar a mdaquina a rede de alimenta¢do. Além disso, é necessdrio assegurar-se de que o cabo é
ligadoaumatomadaquedisponhadeliga¢cdo aterra.

Para protecg¢do dos utilizadores, o equipamento deve ser correctamente ligado a terra. O cabo de alimentag¢do
dispde de um condutor (amarelo - verde) paraliga¢cdo aterra, que deve serligado auma fichacomliga¢cdo aterra.
Este fioamarelo/verde NUNCA deve ser utilizado com outros condutores de corrente. Assegurar-se de que o local
deinstala¢do possuiligag¢do dterraedeque astomadasde corrente se encontram em perfeitas condi¢des. Instalar
somente fichashomologadas 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 alegislacdo do paisem que se efectua ainstalagdo.

127

PT



PT

INSTALACAO -

voestalpine

bE)hIervyeldiﬂg
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 (+)

y,

» Ligarogrampo de massa & 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.

2.4.2 Ligag¢do paraasoldaduraTIG

@ Conectorde pingadeliga¢do aterra
@ Tomada positiva de poténcia (+)

@ ConexdodatochaTIG

@ Tomadadatocha

@ Conectordetubode gds

@ Redutorde pressdo

\ y,

» Ligar o grampo de massa a tomada positiva (+) da fonte de alimentag¢do. Inserir a ficha e rodar no sentido dos ponteiros do
relégio até fixar.

» Ligaratocha TIG atomadadatochadafonte de alimentagdo. Inserira ficha e rodar no sentido dos ponteiros do relégio até
fixar.

@ Aregulacdo do fluxo de gds de proteccdo é feita através de umarosca, normalmente localizada na prépria tocha.

» Ligarseparadamente o conectordo tubo de gdsdatocha alinhadedistribuigdo de gds.
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3. APRESENTACAO DO SISTEMA

3.1 Painel traseiro

@ @ @ ) @ Cabodealimentacdo

Ligaosistemadaredeeléctrica.

® . . P
° 0 @ Interruptor paraligar e desligaramdquina
O . | Comandaaligagdo elétricado sistema.
(] Tem duas posi¢des, “O" desligada e “I” ligada.
@ Conexdodogds

(4) Entrada do CAN-BUS cabodesinal (RC, RI...)

& FP 261
® é) ®
3.2 Painel traseiro

( @ @ ) @ Cabodealimentag¢éo

Ligaosistemadaredeeléctrica.

@ Interruptor paraligar e desligaramdquina

| Comandaaligag¢do elétricado sistema.
Temduas posi¢des, “O” desligada e “I” ligada.

@ Entradado CAN-BUS cabodesinal (RC,RI...)

& M FP 262
[ é) ®

3.3 Painelde tomadas

@ Tomada negativa de poténcia(-)

Processo MMA: Conexdo caboterra
Processo TIG: Ligagdodolanga-chamas

@ Tomada positivade poténcia (+)

Processo MMA: Conexdotochaeletrodo
Processo TIG: Conexdo caboterra
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3.4 Painel de comandos frontal

s N

by voestalpine —
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@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivo deredu¢do da poténcia

@ @ LED dealarme geral

Indicaaeventualinterven¢do de dispositivos de protecgdo, como a protecgdo de temperatura.

@ @ LED de poténcia ativa

Indica apresen¢cade poténcianasligacdes de saidado equipamento.

@ BBB Visorde 7 segmentos

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.

@ Manipulo de regula¢do principal

Permite que a corrente de soldadura seja permanentemente ajustada.
Permite ajustar o pardmetro seleccionado no grdfico. O valor é apresentado no visor.
Permite a acesso a configuragdo, selecgcdo e definicdo dos pard@metros de soldadura.
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@ @ Processode soldadura

O ©

©®© O

Permite definiramelhordinGmica do arco seleccionando o tipo de eléctrodo utilizado.

@ Soldadura poreléctrodo (MMA)

Bdsico
Rutilico
Acido

Aco

Ferro fundido

@ Soldadura poreléctrodo (MMA)

Celulésico
Aluminio

Seleccionar correctamente a dindmica do arco permite maximizar os beneficios provenientes do gerador,
com o objectivo de obter o melhor desempenho de soldadura possivel.

Aperfeitasoldabilidade do elétrodo utilizado ndo é assegurada (a soldabilidade depende daqualidade e do

modo de conservacdo dos consumiveis,dos modosde operacdoedascondi¢cdesdesoldadura,dasnumerosas
aplicacdes possiveis...).

@ ProcessodesoldaduraTIGDC

Seleccdode medicoes

Permite que vocé visualize a corrente outensdoreal de soldagem no display.
@ Amperes @ Volts

Par@metros de soldadura

O grdficono painel permite aselecgdo e ajuste dos pard@metros de soldadura.

%l

N

%I

I Correntede soldadura

Permiteregularacorrente de soldadura.

Definicdo de parGmetro Amperes (A)
Minimo 3A, Mdximo Imax, Predefinido 100A, Predefinidocls.

%l Hotstart

Permiteregularovalorde “hotstart”em MMA.

Permite uminicio mais ou menos quente nas fases deigni¢cdo do arco, facilitando as operagdes
iniciais.

Minimo 0%, Mdximo 500%, Predefinido std 80%, Predefinido cls 150%.

%l Arcforce

Permite regularovalordo “Arc force” em MMA.

Permite uma resposta dindmica mais ou menos energética em soldadura, facilitando as
operac¢desrealizadas pelosoldador.

Aumentarovalordafor¢gado arco parareduziroriscode colagemdo eléctrodo.
Minimo 0%, Mdximo 500%, Predefinido std 30%, Predefinido cls 350%.
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4. UTILIZACAO DO EQUIPAMENTO

Ao ser ligado, o sistema efetua uma série de verificagdes para garantir que ele e todos os dispositivos a ele ligados funcionam
corretamente. Nestafase, oteste de gdstambém é executado paraverificaracorrectaligacdo aosistemade alimenta¢do de gds.

Consultarasecg¢do "Painelde comandos frontal" e "Setup".

5. DEFINICOES
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5.1 Defini¢goes e defini¢gdo dos parGmetros

Permite a definicdo e a regulacdo de uma série de pardmetros adicionais para um controlo melhorado e mais preciso do
sistemadesoldadura.

Os pardmetros presentes nas definicdes estdo organizados em fun¢do do processo de soldadura seleccionado e possuem um
cédigo numérico.

Acesso adefinicoes

» Carregardurante 5segundosnobotdoencoder.
» Ozerocentralno visorde 7 segmentos confirma o acesso

Selecc¢do eregula¢cdo do pard@dmetro desejado

» Rodarateclade codificacdo (“encoder”) até visualizar o cédigo numérico relativo ao pard@metro.
» O pardmetro éidentificado pelo"." adireitadondmero
» Neste momento, carregar na tecla de codificagdo permite a visualizagdo do valor definido para o pard@metro seleccionado

earespectivaregulagdo.

» Aentradado pardmetronosubmenu é confirmada pelo desaparecimentodo "." ddireitado nimero

Saidade definicoes

» Parasairdasecc¢do “regulag¢do” premirnovamente a tecla de codificag¢do.

» Parasairdedefini¢des,acederao pardmetro “0” (guardar e sair) e premir a tecla de codificagdo.
5.1.1 Lista dos par@metros de definicées (MMA)

Guardaresair
Permite guardar as modifica¢cdes e sair de defini¢cdes.

Reset
Permite redefinirtodos os pardmetros para os valores predefinidos.

Hot start
Permite regularo valorde “hot start”em MMA.
Permite uminicio mais ou menos quente nas fases deignicdo do arco, facilitando as operag¢desiniciais.

Eléctrodo basico Eléctrodo celuldsico
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/off 500% 80% 0/off 500% 150%
Eléctrodo CrNi Eléctrodo de aluminio
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/off 500% 100% 0/off 500% 120%
Eléctrodo deferrofundido Eléctrodorutilo
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/off 500% 100% 0/off 500% 80%
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Corrente de soldadura

Permiteregularacorrente de soldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
3A Imax 100 A

Arcforce

Permiteregularovalordo “Arc force” em MMA.

Permite umaresposta dindmica mais ou menos energéticaemsoldadura, facilitando asoperag¢desrealizadas
pelosoldador.
Aumentarovalordafor¢ado arco parareduzirorisco de colagemdo eléctrodo.

Eléctrodo basico Eléctrodo celulosico
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/off 500% 30% 0/0off 500% 350%
Eléctrodo CrNi Eléctrodo de aluminio
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/off 500% 30% 0/0off 500% 100%
Eléctrodo deferrofundido Eléctrodorutilo
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/off 500% 70% 0/off 500% 80%

204 | Dynamic power control (DPC)
Permite seleccionaracaracteristica V/I pretendida.
1=C Corrente constante
O aumento ouredu¢dodaalturado arcondo tem efeito na corrente de soldadura necessdria.
Recomendado para eletrodo: Bdsico, Rutilico, Acido, Aco, Ferro fundido
1320 Diminuicao do controlo de gradiente
O aumentodaalturadoarco provocaumaredu¢do dacorrente de soldadura (e vice-versa), deacordocom o
valordeterminado por 1 para 20 amperes por volt.
Recomendado para eletrodo: Celulésico, Aluminio

P=C Poténcia constante
O aumentodaalturado arco provocaumareducdo da corrente de soldadura (e vice-versa), de acordo comallei:
V1=K

Recomendado para eletrodo: Celulésico, Aluminio

285 | SinergiaMMA

Permite definiramelhordinGmicado 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.

Valor Funcéo Predefinido

1 Standard (Bdsico/Rutilico) X

2 Celulésico -

3 Aco -

4 Aluminio -

5 Ferrofundido -
Aperfeitasoldabilidade do eléctrodo utilizado ndo é garantida
A soldabilidade depende da qualidade dos consumiveis e do respectivo estado de conservag¢do, das
condi¢cdes de funcionamento e de soldadura, de numerosas aplicacdes possiveis, etc.
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Tensdo de extincdodo arco

Permite definiro valor detensdo que, ao seratingido, forca aextingdo do arco eléctrico.

Permite uma melhor gestdo das vdrias condi¢des 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 pega.
No caso da utilizagdo de eléctrodos que necessitam de altas tensdes é aconselhdvel, pelo contrdrio, definir um
limite alto, para evitar que o arco se extinga durante asoldadura.

W Nunca definiruma tensdo de extingdo do arco maior do que a tensGo em vazio do gerador.

Eléctrodo basico Eléctrodo celulosico
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/off 99.9V 57.0V 0/0off 99.9V 70.0V

Configura¢cdo damdquina

Permite seleccionarainterface grafica pretendida.

Permite aceder aos niveis de defini¢do superiores.
Consultarasecg¢do "Personaliza¢do dainterface (Setup 500) "

Valor Nivelselecionado
USER Utilizador

SERV Service

vaBW vaBW

Definir o valor minimo do par@metro externo CH1
Permite a configurag¢do do valor minimo para o par@metro externo CH1.

Definir o valor mdximo do pard@metro externo CH1
Permite a configura¢cdo do valor mdximo para o pardmetro externo CH1.

Leiturade corrente
Permite a apresenta¢do dovalorrealdacorrente de soldadura.

Leiturade tensdo
Permite a apresenta¢cdo dovalorrealdatensdo de soldadura.

6. MANUTENCAO

B

Ainstala¢dodevesersubmetidaaoperagdesde manutengcdoderotina,deacordocomasindicagdesdofabricante.
Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as portas e tampas de acesso e de servico deverdo estar
fechadasetrancadas. Ossistemasndodevemsersubmetidosaqualquertipode modificacdo. Evitaraacumulag¢do
de poeirascondutorasde electricidade perto das aletas de ventilacdo e sobre as mesmas.

Asoperacdesde manutencdo deverdo ser efectuadas exclusivamente por pessoal especializado. Areparacdo ou
substituicdo de componentes do sistema que seja executada por pessoal ndo-autorizado implica a imediata
anulacdo da garantia do produto. A eventual reparacdo ou substituicdo de componentes do sistema tem de ser
executada exclusivamente por pessoal técnico qualificado.

Antesda qualqueropera¢do de manutenc¢do, desligar o equipamento da corrente eléctrical

6.1 Efectuar periodicamente as seguintes operac¢oes
6.1.1 Anlegg

Limpar o interior do gerador com ar comprimido a baixa pressdo e com escovas de cerdas suaves. Verificar as
ligacdeseléctricas etodos oscabosdeligacdo.

134



| bohlerwering

CODIGOS DE ALARME

6.1.2 Paraa manuteng¢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 s normas de segurancga.

Utilizarchavesinglesas e ferramentas adequadas.

6.2 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

[}

e )

técnicamais pertodesi.

7. CODIGOS DE ALARME

)

&

——

A

—

ALARME

A interven¢do de um alarme ou a superacdo 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

continuarasoperag¢des de soldadura.

Incluimos, aseguir,umalistacomtodos os alarmes e limites de alertainerentes ao sistema.

A Sobretemperatura E “ Sobretemperatura t
EO1 E02

A Sobrecorrente do médulo de poténcia _“{ & Erro de comunicacdo -}I
E10 | (Inverter) E13 -
A Erro de configura¢cdo do sistema ? A Memoéria defeituosa ﬂ
E19 . E20

A Perdadedados h A Meméria defeituosa (RC) ﬂ
E21 "& E23

A Perdade dados(RC) ﬂ A Falhanaalimenta¢cdo do equipamento *:
E24 E40 auip ]]
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8. RESOLUCAO DE PROBLEMAS

Causa

»

»

»

»

»

Tomadade alimenta¢do sem tensdo.

Fichaoucabodealimenta¢do danificado.

Fusivel geralqueimado.

Interruptor de funcionamento danificado.

Sistema electrénico danificado.

Ainstalagdo ndo é activada (LED verde apagado)

Solug¢do

¥

v

¥

¥

¥

4

Verificarereparar o sistema eléctrico, conforme necessdrio.
Recorrerapessoal especializado.

Substituiro componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Substituiro componente danificado.

Substituirocomponente danificado.
Contactaro centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Ndo hd poténcia nasaida (a mdquinando solda)

Causa

¥

»

Instalagdo em sobreaquecimento (alarme de
temperatura - LED amarelo aceso).

Ligagcdo aterraincorrecta.

Tensdoderede foradoslimites (LED amarelo
aceso).

Contactor danificado.

Sistema electrénico danificado.

Poténciade saidaincorrecta

Causa

¥

Selec¢doincorrectado processo de soldaduraou
comutadorde selec¢cdo defeituoso.

Definicdoincorrectados pard@metros oufuncdes
dosistema.

Potenciémetro/"encoder” pararegula¢cdoda
corrente de soldadura danificado.
Tensdoderede foradoslimites.

Ausénciadeumafase de entrada.

Sistema electrénico danificado.

Instabilidade do arco

Causa

»

»

»

Gdsde protecgdoinsuficiente.

Presencade humidade no gds de soldadura.

Pard@metrosde soldaduraincorrectos.

Solugdo

»

v

¥

x

¥

v

X

¥

X

Aguardar que o sistema arrefeca, sem o desligar.

Executar correctamente aliga¢cdo de terra.
Consultaraseccdo “Instalacdo”.

Colocaratensdoderede dentro doslimites de alimentac¢do do gerador.
Executar correctamente aliga¢do dainstalagdo.
Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

Substituiro componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Contactar o centrode assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Solugdo

»

¥

¥

¥

x

¥

4

3

¥

Seleccionar correctamente o processo de soldadura.

Efectuarareposi¢gdo aosvalores originais e redefinir os pard@metros
desoldadura.

Substituiro componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Executar correctamente aliga¢do dainstalagdo.
Consultarasecc¢do “Ligagdes”.
Executar correctamente aliga¢do dainstalagdo.
Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Solugdo

¥

v

¥

¥

x

¥

Regular correctamente o fluxo do gds.

Verificarse odifusore o bicode gdsdatochase encontramem boas
condic¢des.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.

Manter sempre o sistemade alimenta¢cdo do gds em perfeitas
condicdes.

Verificar cuidadosamente ainstalagdo de soldadura.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.
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Projecc¢do excessiva de salpicos

Causa

» Comprimentoincorrectodo arco.

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.

» Gdsde protecc¢doinsuficiente.

» Din@micadoarcoincorrecta.

» Modo de execu¢dodasoldaduraincorrecto.

Penetracdoinsuficiente

Causa

» Modo deexecucdodasoldaduraincorrecto.

» Par@metros de soldaduraincorrectos.
» Eléctrodoincorrecto.
» Preparac¢doincorrectadosbordos.

» Ligag¢do dterraincorrecta.

» Pecasasoldardemasiado grandes.

Incrustacdes de escérias
Causa
» Remog¢doincompletadaescéria.
» Eléctrodo com diGmetro excessivo.

» Preparac¢doincorrectadosbordos.

» Modo de execu¢dodasoldaduraincorrecto.

Inclusdes de tungsténio
Causa

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.

» Eléctrodoincorrecto.

» Mododeexecucdodasoldaduraincorrecto.

Poros
Causa

» Gdsde protecc¢doinsuficiente.

Colagem
Causa

» Comprimentoincorrectodoarco.

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

» Modode execucdodasoldaduraincorrecto.

» Pecasasoldardemasiado grandes.

» Din@micadoarcoincorrecta.

Solugdo

Reduziradistdnciaentre o eléctrodo e a peca.
Reduziratensdo de soldadura.

»

¥

»

¥

» Reduziratensdodesoldadura.

¥

Regular correctamente o fluxo do gds.
Verificarse odifusore o bicode gdsdatochase encontramemboas
condicdes.

»

¥

¥

» Aumentaro valorindutivo do circuito equivalente.

¥

» Reduzirodngulodatocha.

¥

Solucdo

» Reduziravelocidade de avanco em soldadura.
» Aumentaracorrente de soldadura.

» Utilizarum eléctrodo comdidmetroinferior.

» Aumentar aaberturado chanfro.

» Executarcorrectamente aligacdodeterra.
» Consultarasecc¢do “Instalagdo”.

» Aumentaracorrente de soldadura.

Solugdo

» Limparaspecasdevidamente, antes de executarasoldadura.
» Utilizarum eléctrodo comdi@metroinferior.

» Aumentar aaberturado chanfro.

» Reduziradistdnciaentre oeléctrodo e apeca.
» Avanc¢arregularmente durante todas as fases dasoldadura.

Solugdo
» Reduziratensdodesoldadura.
» Utilizarum eléctrodo com did@metro superior.

» Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Afiarcuidadosamente o eléctrodo.

» Evitarocontacto entre o eléctrodo e o banho de fusdo.

Solugdo

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Verificarse odifusore obicode gdsdatochaseencontramemboas
condic¢des.

Solugdo

» Aumentaradistdnciaentreoeléctrodoeapeca
» Aumentaratensdo desoldadura.

» Aumentaracorrente de soldadura.
» Aumentar atensdodesoldadura.

» Aumentarodngulodeinclina¢gdodatocha.

» Aumentaracorrente de soldadura.
» Aumentaratensdo desoldadura.

»

¥

Aumentar o valorindutivo do circuito equivalente.
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Bordos queimados
Causa

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.
» Comprimentoincorrectodoarco.

» Modo de execucdodasoldaduraincorrecto.

» Gdsde protecgdoinsuficiente.

Oxidacodes
Causa

» Gdsde protecgdoinsuficiente.

Porosita

Causa

¥

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 adi¢cdo.

» Comprimentoincorrectodoarco.

¥

Presencade humidade no gds de soldadura.

» Gdsde protecg¢doinsuficiente.

Solidificagdo demasiadordpidadobanhode
fusdo.

Fissuras a quente
Causa

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
nas peg¢asasoldar.

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
no material de adi¢cdo.

¥

Modo de execu¢cdo dasoldaduraincorrecto.

Pecas asoldarcom caracteristicas diferentes.

Fissuras afrio

Causa

» Presencade humidade no material de adigdo.

» Geometria particulardajuntaasoldar.

| bohler weiding
Solugdo

» Reduziratensdodesoldadura.
» Utilizarum eléctrodo com diGmetroinferior.

» Reduziradistdnciaentre oeléctrodoeapeca.
» Reduziratensdodesoldadura.

» Reduziravelocidade de oscilacdo lateralno enchimento.
» Reduziravelocidade de avanco em soldadura.

» Utilizar gases adequados aos materiais a soldar.

Solugdo

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Verificarse odifusore obicode gdsdatochaseencontramemboas
condic¢des.

Solugdo

» Limparas pec¢asdevidamente, antes de executar asoldadura.

»

¥

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adi¢gdo em perfeitas condigdes.

¥

Utilizarsempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adi¢do em perfeitas condi¢cdes.

Reduziradistdnciaentre o eléctrodo e a pega.
Reduziratensdo de soldadura.

v

v

¥

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o sistemade alimenta¢do do gds em perfeitas
condigdes.

¥

¥

Regular correctamente o fluxo do gds.
Verificarse odifusore o bicode gdsdatochase encontramemboas
condig¢des.

>

Reduziravelocidade de avang¢o em soldadura.
Executarum pré-aquecimento das pec¢as asoldar.
Aumentaracorrente de soldadura.

X

¥

¥

Solugdo

Reduziratensdo de soldadura.
Utilizarum eléctrodo com didmetro inferior.

4

¥

»

Limparas pecasdevidamente, antes de executar asoldadura.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adi¢cdo em perfeitas condi¢des.

»

¥

¥

¥

Executarasequénciacorrectade opera¢des paraotipodejuntaa
soldar.

x

Executarum amanteigamento antes de executar asoldadura.

Solugdo

» Utilizarsempre produtos e materiaisde qualidade.
» Mantersempre o material de adi¢cdo em perfeitas condi¢cdes.

» Executarum pré-aquecimento das pe¢asasoldar.
» Executarum pds-aquecimento.
» Executarasequénciacorrectade opera¢cdesparaotipodejuntaasoldar.
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9. INSTRUCOES OPERACIONAIS

9.1 Soldadura manual por arco voltaico (MMA)

Prepara¢dodosbordos

Paraobterboassoldaduras ésemprerecomenddveltrabalharpecaslimpas,ndo oxidadas, sem ferrugem nem outros agentes
contaminadores.

Escolhadoeléctrodo

Odidmetrodo eléctrodo a utilizardepende da espessurado material, da posi¢do, dotipode jungdoedotipode preparacdoa
que apecaasoldartenhasido sujeita.

Eléctrodoscom maiordid@metro exigem, como éldgico, correntes muito elevadas, comum consequente fornecimento de calor
muito intenso durante asoldadura.

Tipoderevestimento Propriedades Utilizagdo
Rutilo Facil. de utiliza¢do Todas as posi¢cdes
Acido Altavelocid. de fuséo Plano
Bdsico Caract.Mecdnicas 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¢cade trabalho ligadaao cabo de terrae,logo que oarco
estiver aceso, afastando rapidamente a vareta para adistdncia normal de soldadura.

Normalmente, paramelhoraraigni¢cdodo arco, éfornecidaumacorrenteinicial superior,de modo a provocarumaquecimento
subito da extremidade do eléctrodo, para melhorar o estabelecimento do arco (“Hot Start”).
Umavezoarcoaceso,inicia-seafusdodaparte centraldoeléctrodo que se depositaem formade gotasnobanhodefuséodapegaasoldar.
Orevestimento externo do eléctrodo é consumido, fornecendo o gds de protec¢do para a soldadura, assegurando assim que
amesmaserdde boaqualidade.

Paraevitarque asgotasde material fundidoapaguemoarco, por curto-circuito, e colemoeléctrodoaobanhode fusdo, devido
auma aproximag¢do acidental entre ambos, é disponibilizado um aumento tempordrio da corrente de soldadura, de formaa
neutralizar o curto-circuito (Arc Force).

Casooeléctrodo permanega colado a pega asoldar, acorrente de curto-circuito deve serreduzida para o valor minimo (“antisticking”).

Execucdo dasoldadura

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.

. /

Remocdo daescéria
Asoldadura poreléctrodosrevestidos obrigadremog¢do daescéria apds cada passagem.
Aescédria éremovidacomum pequeno martelo oucomuma escova, se estiverfria.
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9.2 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 ou em liga, com umatemperatura de fusdo de cercade 3370°C) e a pega
detrabalho;uma atmosferade gdsinerte (drgon) assegura a protec¢do do banho de fusdo.
Oeléctrodonuncadevetocarnapegadetrabalho, paraevitaro perigorepresentado pelaentradade tungsténionajunta; por
esse motivo, a fonte de alimentac¢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 & faisca
eléctrica que ioniza a atmosfera gasosa, o arco de soldadura come¢a sem que haja contacto entre o eléctrodo e a peca de
trabalho.

Existe ainda outro tipo de arranque com introdug¢des reduzidas de tungsténio: o arranque em “lift” (eleva¢do) que ndo requer
alta frequéncia mas apenas um curto-circuito inicial, a baixa corrente, entre o eléctrodo e a pec¢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 soldadura éimportante verificarcom precisdoadescidadacorrentede
soldadura e é necessdrio que o gds fluanobanhode fusdo poralguns segundos, apés afinalizagdo do arco.

Em muitascondi¢desoperativas é Util poderdisporde 2 correntes de soldadura predefinidas e poder passarfacilmente deuma
paraoutra (BILEVEL).

Polaridade de soldadura

( D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity - Polaridade Directa de Corrente
Continua)

t Esta é a polaridade mais utilizada e assegura um desgaste limitado do eléctrodo (1), uma vez
que 70 % do calor se concentrano Gnodo (ou seja, na pega).

Com altas velocidades de avanco e baixo fornecimento de calor obtém-se banhos de solda
estreitos e fundos.

D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity - Polaridade Inversa de Corrente

) Continua)
U1 A polaridade inversa é utilizada na soldadura de ligas cobertas com uma camada de éxido
refractdrio,comumatemperatura de fusdo superior ddos metais.
Ndo se podem utilizar correntes elevadas, uma vez que estas provocariam um desgaste
Q / I \9_ excessivo do eléctrodo.
| w i
N\ J
1 D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed - Pulsa¢cdo de Polaridade
T Directade Corrente Continua)

D.c.S.P
Aadopc¢dodeuma corrente continua pulsada permite controlar melhorobanho de fusdo,em
condi¢des operacionais especificas.

O banho de fusdo é formado pelos impulsos de pico (Ip), enquanto a corrente de base (Ib)
mantém o arco aceso; isto facilita a soldadura de pequenas espessuras, com menos

0 t

T 0.C.5.5 ~PULSED deformagdes, melhor factor de forma e consequente menor perigo de formag¢do de fendas a

quente edeintrodu¢des gasosas.

Com o aumento da frequéncia (média frequéncia) obtém-se um arco mais estreito, mais
concentrado e mais estdvel,oque permite umamelhorqualidade 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.).

Preparac¢dodosbordos
Torna-se necessdrio efectuaruma limpeza cuidadosabem como uma correcta prepara¢do dos bordos.

Escolhae preparagdodoeléctrodo

Aconselhamos o uso de eléctrodos de tungsténio toriado (2% de tério-colora¢cdo vermelha) ou, em alternativa, eléctrodos de
cériooulantdnio com os seguintes diGmetro:

Limitesde corrente Eléctrodo

(DC-) (DC+) (AC) o 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°
150-250 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°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

O eléctrododeverdserafiado conformeindicaafigura.

-

.

><gﬂa
Material de adi¢cdo

Asbarrasde adicdo deverdo ter caracteristicas mecdnicas semelhantes s do material base.
Ndo utilizar tiras retiradas do material base, uma vez que estas podem conter impurezas resultantes da manipula¢do, que

poderdo afectar negativamente a qualidade da soldadura.

Gdsde protecgdo

Normalmente, é utilizado drgon puro (99,99 %).

Limites de 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
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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10. CARACTERISTICAS TECNICAS
Caracterfsticas elétricas
TERRA 270RC U.M.
Tensdo de alimenta¢cdo U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Fusivel geral atrasado 16 A
Busde comunicacdo DIGITALE
Poténcia mdxima de entrada 14 kVA
Poténciamdximadeentrada 9.72 kW
Factorde poténcia (PF) 0.70
Eficiéncia(u) 85 %
Cos @ 0.99
Corrente médximade entrada Tmax 20.2 A
Corrente efectiva l1eff 12.8 A
Gamaderegulagdo 3-270 A
Tensdo em vazio Uo (MMA) 70 Vdc
Tensdo em vazio Uo (TIG) 30 Vdc

*Este equipamento cumpre anorma EN /IEC 671000-3-11.

*Este equipamento ndo estd em conformidade comanorma EN/IEC 61000-3-12. Caso esteja ligado aum sistema publico de
baixa tensdo, é daresponsabilidade do instalador ou do utilizador do equipamento assegurar-se, se necessdrio consultando
odistribuidor, de que o equipamento pode serligado. (Consultar asecgdo "Campos electromagnéticos e interferéncias” -

"Classificacdo do equipamento (CEM), em conformidade com anorma EN 60974-10/A1:2015").

Factor de utilizacdo

TERRA270RC

Factor de utilizacdo MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Factorde utilizacdo MMA (25°C)
(X=100%)

Factorde utilizacGo TIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Factorde utilizacdo TIG (25°C)
(X=100%)

Caracteristicas fisicas

TERRA270RC

Graude protecc¢do IP
Classedeisolamento
Dimensdes (Ixwxh)

Peso

Seccdo cabodealimentac¢do.

Comprimento do cabo de alimentagdo

Normas de constru¢cdo
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3x400

270
255
240

270

270
260

270

IP23S
H
500x190x400
16.1
4x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

U.M.

>

U.M.
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Caracteristicas elétricas

TERRA 350RC

Tensdo de alimentacdo U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCQC)*
Fusivel geral atrasado

Busde comunicacdo
Poténciamdximade entrada
Poténciamdximade entrada
Factor de poténcia (PF)
Eficiéncia(p)

Cos @

Corrente maximade entrada ITmax
Corrente efectiva l1eff
Gamaderegulagdo

Tensdo emvazio Uo (MMA)

Tensdo emvazio Uo (TIG)

*Este equipamento cumpreanorma EN /IEC 61000-3-11.

3x400 (+15%)
25
DIGITALE
19
13.9
0.73
85
0.99
27.6
V75
3-350
70
30

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Este equipamento ndo estd em conformidade comanorma EN /1EC 671000-3-12. Caso estejaligado a um sistema publico de
baixatensdo, é daresponsabilidade do instalador ou do utilizador do equipamento assegurar-se, se necessdrio consultando
odistribuidor, de que o equipamento pode serligado. (Consultar asec¢do "Campos electromagnéticos e interferéncias” -

"Classificacdo do equipamento (CEM), em conformidade com anorma EN 60974-10/A1:2015").

Factor de utilizacdo

TERRA350RC
Factorde utilizacdo MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Factor de utilizagdo MMA (25°C)
(X=100%)

Factorde utilizagcdo TIG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Factorde utilizacdo TIG (25°C)
(X=100%)

Caracteristicas fisicas

TERRA 350RC

Graude protecc¢do IP
Classedeisolamento
Dimensdes (Ixwxh)

Peso
Seccdocabodealimentacdo.

Comprimento do cabode alimentac¢do

Normas de construgdo

3x400

350
310
290

350

350
320
300

350

1P23S
H
500x190x400
16.5
4x4
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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11. PLACA DE DADOS

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L. IL V_OESTAlP!NE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY
TERRA 270 RC | N° TERRA 350 RC N°
3= = 60974-1/A1:2019 :;.._.E 60974-1/A1:2019
0N, Bl | 60974-10/A1:2015 Class A ot | 60974-10/A1:2015 Class A
‘ 3A/10.0V - 270A/20.8V ‘ 3A/10.0V - 350A/24.0V
Y |7 T T [Xueg 60% 100% Y T T T [Xueg 50% 60% 100%
Uo Iz 270A 250A Uo I2 350A 320A 300A
30V Uz 20.8V 20.0V 30V Uz 24.0V 22.8V 22.0v
- 3A/20.0V - 270A/30.8V z- — 3A/20.0V - 350A/34.0V
L T 7 7 Xaoq) 40% 60% 100% X (40°C) 40% 60% 100%
E Uo Iz 270A 255A 240A E Uo I2 350A 310A 290A
' Uz 30.8V 30.2Vv 29.6V 70V Uz 34.0v 32.4V 31.6V
DO~ Ui 400V lmax  20.2A hef  12.8A Do>s- Ui 4oov hmax  27.6A het  17.5A
50/60 Hz 50/60 Hz
UK UK
P 238 Ce &5 I P23 Ce &5 I
MADE MADE
ITALY ITALY
—_— —_——

12. SIGNIFICADO DA PLACA DE DADOS
e 1 1

Marcadefabrico
1 2 2 Nomeemoradado fabricante
3 | 4 3 Modelodeequipamento
5 | 6 4 N-desérie
11 XAXXXXXXXXXXXAno de fabrico
7 Q 5 Simbolodotipode mdaquinadesoldar
12 15 16 17 6 Referénciadsnormasdefabrico
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Simbolodo processo de soldadura
14 | 15B | 16B | 17B 8 Simbolo para mdquinas de soldar adequadas para
11 trabalhar em ambiente com risco acrescido de choque
7| ° 2] 15 [ 16 [ 17 elétrico
13 | 15A 16A 17A 9 Slmbf)|0 da c?orrente de.soldodura
8 10 10 Tensdonominalemvazio
14 | 15B | 16B | 17B 1 G d . o .
amade corrente nominalmdximae minimade soldadurae
18 19 20 21 correspondente tensdo de carga convencional
12 Simbolodociclodeintermiténcia
22 EE ( € [H[ .A:f,:’&:: 13 Simbolode corrente nominalde soldadura
14 Simbolodetensdonominalde soldadura
E 15 Valoresdociclodeintermiténcia
L — 16 Valoresdo ciclo deintermit(:encic
17 Valoresdociclodeintermiténcia
CE Declaracdo de conformidade UE 15A Valoresdacorrente nominal de soldadura
EAC Declaracdo de conformidade EAC 16A Valoresda corrente nominal de soldadura

UKCA  DeclaracGo de conformidade UKCA 17A Valoresda corrente nominal de soldadura

15B Valoresdatensdo convencionalde carga
16B Valoresdatensdo convencionalde carga
17B Valoresdatensdo convencionalde carga
18 Simbolo paraaalimentacdo

19 Tensdonominaldealimentag¢do

20 Corrente nominalmdaximade alimentac¢do
21 Corrente eficazmdximade alimentacdo
22 Graudeprote¢do
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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:
TERRA270RC 55.12.014
TERRA350RC 55.12.015

conformis metdenormen EU:

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

endatdevolgende geharmoniseerde normen zijn toegepast:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

De documentatie waaruit blijkt dat aan de richtlijnen wordt voldaan, wordt terinzage gehouden bijde
bovengenoemde fabrikant.

ledere ingreep of modificatie die niet vooraf door voestalpine BéhlerWelding Arc Technology S.r.l.is
goedgekeurdmaakt dit certificaat ongeldig.

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

L | Gl

//VV./O"
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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SYMBOLEN

Ernstiggevaarop zware verwondingen en waarbijonvoorzichtig gedrag zwaar letsel kan veroorzaken.

Belangrijke aanwijzingen die moeten opgevolgd worden om lichte persoonlijke letsels en beschadigingen aan
voorwerpen te vermijden.

% [«

De opmerkingendie naditsymbool komen zijn van technische aard en ergemakkelijken de bewerkingen.
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1. WAARSCHUWING

Voorhetgebruikvande machinedientuzich ervante overtuigendatude handleidinggoed heeftgelezenenbegrepen.
Breng geenveranderingenaanenvoergeenonderhoudswerkzaamheden 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
dienenookdealgemeneregelsen plaatselijke voorschriftentervoorkomingvanongevallenenterbeschermingvan
hetmilieuin achtte wordengenomen.

Ledereen die metdeinbedrijfstelling, het gebruik, hetonderhoud en dereparatie van hetapparaatis belast moet:
* inhetbezitzijn van een passende kwalificatie

» overde nodigelasvaardigheden 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 gebruik zalworden gezien als absoluut ongepast en gevaarlijk
enineendergelijk geval zal de fabrikantiedere verantwoordelijkheid afwijzen.

Deze apparatuurdientuitsluitend voor professionele doeleinde teworden gebruiktineenindustriéle omgeving.De
fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuurin een
huishoudelijke omgeving.

Deomgevingstemperatuurvoorgebruikvande machine moetliggentussen-10°Cen +40°C(Tussen +14°Fen +104°F).
Voortransporten opslag moetde temperatuurliggentussen -25°Cen +55°C (tussen -13°F en +131°F).

De machine moetworden gebruiktin een stofvrije omgeving zonder zuren, gas of andere corrosieve stoffen.
Devochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hogerzijn dan 50% bij40°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).

Gebruikde machine niet om pijpen te ontdooien.
Gebruikde machine nietom batterijen en/of accu’sop teladen.
Gebruik de 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 de lasboog 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 moet het gehelelichaam bedekkenen:

- heelenvangoede kwaliteit zijn

- vuurvast

- isolerendendroog

- goed passend enzondermanchetten enomslagen

Draag altijd goed, stevigwaterdicht schoeisel.
Draag altijd goede hitte- en stroombestendige handschoenen.

Draageenlaskap metzijflappen en met een geschikte lasruit (minimale sterkte nr. 10 of hoger) voor de ogen.

Draagaltijd eenveiligheids brilmetzijpbescherming vooraltijdens hethandmatig of mechanisch verwijderenvanlas
afval.

Draaggeen contactlenzen!
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wettelijk vastgestelde waarde overschrijdt moet de werkplek worden afgeschermd en moet iedereen die in de

Q Gebruik gehoorbescherming als tijdens het lassen het geluidsniveau te hoog wordt. Als het geluidsniveau de
nabijheid komt gehoorbescherming dragen.

Laatde zijpanelentijdens hetlassen altijd gesloten. Deinstallatie mag op geen enkele manier worden gewijzigd.

Volgalle veiligheids voorschriften op, ook tijdens bewerkingen nahetlassen. Erkunnentijdens het afkoelenvan het

! Raak zojuist gelaste voorwerpen niet aan, de grote hitte kan brandwonden veroorzaken.
werkstuk nog slakken loslaten.

ﬂﬁ A::& Controleervooraf of detoorts koudis voorubegint metlassen of metonderhoud begint.

i 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.

N———r/

T )

Houd eenverbanddoosbinnen handbereik.
Onderschat brandwonden of andere verwondingen nooit.

A Overtuigtuervoordatu vertrekt van dat de werkplek goedis opgeruimd, zo voorkomt u ongevallen.

1.3 Bescherming tegenrook en gassen

a Rook, gassen enstoffendie tijdens hetlassen vrijkomen, kunnen gevaarlijk zijn voor de gezondheid.
= Q 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.

* Bij het lassen in extreem kleine ruimten verdient het aanbeveling de lasser door een collega buiten de ruimte scherp in de
gatentelatenhouden.

* Gebruik geen zuurstof omte ventileren.

e Controleer of de afzuiging goed werkt door regelmatig na te gaan of schadelijke gassenin 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 ofin goed geventileerde ruimten.

1.4 Brand en explosie preventie

Hetlas proces kan brand en/of explosies veroorzaken.

* Verwijderalle brandbare enlichtontviambare producten van de werkpleken 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.

¢ Lasnooitboven of bijcontainers die onderdruk staan.

e Las nooit in gesloten containers of buizen. Resten van gas, brandstof, olie of soortgelijke stoffen kunnen explosies
veroorzaken.

* Lasnietop plaatsenwaarexplosieve stoffen, gassen of dampen zijn.
« Controleernahetlassen of de stroomtoevoer niet per ongeluk contact maakt met de aardkabel.
 Installeer brandblusapparatuurin de omgeving van de werkplek.
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1.5 Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

Gasflessenzijnonderdrukgevuld enkunnenexploderenalsde veiligheidsvoorschriften nietinworden nageleefd bij
vervoer, opslag en gebruik.

» Deflessenmoetenrechtop verankerd staanaaneenmuurofeenandere stevige constructiezodatze nietperongelukkunnen
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.

Draaiuw gezichtafwanneeru hetventiel van de gasfles open draait.

Draaihetventiel van de gasfles na het werk altijd dicht.

Las nooitaan gasflessen die onder druk staan.

Een persluchtfles onder druk mag nooit direct gekoppeld worden aan het reduceerventiel van de lasmachine. De druk zou
hogerkunnen zijn dan het vermogen van hetreduceerventiel waardoor 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 directmetlassenalsueen elektrische schok voelt.

1.7 Elektromagnetische velden en storingen

(( )) De stroom die intern en extern door de kabels van de machine gaat veroorzaakt een elektromagnetisch veld
rondomde kabels ende machine.

* Dezeelektromagnetischeveldenzoudeneennegatiefeffectkunnenhebbenopmensendieerlangeretijd aanblootgesteld
zijn.(dejuiste effecten zijn nog onbekend).
« Elektromagnetische velden kunnen storingen veroorzaken bijhulpmiddelen zoals pacemakers en gehoorapparaten.

Personendie een pacemakerhebben moeteneersthunartsraadplegenvoorzijlas- of plasmasnijwerkzaamheden
gaanuitoefenen.

<

1.7.1 EMCclassificatie in overeenstemming met: EN 60974-10/A1:2015.

asse B apparatuur voldoet aan de elektromagnetische eisen van aansluiting zowel wat betreft de industriéle
Klasse Kl B t Idoet de elekt tisch luit | wat betreftd dustriél

B omgeving alsde woonomgeving, inclusief de woonomgeving waar de stroomvoorziening wordt betrokken van het
netwerk endus meteenlage spanning.

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
bijhetveiligstellenvan de elektromagnetische aansluiting van klasse Aapparatuur veroorzaakt door geleiding of
storingdoorstraling.

Zievoor meerinformatie: GEGEVENSPLAAT of TECHNISCHE KENMERKEN.

L0
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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 teworden gebruiktineenindustriéle omgeving.
De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuur in een
huishoudelijke omgeving.

-\ Degebruikermoeteenvakkundigiemandzijndiezich verantwoordelijk voeltvoor de apparatuurenergebruik van
'i-i] 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.
N—o/

O

((/\)) Iniedergevaldientdeelektromagnetische storingzodanig gereduceerdtewordendathetgeenhinder meervormt.

N————r/

T )
F-' 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, bij voorbeeld 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
interface vanhetnormalehoogspanning netwerk (puntvan normale koppeling, PCC) kan van toepassing 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

Omdeeffectenvandeelektromagnetische velden zokleinmogelijkte houdendientude hieronderstaanderichtlijnente volgen:
¢ Houdtdelaskabel ende aardkabel zoveel mogelijk bijelkaaropgerold.

Vermijdtdat de kabelsrond uw lichaam draaien.

» Vermijdtdatutussende aard-endelaskabelinstaat, (houdtbeide aan één kant).

* Dekabels moeten zo kort mogelijk gehoudenworden, bijelkaargehouden op of zo dicht mogelijk bijde grond.

* Plaatsde apparatuurop enige afstand van de werkplek.

* Houdtde kabelsververwijderd van andere kabels.

1.7.5 Geaardeverbindingvandeinstallatie

Het wordt aanbevolen alle verbindingen van alle metalen onderdelen in de las machine en in de omgeving ervan te aarden.
Dezeverbindingendienente zijn gemaakt volgens de plaatselijk geldende veiligheidsregels.

1.7.6 Hetwerkstukaarden

Wanneer het werkstuk niet geaard is vanwege elektrische veiligheid, de afmeting of de plaats waar het staat kan het aarden van
het werkstuk de straling verminderen. Het is belangrijk er aan te denken dat het aarden van het werkstuk zowel het gevaar voor
de lasser op ongelukken als schade aan andere apparatuur niet mag vergroten. Het aarden moet volgens de plaatselijke
veiligheidsvoorschriften gebeuren.

1.7.7 Afscherming

Doorhetselectiefafschermenvananderekabelsenapparatuurindedirecteomgevingkunnendestoringsproblemenafnemen. Bij
speciale toepassingen kan het worden overwogen de gehele lasplaats af te schermen.

1.8 IP Beveiligingsgraad
IP23S

« Dekastvoorkomtdatgevaarlijke onderdelen metdevingersofvoorwerpen meteendiametertot 12.5mmkunnen
worden aangeraakt.

e Dekastbeschermttegeninregenentoteenhoekvan 60°inverticale stand.

* Dekastbeschermttegende gevolgenvanbinnendruppelend water alsde machine nietaanstaat.

1.9 Verwijdering

Verwijder elektrische apparatuur niet bijhet normale afval!

E/ 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 heteindevanhaarlevenscyclus heeftbereikt,gescheidenwordeningezameld ennaareencentrum
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.
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2. HETINSTALLEREN

Hetinstalleren dient te worden gedaan door vakkundig personeel metinstemming van de fabrikant.

&

g

s

@ Overtuigtuervandatde stroomisuitgeschakeld voordatu gaatinstalleren.
—

Hetisverboden omstroombroneninserie ofin parallel te schakelen.

€

2.1 Procedure voor hetladen, vervoeren enlossen
* Demachineisuitgerustmeteenhandgreep voortransport.

Onderschat het gewicht van de apparatuur niet, zie de technische specificatie.
Beweegofhanghetapparaatnooitboven personen of voorwerpen.
Laathetapparaatnietvallen of botsen.

B

N

2P

aatsen vandeinstallatie

.—% Houdtuaanonderstaanderegels:

» Zorgervoordatdeinstallatie en de aansluitingen goed toegankelijk zijn.
Plaatshetapparaatnietineentekleine ruimte.

Plaats hetapparaatnietop eenschuin aflopende ondergrond van meerdan 10° waterpas.
Plaatshetapparaatineendroge, schone en goed geventileerde ruimte.

Bescherm het apparaattegen hevigeregenentegendezon.

2.3 Aansluiting
De stroombronis voorzienvan een primaire stroomkabel voor de aansluiting op het lichtnet.
?‘_(D Deinstallatie kan worden gevoed door:
* 400Vdriefase NL

Dewerkingvanhetapparaatwordtgegarandeerd voorspanningswaardentot +15% ten opzichte van de 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 stopcontactgeaardis.

Terbescherming vande gebruikers moetdeinstallatie goed geaardzijn. De stroom kabelis voorzien vaneen aarde
kabel (geel-groen), en moet worden verbonden met een geaarde stekker. Deze geel/groene draad mag nooit
worden gebruikt met andere 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 moetworden aangesloten door vakkundig technisch personeel met de juiste kwalificaties
envolgensde nationale veiligheids normen.

B IEB
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2.4 Installeren

2.4.1 Aansluiting voorhet MMA assen

isverbonden met de plus poolen de aardklem metde min pool.

@ De aansluiting zoals u die ziet op de afbeelding is de algemene situatie bij MMA lassen, d.w.z. de electrodehouder
Wiltulassen meteen omgekeerde polariteitdan dientude te verwisselen, sommige electrode vragen hierom.

@ Connectorvoor aardingsklem
@ Negatief contactpunt(-)
@ Connectorvoor elektrodehouder

@ Positief contactpunt (+)

y,

» Verbindde aardklem aande negatieve snelkoppeling(-) vande stroombron. Plaats de stekkeren draaimetde klok mee tot hij
stevig vast zit.

» Verbind deelektrodehouderaande positieve snelkoppeling (+) vande stroombron. Plaats de stekkeren draaimetde klokmee
tot hijstevig vast zit.

2.4.2 Aansluiting voor het TIG lassen

@ Connectorvooraardingsklem
@ Positief contactpunt (+)

@ TIG toorts aansluiting

@ Zaklamp aansluiting

@ Gasleiding connector

@ Drukregelaar

\ y,

» Verbind de aardklem aande positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met de klok mee tot hij
stevig vast zit.

» Verbindde TIGtoortskoppelingaandesnelkoppeling(-)vande stroombron. Plaats de stekkeren draaimetde klok mee tot hij
stevig vast zit.

@ Udoseertde gastoevoer metderegelkraan die over hetalgemeenop de TIG toorts lastang zit.

» Verbind de gastoevoervande TIGtoortsapart aan hetreduceerventiel.
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3. PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3.1 Achter paneel

1 (7 Elektriciteitskabel

Verbindtde machine met hetstroomnet.

@ An/uitschakelaar

Voorde elektrischeinschakeling van het systeem.

Deschakelaarheeft 2 standen: “O” uit, “I” aan.

@ Gas aansluiting
@ Signaalkabel CAN-BUS ingang (RC, RI...)

@ ® @
e ®
® 0
Bl g
[ ]
[ ]
& FP 261
e é) ®
3.2 Achter paneel
® @
s} ®
® ([ ] 0
I
& FP 262
®

' ®

) @ Elektriciteitskabel

Verbindtde machine met het stroomnet.

@ An/uitschakelaar

Voordeelektrischeinschakeling van het systeem.
De schakelaar heeft 2 standen: “O" uit, “I” aan.

@ Signaalkabel CAN-BUS ingang (RC, RI...)

3.3 Paneel met contactpunten

o

@ Negatief contactpunt(-)

Proces MMA:
ProcesTIG:

Aansluiting aardingskabel
Toortsaansluiting

@ Positief contactpunt (+)

Proces MMA:
ProcesTIG:

Aansluiting elektrode toorts
Aansluiting aardingskabel

153

NL



PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

-‘\

by voestalpine

—
‘{ bohlerweding

3.4 Bedieningspaneel vooraan

-

\

e _— bohler welding e
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(D GRD
ne @ (D

® D
® 183

& @

VRD (Voltage Reduction Device)
Spannings verlagingscomponent

Algemeenalarm-led

Geeftaan dat het beveiligingssysteem een mogelijke storing constateert zoals bij voorbeeld bij een te hoge
temperatuur.

Actiefvermogen-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 stroomtoevoer ende voltage tijdens hetlassen, ende alarm codes.

Belangrijkste instellingsknop

Zorgtervoordatdelasstroom doorlopend kanworden aangepast.
Staataanpassingtoe van de uitgekozen parameter op grafiek. De waarde wordt getoond op display.
Staathetopstartentoe. De keuze endeinstelling van delas parameters.
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@ @ Las-proces

QLICY

OICY

Hiermee kan de beste boogdynamiek wordeningesteld doorhetselecterenvanhettype elektrode datugaat
gebruiken.

@ Elektrodelassen (MMA)

Basisch
Rutiel
Acid
Staal
Gietijzer

@ Elektrodelassen (MMA)

Cellulose
Aluminium

Het kiezen van de juiste dynamische boog maakt het mogelijk om het maximaal profijt uit de stroombron te
halenzodatde best mogelijk las prestatie wordt behaald.

De perfecte lasbaarheid van de gebruikte elektrode wordt niet gegarandeerd (de lasbaarheid is afhankelijk
van de kwaliteit en opslag van het verbruiksmateriaal, de werkmethoden en lasomstandigheden, de vele
mogelijke toepassingen, enz.)

@ Lasproces TIGDC

Metingenselector

Maakthet mogelijk om de werkelijke lasstroom of -spanning op het display te zien.
@ Ampeére @ Voltage

Las parameters

De grafiek op het paneeltoontde keuze en aanpassing van de las parameters.

%l

-

%I

I Lasstroom
Voor het afstellenvan de lasstroom.

Parameterinstelling Ampere (A)
Minimaal 3A, Maximaal Imax, Fabrieksinstelling 100A, Fabrieksinstelling cls.

%l Hotstart

Voorhetregelenvandewaarde vande hotstartin MMA.

Vooreen minof meerwarmesstartin de fases van de ontstekingvandeboogwatde
startprocedure makkelijker maakt.

Minimaal 0%, Maximaal 500%, Fabrieksinstelling std 80%, Fabrieksinstelling cls 150%.

%I Arcforce

Voor hetregelenvan de waarde vande Arc forcein MMA.

Voor een min of meer krachtige dynamische reactie tijdens het lassen waardoor het werken voor
delassergemakkelijker wordt.

Door de waarde van de arc-force te verhogen wordt de kans op vastkleven van de electrode
verlaagd.

Minimaal 0%, Maximaal 500%, Fabrieksinstelling std 30%, Fabrieksinstelling cls 350%.
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4. GEBRUIK VAN APPARATUUR

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.

Raadpleeghet gedeelte "Frontaal bedieningspaneel” en"Setup".

5. SETUP

| bohleryeeng

y voestalpine

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.
» Denulinhetmiddenvande 7 segmentendisplay bevestigt de toegang

Selectie eninstelling van de gewenste parameters
» Draaide codeerknop totdat de numerieke code voorde parameter weergegeven wordt.

» De parameterisherkenbaaraande"." rechtsvan hetnummer

» Als de codeerknop op dat moment wordt ingedrukt wordt de ingestelde waarde voor deze parameter weergegeven en
ingesteld.
» Detoegangtothet parametersubmenuwordtbevestigd doordatde "." rechts van het cijfer verdwijnt

Setup verlaten
» Omhetgedeelte ‘regeling’ te verlaten de codeerknop opnieuw indrukken.

» Omdesetup teverlaten,ganaarparameter“0” (opslaan en afsluiten) en de codeerknopin.

5.1.1 Lijst parametersin de set up (MMA)

Opslaan en afsluiten
Omdewijzigingen op teslaan ende parameter te verlaten.

Reset
Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug te brengen.

Hotstart
Voorhetregelenvandewaarde vande hotstartin MMA.
Vooreen minof meerwarme startin de fases van de ontsteking van de boogwat de startprocedure makkelijker

maakt.
Basisch-elektrode Cellulose-elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 80% 0/uit 500% 150%
CrNi-elektrode Aluminium elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 100% 0/uit 500% 120%
Gietijzeren elektrode Rutielelektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 100% 0/uit 500% 80%
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Lasstroom

Voor het afstellen van de lasstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
3A Imax 100 A

Arcforce

Voor hetregelenvande waarde vande Arc forcein MMA.

Voor een min of meer krachtige dynamischereactie tijdens hetlassen waardoor hetwerken voorde lasser
gemakkelijker wordt.

Doordewaarde van de arc-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 Rutiel elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 70% 0/uit 500% 80%

204 | Dynamic power control (DPC)
Maakt het mogelijk de gewenste V/A karakteristiek te selecteren.
1=C Constante boog
Detoe- of afnamevan de booglengte heeftgeen effect op delasstroom.
Aanbevolen voor elektrode: Basisch, Rutiel, Acid, Staal, Gietijzer
1220 Afbouwende karakteristiek met slopeafstelling

Deverlenging van de booglengte heefteen 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

Deverlenging van de booglengte veroorzaakt een velaging van de lasstroom (en omgekeerd) en wel volgens de
formule V1=K

Aanbevolenvoorelektrode: Cellulose, Aluminium

205 | MMASynergie

Hiermee kan de beste boogdynamiek wordeningesteld door hetselecterenvan hettype elektrode datugaat
gebruiken.

Hetkiezenvandejuiste dynamische boog maakt het mogelijk om het maximaal profijt uit de stroombron te halen
zodatde best mogelijklas prestatie wordt behaald.

Waarde Functie Fabrieksinstelling

1 Standard (Basisch/Rutiel) X

2 Cellulose -

3 Staal -

4 Aluminium -

5 Gietijzer -
Perfecte lasbaarheid 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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Spanning booguitschakeling

Voor hetinstellen van 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 als de elektrode
van hetwerkstuk wordt verwijderd waardoor spatten, verbranding en oxidatie van het werkstuk afnemen.

Worden er echter elektroden gebruikt waarvoor een hoge spanning noodzakelijk is, adviseren wij u een hoge
drempelwaardein te stellen om te voorkomen dat deboogtijdens hetlassen dooft

W 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 99.9V 57.0V 0/uit 99.9V 70.0V

Machine-instelling

Maakt het kiezen van de gewenste grafische interface mogelijk.
Maakt de toegang mogelijk tot hogereinstelling niveaus.
Raadpleeghet gedeelte "Interface personificatie (Setup 500) "

Waarde Geselecteerd niveau
USER Gebruiker

SERV Service

vaBW vaBW

Instellen van de minimale externe parameterwaarde CH1
Staatdeinstelling toe van de minimumwaarde voor de externe parameter CH1.

Instellen van de maximale waarde externe parameter CH1
Staatdeinstelling toe van de maximale waarde voor de externe parameter CH1.

Stroom aflezen
Toontde werkelijke waarde van de lasstroom.

Voltage aflezen
Toontde werkelijke waarde van hetlas voltage.

6. ONDERHOUD

SIEIE

De normale onderhoud werkzaamheden moeten worden uitgevoerd volgens de richtlijnen die de fabrikant heeft
verstrekt. Als de machine isingeschakeld moeten alle ingangspunten en panelen zijn gesloten. De installatie mag
op geen enkele 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
eenonderdeelin de machine dooronbevoegd personeel vervalt de garantie. De reparatie of vervanging van een
onderdeelinde machine dientte worden gedaan door gekwalificeerd personeel.

Schakel de stroomtoevoer altijd uit voor uonderhoud pleegt.

6.1 Controleer de stroombron regelmatig als volgt

6.1.1 Zafizeni

Reinig de machine aan de binnenkant door hem uit te blazen en af te borstelen met een zachte borstel. Controleer
de elektrische aansluitingen en de kabels.
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6.1.2 Voor het onderhoud of de vervanging van de toorts, elektrodetang en of aardkabels:
a0

E Controleerde temperatuurvanhetonderdelen en overtuiguervan datze niet te heet zijn.
—

2/
Wy Draagaltijd handschoenen die aan de veiligheids voorschriften voldoen.

/ Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.

6.2 Odpovédnost

— Als geen regelmatig onderhoud wordt uitgevoerd, vervalt de garantie en wordt de fabrikant van alle
EN
e

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.

7. ALARM CODES

ALARM

A 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 eenvisueel signaalop hetbedieningspaneel maarde
laswerkzaamheden kunnenworden voortgezet.

——

Hierondervolgteenlijst van alle alarmen enwaarschuwingsgrenzen met betrekking tot het systeem.

A Overtemperatuur E A Overtemperatuur t
EO1 EO02

A Overstroom vermogensmodule (Inverter) -“{ & Communicatiefout - I‘_
E10 E13

A Foutinsysteemconfiguratie ? A Defectgeheugen ﬂ
E19 . E20

A Gegevensverlies h “ Defectgeheugen (RC) ﬂ
E21 ° ‘& E23 g e

A Gegevensverlies (RC) ﬂ a Storing systeemvoedin

E24 g E40 o ° D»-
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8. MEESTVOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN

De machine werkt niet (groene LED is uit)

Vraag Oplossing
» Geenstroomop hetstopcontact.

¥

Controleerenindien nodigrepareer de stroomtoevoer.
Laatdituitvoeren doorbevoegd personeel

v

» Stopcontact of kabel defect.

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op met uwleverancierom de machine te laten
repareren.

¥

7

» Zekeringdoorgebrand. Vervang hetdefecte onderdeel.

» Aan/uitschakelaarwerktniet.

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

» Elektronicadefect. » Neem contactop metuw leverancieromde machinete laten
repareren.

Geen uitgaand vermogen (de machine last niet)

Vraag Oplossing

» Demachineraaktoververhit(thermischalarm - Wacht tot de machineis afgekoeld zonder hem uit te schakelen (gele
gele LED aan) LED uit).

» Aard aansluiting nietgoed.

v

¥

Aardtde machine goed.
Raadpleegde paragraaf “Installeren”.

¥

» Stroomaansluiting niet bereikbaar(gele led aan) » Brengdestroomaansluiting binnen hetbereik van de stroombron.
Sluithet systeem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

¥

¥

» Afstandschakelaardefect.

4

Vervang hetdefecte onderdeel.
» Neem contactop metuw leverancieromde machinetelaten
repareren.

» Elektronicadefect. »

Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Onjuist uitgaand vermogen

Vraag Oplossing

v

Verkeerde keuze vanlas proces of defecte
keuzeschakelaar.

Kies het goede las proces.

» De parametersof de functies zijn verkeerd » Voereensysteemreset uitensteldelasparameters opnieuwin.
ingesteld.
» Potentiometer/encodervoorhetregelenvande » Vervanghetdefecte onderdeel.
lasstroom defect. » Neem contactop metuw leverancieromde machine telaten
repareren.

Netspanning buiten bereik.

¥

Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

¥

Erontbreekteenfase. »

Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

Elektronica defect. » Neem contactop metuw leverancieromde machinetelaten
repareren.

Booginstabiel

Vraag Oplossing

» Onvoldoende beschermgas.

¥

Pasde gasstroom aan.

Controleer of de gasverdeler en hetgasmondstukin goede staat
zijn.

¥

x

» Aanwezigheid vanvochtinhetgas. Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.

Controleer of de gastoevoerin goede staatis.

¥

» Lasparametersnietcorrect. »

Voereen grondige controle uitvan de lasapparatuur.
Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

4
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Teveel spetteren
Vraag

» Debooglente niet correct.

» Las parametersnietcorrect.

» Onvoldoende beschermgas.

» Lasboognietregelmatig.

» Wijze vanlassen niet correct.

Onvoldoende penetratie
Vraag
» Wijzevanlassennietcorrect.
» Las parametersnietcorrect.

» Elektrode nietcorrect.

» Onjuiste voorbereiding van de werkstukken.

» Aard aansluiting nietgoed.

» Telassen werkstukken zijn te groot.

Slakken
Vraag

» Slakken nietgeheel verwijderd.

» Diametervande elektrode te groot.

» Onjuiste voorbereiding van de werkstukken.

» Wijze vanlassen niet correct.

Insluiten van de wolfram
Vraag

» Lasparameters niet correct.

» Elektrode nietcorrect.

» Wijze vanlassen niet correct.

Blazen
Vraag

» Onvoldoende beschermgas.

Plakken
Vraag

» Debooglente nietcorrect.

» Las parametersnietcorrect.

» Wijze vanlassen niet correct.

» Telassenwerkstukken zijn te groot.

» Lasboognietregelmatig.

Oplossing

Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verminder hetvoltage omtelassen.

»

¥

»

¥

»

¥

Verlaagdelasstroom.

»

¥

Pas de gasstroom aan.
» Controleerof de gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat
zijn.

» Verhoogdeinductiewaarde.

¥

» Verminderdelashoek vandetoorts.

¥

Oplossing

» Voortgangsnelheidlassen verlagen.

» Verhoogdelasstroom.

» Gebruikeen elektrode meteenkleinere diameter.
» Vergrootde lasopening.

» Aardtde machine goed.
» Raadpleegde paragraaf“Installeren”.

» Verhoogdelasstroom.

Oplossing

» Maakde stukken grondigschoon alvorens ze te lassen.
» Gebruikeenelektrode meteenkleinere diameter.

» Vergrootdelasopening.

» Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
» Beweegregelmatigtijdenshetlassen.

NL

Oplossing
» Verlaagdelasstroom.
» Gebruik een elektrode met grotere diameter.

» Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Elektrode goedslijpen.

v

» Contacttussenelektrode enlasbadvermijden.

Oplossing

» Pasdegasstroomaan.
» Controleer of de gasverdeleren het gasmondstukin goede staat
zijn.

Oplossing

»

¥

Vergrootde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.

» Verhooghetlasvoltage.

¥

¥

Verhoogdelasstroom.

» Verhooghetlasvoltage.

¥

» Toortsschuinerhouden.

¥

»

¥

Verhoogdelasstroom.

» Verhooghetlasvoltage.

¥

»

¥

Verhoogdeinductie waarde.
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Inkartelingen
Vraag Oplossing
» Las parametersnietcorrect. » Verlaagdelasstroom.
» Gebruik een elektrode meteenkleinere diameter.

» Debooglente nietcorrect. » Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
» Verminder hetvoltage omtelassen.

» Wijzevanlassenniet correct. » Verlaagde laterale oscillatiesnelheid bijhet vullen.
» Voortgangsnelheidlassen verlagen.

» Onvoldoende beschermgas. » Gebruikvoorhetlassen materiaal geschiktgas.
Oxidatie
Vraag Oplossing
» Onvoldoende bescherm gas. » Pasdegasstroomaan.
» Controleer of de gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat
zijn.

Poreusheid

Vraag Oplossing

v

» Smeer, lak, roest of stof op hetlas werkstuk. Maak de stukken grondig schoon alvorens ze te lassen.

» Smeer, lak, roest of stof op hetlasmateriaal.

X

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Houdthetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

¥

» Vochtin hetlasmateriaal. »

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Houdthetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

4

Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verminder hetvoltage omtelassen.

v

» Debooglente nietcorrect.

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Controleer of de gastoevoerin goede staatis.

» Aanwezigheid vanvochtin hetgas.

¥

v

» Onvoldoende bescherm gas.

¥

Pasde gasstroom aan.

Controleer of de gasverdeler en hetgasmondstukin goede staat
zijn.

¥

» Hetlasbadstolttesnel.

4

Voortgangsnelheid lassen verlagen.
Verwarmdete lassen delenvoor.
Verhoogdelasstroom.

¥

¥

Warmte scheuren
Vraag Oplossing

» Las parametersnietcorrect. » Verlaagdelasstroom.
» Gebruik een elektrode meteenkleinere diameter.

» Smeer, lak, roest of stof op hetlas werkstuk. » Maakde stukken grondigschoon alvorens ze telassen.

» Smeer, lak, roest of stof op hetlasmateriaal. » Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdthetlasmateriaal altijdin perfecte staat.

» Wijze vanlassenniet correct. » Volgdejuiste werkmethode voor hetbetreffende las werk.

» Werkstukken metverschillende eigenschappen. » Eerstbufferlaagaanbrengen.

Koude scheuren
Vraag Oplossing

» Vochtin hetlasmateriaal. » Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdthetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

» Speciale meetkundige vormvan het te lassen » Verwarmdetelassendelenvoor.
werkstuk. » Hetwerkstuk naverwarmen.
» Volgdejuiste werkmethode voor het betreffende las werk.
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9. BEDIENINGSINSTRUCTIES

9.1 Handleiding lassen met beklede elektroden (MMA)

Voorbereidenvandelasnaden

Om goed lasresultaat te behalen adviseren wij u altijd te werken met schone materialen, zonder oxidatie, roest of andere
verontreinigingen.

Keuze van de 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
tijdenshetlasproces.

Type bekleding Eigenschappen Gebruik
Rutiel eenvoudigingebruik inalle posities
Acid Vlugge smelting viak
Basisch Mechanische eigenschappen inalle posities

Keuze vandelasstroom
Hetbereik van delasstroom van een bepaalde elektrode staat vermeld op de verpakking.

Starten en aanhoudenvande boog

Delasboogwordtgestartdoor met punt van 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 het werkstuk.

Het buitenste van de elektrode, de bekleding, wordt ontbonden en het gas dat daarbij vrijkomt dient als bescherming voor de
laswaardoorde goede kwaliteitvan de laswordt gewaarborgd.

Om te voorkomen dat op het gesmolten materiaal de lasvlam dooftdoor kortsluiting en de elektrode aan het lasbad plakt,
wordtde lasstroom tijdelijk verhoogd (Arc Force).

Wanneer de elektrode aan hetwerkstuk plakt kunt u het beste de kortsluitstroom tot minimale sterkte beperken(antisticking).

( 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.

Verwijderenvande slakken
Bijhetlassen metbeklede elektroden moeten naiedere lasdoorgang de slakken worden verwijderd.
Ukuntdeslak verwijderen met eenkleine hamer of indien brokkelig met een borstel.
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9.2 TIG-Lassen met ononderbroken viamboog

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
wordterdoormiddelvaneenH.F.stroombron voorontlading gezorgd waardoor de elektrische boog op afstand ontstoken kan
worden. De elektrische vonk zorgterdus 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
boogendestroomwordtopgevoerd tot de juiste waarde om te lassen.
Omdekwaliteitvandelasrupsteverhogenishetbelangrijk dedaling van de stroomte controlerenenhetgasnahetdovennog
enige secondendoortelatenstromeninhetlasbad.

Inveelwerkomstandighedenishet nuttigalserbijhetwerk vantwee lasstromen gebruikgemaaktkanworden en omeenvoudig
vande enenaarde andere te kunnen omschakelen (BILEVEL).

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

= Ditis 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).

Hiermee kunnen smalle en diepen lassen gemaakt worden, met grote lassnelheid en lage

warmte toevoer.

"

-

D.C.S.P.-(Direct Current Reverse Polarity)

e
O] Dezepolariteitwordtgebruiktbijhetlassenvanlegeringendie meteenlaagoxidatiewaarvan
hetsmeltpunthogerligtdanvanhet metaal.
Hoge lasstromen zijn echter niet mogelijk omdat daardoor de elektrode bijzonder hard zou
slijten.
e [T\
|

w

J
1

1 D.C.S.P.Pulseren (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
D.CSp Door het gebruik van een pulserende gelijkstroom is bij bijzondere werkomstandigheden een

betere controle van hetlasbad mogelijk.
laf- 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
T gemakkelijker, betere vormfactor en dus minderrisico op kerven en gasinsluitingen.

T 5.6.5.9 ~PULSED Naarmate de frequentie stijgt (MF)wordtde boog smaller, meergeconcentreerd en stabieler,

enduseennogbetere kwaliteit las bijhet lassen van dunne werkstukken.
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Kenmerken van TIG-lassen

DeTigprocedureisheel effectiefvoorhetlassenvanzowel koolstofstaal als gelegeerdstaal, voorde eerste passage over pijpen
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 thorium wolfraamelektroden (2% thorium, rood gekleurd) of als alternatief cerium of lanthanum elektroden
metde volgende diameters:

.

Toevoegmateriaal

De lasstaven 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

Hiervoorwordt bijna 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°
70-150A 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 100-180A 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°
750-110A 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
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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10. TECHNISCHE KENMERKEN

Elektrische kenmerken

TERRA 270RC U.M.
Netspanning U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Vertraagdelijnzekering 16 A
Can-bus aansluiting DIGITAAL

Maximaal opgenomen vermogen 14 kVA
Maximaalopgenomen vermogen 9.72 kW
Vermogen factor (PF) 0.70

Rendement (p) 85 %
Cos @ 0.99

Maximaalopgenomen stroom ITmax 20.2 A
Effectieve Stroom |1 eff 12.8 A
Instelbereik 3-270 A
Nullastspanning Uo (MMA) 70 Vdc
Nullastspanning Uo (TIG) 30 Vdc

*Deze apparatuurvoldoetaande EN/IEC 61000-3-11 norm.

*Ditapparaatstemt niet overeen metde norm EN /IEC 671000-3-12. De installateur of gebruiker draagt de verantwoording
(raadpleegindien nodig de distributeur van het netwerk) ervoor te zorgen dat het apparaat aangesloten kan worden op een
openbarelaagspanningsleiding. (Raadpleeg het gedeelte "Elektromagnetische velden en storingen" - "EMC classificatie van

apparatuurin overeenstemming met EN 60974-10/A1:2015").

Gebruiksfactor

TERRA270RC
Gebruiksfactor MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Gebruiksfactor MMA (25°C)
(X=100%)
GebruiksfactorTIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Gebruiksfactor TIG (25°C)
(X=100%)

Fysieke eigenschappen

TERRA270RC

IP Beveiligingsgraad
Isolatieklasse

Afmetingen (Ixdxh)

Gewicht

Gedeelte elektriciteitskabel

Lengte van de stroomtoevoerkabel

Constructienormen
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16.1
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Elektrische kenmerken

TERRA 350RC
Netspanning U1 (50/60 Hz)

Zmax (@PCQC)*

Vertraagde lijnzekering

Can-bus aansluiting

Maximaal opgenomen vermogen
Maximaal opgenomen vermogen
Vermogen factor (PF)
Rendement (p)

Cos @

Maximaal opgenomen stroom [Tmax

Effectieve Stroom |1 eff
Instelbereik
Nullastspanning Uo (MMA)
Nullastspanning Uo (TIG)

*Deze apparatuurvoldoetaande EN /IEC 61000-3-11 norm.

3x400 (+15%)
25
DIGITAAL

19
13.9
0.73

85
0.99
27.6
V75
3-350

70

30

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Ditapparaat stemt niet overeen metde norm EN/IEC 61000-3-12. De installateur of gebruiker draagt de verantwoording
(raadpleegindien nodig de distributeur van het netwerk) ervoor te zorgen dat het apparaat aangesloten kan worden op een

openbarelaagspanningsleiding. (Raadpleeg het gedeelte "Elektromagnetische velden en storingen

apparatuurin overeenstemming met EN 60974-10/A1:2015").

Gebruiksfactor

TERRA350RC
Gebruiksfactor MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Gebruiksfactor MMA (25°C)
(X=100%)

Gebruiksfactor TIG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)
GebruiksfactorTIG (25°C)
(X=100%)

Fysieke eigenschappen

TERRA 350RC

IP Beveiligingsgraad
Isolatieklasse
Afmetingen (Ixdxh)
Gewicht

Gedeelte elektriciteitskabel

Lengte van de stroomtoevoerkabel

Constructienormen
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3x400

350
310
290

350

350
320
300

350

IP23S
H
500x190x400
16.5
4x4
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

"n_n

EMC classificatie van

U.M.

>

U.M.
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11. GEGEVENSPLAAT

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L. IL V_OESTAlP!NE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY
TERRA 270 RC | N° TERRA 350 RC N°
3= = 60974-1/A1:2019 :;.._.E 60974-1/A1:2019
0N, Bl | 60974-10/A1:2015 Class A ot | 60974-10/A1:2015 Class A
‘ 3A/10.0V - 270A/20.8V ‘ 3A/10.0V - 350A/24.0V
Y |7 T T [Xueg 60% 100% Y T T T [Xueg 50% 60% 100%
Uo Iz 270A 250A Uo I2 350A 320A 300A
30V Uz 20.8V 20.0V 30V Uz 24.0V 22.8V 22.0v
- 3A/20.0V - 270A/30.8V z- — 3A/20.0V - 350A/34.0V
L T 7 7 Xaoq) 40% 60% 100% X (40°C) 40% 60% 100%
E Uo Iz 270A 255A 240A E Uo I2 350A 310A 290A
' Uz 30.8V 30.2Vv 29.6V 70V Uz 34.0v 32.4V 31.6V
DO~ Ui 400V lmax  20.2A hef  12.8A Do>s- Ui 4oov hmax  27.6A het  17.5A
50/60 Hz 50/60 Hz
UK UK
P 238 Ce &5 I P23 Ce &5 I
MADE MADE
ITALY ITALY
—_— —_——

12. BETEKENIS GEGEVENSPLAATJE
e 1 1

Fabrieksmerk

1 2 2 Naamenadresvandefabrikant
3 [ 4 3 Modelvandeapparatuur
5 | 6 4 Serienummer
11 XAXXXXXXXXXX Bouwjaar
7 Q9 5 Symboolvanhettypelasapparaat
12 15 16 17 6 Verwijzingnaarde constructienormen
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Symboolvanhetlasproces
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symboolvoorlasapparaten die geschikt zijn omte werkenin
11 eenomgeving metverhoogdrisico op elektrische schokken
7 9 12 15 16 17 9 Symboolvandelasstroom
13 | 15A 16A 17A 10 Nominale nullastspanning
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Bereikvande maximale en minimale nominalelasstroomen
de overeenkomstige traditionele lastspanning
18 19 20 21 12 Symboolvandeintermitterende cyclus
MADE 13 Symboolvande nominalelasstroom
22 EE ( E [H[ ITALY 14 Symboolvande nominalelasspanning
15 Waardenvandeintermitterende cyclus
E 16 Waardenvandeintermitterende cyclus
L — 17 Waardenvandeintermitterende cyclus
15A Waardenvande nominalelasstroom
CE EU-Conformiteitsverklaring

16A Waardenvande nominale lasstroom

17A Waardenvande nominale lasstroom

15B Waardenvandetraditionele lastspanning
16B Waardenvandetraditionele lastspanning
17B Waardenvande traditionele lastspanning
18 Symboolvoordevoeding

19 Nominale voedingsspanning

20 Nominale maximale voedingsstroom

21 Effectieve maximale voedingsstroom

22 Beschermingsgraad

EAC EAC-Conformiteitsverklaring
UKCA  UKCA-Conformiteitsverklaring
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EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

SVENSKA

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

forklararunder ensam ansvar attféljande produkt:
TERRA270RC 55.12.014
TERRA350RC 55.12.015

Overensstdmmer med direktiven EU:

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

och attfoljande harmoniserade standarder har tilldmpats:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentationen som intygar dverensstdmmelse 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 férsdkran inte Idngre @r giltig.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Il. 4%

Mirco Frasson
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Managing Directors
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SYMBOLER

A Overhdngande fara som orsakar allvarlig skada och riskbeteende som kan orsaka allvarlig skada.
——

Beteende som kan orsaka ldttare personskador eller sakskador.

L)
[g’ Tekniskaanmdrkningarsom underldttar arbetet.
—_—
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VARNING

1. VARNING

Ldsdenhdrinstruktionsboken ordentligtochsetillattdu har foérstdtt anvisningarnainnandubdrjararbeta med maskinen.
Modifierainte maskinen och utféringetunderhdllsominte angeshdr. Tillverkaren pdtarsigingetansvar férperson-
eller sakskador som uppkommer till féljd av att denna instruktionsbok inte har Idsts uppmdrksamt eller att
instruktionernaideninte har foljts.

Foérvara alltid bruksanvisningen pd den plats ddr apparaten anvdnds. Folj utéver bruksanvisningen dven de
allmdnna foreskrifterna och gdllande lokala bestdmmelser om férebyggande av olyckor och miljéskydd.

Alla personersom ansvarar for driftssGttningen, anvdndningen, underhdllet och reparationen av apparaten ska
« hardattkvalifikation

* hanoédvdndigasvetskunskaper

« |dsahelabruksanvisningen och féljaden noggrant

Radfraga fackmanomdu drtveksam tillhur aggregatet ska anvédndas ellerom du far problem.

1.1 Driftsmiljo

Aggregatenfdarendastanvdndasférde dndamalsomde harkonstruerats for, pd de sdttochde omraddensomanges
pd& mdrkpldten och/eller i denna instruktionsbok, i enlighet med nationella och internationella sdkerhetsnormer.
Anvdndningsom avvikerfranvadtillverkaren uttryckligen har foreskrivit ska betraktas som heltoladmplig och farlig.
Tillverkaren patarsigingetansvarisadanafall.

Denna apparat far endast anvdndas for professionellt bruk i industrimiljé. Tillverkaren patar sig inget ansvar fér
skadorsom orsakas av attaggregatet anvdndsihemmiljo.

Aggregatet skaanvdndasiomgivningar med temperatur pd mellan-10°Coch +40 °C(mellan +14 °F och +104 °F).
Aggregatet ska transporteras och forvaras i omgivningar med temperatur pd mellan -25 °C och +55 °C
(mellan-13°Foch +131 °F).

Miljon ska vara frifrdn damm, syror, gaser och andra frdtande Gmnen.

Denrelativa luftfuktigheten skavarahogst 50 % vid 40 °C (104 °F).

Denrelativaluftfuktigheten ska varahogst 90 % vid 20 °C (68 °F).

Aggregatet faranvdndas pdenhéjd avhdgst 2000 m ver havet (6500 fot).

Anvdndinte 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,vdarme- och gasutveckling. Sdttupp en brandhdardig skiljevdagg for
att skydda svets fran strdlar, gnistor och het slagg. Varna eventuella utomstdende fér att de inte ska stirra p&
svetstdllet och uppmana dem att skydda sigemot strdining och het metall.

Anvdnd skyddskldder samt svetshjdlm for attskydda huden mot strdlning. Anvdnd arbetskldder som tacker hela
kroppenochdr:

- helaochigottskick

- brandhdrdiga

- isolerandeochtorra

- dtsittande och utanslag

Anvdnd alltid skor som uppfyllerkraveniregleroch bestdmmelser och Gr motstadndskraftiga 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) fér 6gonen.

Anvdnd alltid skyddsglaségon med sidoskydd, sdrskilt vid manuell eller mekanisk slaggborttagning.

Anvdnd inte kontaktlinser!
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Anvdnd hérselskydd om svetsningen ger upphov till skadligt buller. Avgrédnsa arbetsomrédet om bullernivan
overskriderlagens granserochtillse attde personersom kommeriniomrddet har hérselskydd.

Hall alltid sidopanelerna stdngda under svetsningen. Aggregatet farinte modifieras pd ndgot satt.

Vidtag alla ovan beskrivna forsiktighetsadtgdrder ocksd vid bearbetning efter svetsningen, eftersom slagg kan

! Undvikattréraarbetsstyckensomjustharsvetsats, eftersomdenhégavédrmenkan medféraallvarligabrédnnskador.
lossna fran arbetsstycken som hdller pd attsvalna.

ﬂﬁ A :& Kontrollera attbrdnnaren harsvalnatinnan du utférarbeten ellerunderhall p&d den.

i Kontrollera attkylenheten &r avstdngd innan du kopplar loss matarslangen och returslangen for kylvdatskan. Den
hetavdtskan kan ge allvarligabrdnnskador.

——

T )

Ha forsta hjdlpen-utrustning tillgdnglig.
Banaliserainte brannskador eller sar.

A Sdkradetomrddeduansvararférinnanduldmnararbetsplatsen, fératt motverkarisken fér person-och sakskador.

1.3 Skydd motrok och gas

Rok, gasoch damm som uppstarunder svetsningen kan vara skadligt for hdlsan.

Réksomuppstarundersvetsningenkanundervissaomstdndigheterledatillcancerellerskadorpdgravidakvinnors
foster.

» Hallhuvudet pd avstdnd fran svetsgaserna och svetsréken.

 Tillse attarbetsomrdadet harentillrdckligt god naturlig eller forcerad ventilation.

¢ Anvdnd ansiktsmask med andningsapparatom ventilationen dr otillrdcklig.

» Vid svetsning i trdnga utrymmen rekommenderar vi att operatéren &vervakas av en kollega som befinner sig utanfor
utrymmetifraga.

* Anvdndinte syre forventilationen.

» Kontrolleramedjdmnamellanrum attinsugningen dreffektivgenom attjamforautslidppen avskadligagasermeddevdrden
som sdkerhetsbestdmmelsernatillater.

o Hur mycket rék som produceras och hur farlig denna &r beror pd det anvdnda grundmaterialet, svetsmaterialet och
eventuella dmnen som anvdnds for attrengoéra eller avfetta de arbetsstycken som ska svetsas. Folj tillverkarens anvisningar
och tekniskainstruktioner noggrant.

» Svetsainteindrhetenavplatserddravfettning ellerlackering pagar.

* Placeragasbehdllarnaiéppnautrymmen elleriutrymmen med god luftcirkulation.

1.4 Skydd mot brdnder/explosioner

N
W Svetsningen kan ge upphov tillbrdnder och/eller explosioner.

» Avldgsnaeldfarligtoch brdnnbart material och féremal fran arbetsomrddet och dess omgivningar.
* Ingetbrdnnbart material farfinnasinom 11 meter (35 fot) fran svetsstdllet om detinte skyddas ordentligt.

» Gnistoroch glédande partiklarkanldttkomma utiomgivningen ocksd genom sma dppningar. Varmycket noggrann med att
satta féremal och personerisdkerhet.

« Svetsainte pdellerindrhetenavtryckutsattabehdallare.

» Svetsainteistdngdabehdllareellerrér. Varmycket forsiktig vid svetsningavbehdllare ellertuber, dvenomdessahardppnats,
tdmts ochrengjorts noggrant. Resteravgas, brdnsle, olja eller liknande kan medféra explosioner.

» Svetsainteiatmosfdrsominnehdllerdamm, gaseller explosiva angor.

* Kontrolleraattdenspdnningsférande kretseninte avmisstag kan kommaikontakt med delarsom dranslutnatilljordkretsen
ndrsvetsningen dravslutad.

» Anordnamed brandsldckningsutrustning eller ettbrandskyddsystemindrheten avarbetsomrddet.
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1.5 Forsiktighetsdtgdrder vid anvdndning av gasbehdllare

Behdllare med skyddsgas innehdller gas under tryck och kan explodera om inte minimivillkoren fér transport,
forvaring och anvdndning druppfyllda.

Behdllarnaskafdstasivertikaltldgeivdggarellerannatpdaldmpligtsattforattundvika falloch mekaniskasammanstétningar.
Skruva pd skyddshatten pdventilen undertransport, idrifttagning och efter avslutad svetsning.

Undvik attutsdtta behdllarna fér direkt solljus och stora temperaturvariationer. Utsdttinte behallarna for mycket laga eller
hdégatemperaturer.

Undvik attbehdllarna kommerikontakt med 6ppnalagor, elektriska bagar, brdnnare eller elektrodhdllare och gnistor fran
svetsningen.

Hallbehdallarna pd avstdnd fran svetskretsarna och stromkretsariallmdnhet.

Hallhuvudet pd avstdnd fradn gasutloppet ndrdu 6ppnarventilen pd behdallaren.

Stdng alltid ventilen pd behdallaren efter avslutad svetsning.

Svetsa aldrig pd tryckutsatta gasbehdllare.

Anslutaldrigentryckluftsbehdallare direkttillmaskinens tryckregulator! Trycket kan éverstiga tryckregulatorns kapacitet och
f& denna attexploderal!

1.6 Skydd mot elektriska urladdningar

) Elektriska urladdningar kanvaralivsfarliga.

Undvik attvidrora delar som normalt dr spdnningsforande inuti eller utanfor svetsatet ndr det ar stromforsorjt (brannare,
gripklor, jordledare, elektroder, tradar, valsarochrullar &r elektriskt anslutna till svetskretsen).
Setillattaggregatetochoperatdrenisoleraselektrisktgenomattanvdndatorraplanochunderredensomadrtillfredsstdllande
isolerade fran nollpotentialen och jordpotentialen.

Setillattaggregatet ansluts korrekt till en stickpropp och ettjordat elnat.

Vidrorinte tvé brannare eller tva elektrodhdllare samtidigt.

Avbrytomedelbartsvetsningen omdu far en elektrisk stot.

1.7 Elektromagnetiska fdlt och storningar

(( )) Ndr strommen passerar genom ledningarna i och utanfér aggregatet skapas ett elektromagnetiskt falt i
svetskablarnas och aggregatets omedelbarandrhet.

» Elektromagnetiska fdaltkan ha (hittills okdnda) hdlsoeffekter fér den som exponeras ldngvarigt férdem.
* Elektromagnetiska fdltkaninterfereramed annanutrustning som pacemakraroch hérapparater.

Bdrare av livsuppehdllande elektronisk apparatur (pacemaker) mdste konsultera Idkare innan de ndrmar sig
platser ddrbd&gsvetsning.

<

-—

.7.1 EMC-klassificerasienlighet med: EN 60974-10/A1:2015.

Kiass B Utrustning i klass B féljer kraven pd elektromagnetisk kompatibilitet for industri- och boendemiljéer, inklusive for
bostadsomrdden ddrellevererasviadetallmdnnaldgspdnningsndtet.

Utrustningiklass Adrinteavsedd férbrukibostadsomrédenddrelenlevererasviadetallmédnnalagspdnningsndtet.
Klass A Det kan vara svart att garantera elektromagnetisk kompatibilitet f6r utrustning i klass A pa sddana platser, pa
grund avsavdlledningsbundna som stralade stérningar.

Formerinformation, se kapitlet: MARKPLAT eller TEKNISKA DATA.
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1.7.2 Installation, drift och omgivningsbeddmning

Dennaapparatdrkonstrueradidverensstdmmelse med anvisningarnaidenharmoniserade standarden EN 60974-10/A1:2015
ochtillnérKlass A.Dennaapparat farendastanvdndas for professionellt brukiindustrimiljé. Tillverkaren patarsigingetansvar
forskadorsom orsakas av attaggregatet anvdndsihemmiljo.

) Anvdndarenskavaraexpertpdomrddetochdrsomsddanansvarigforattapparateninstallerasochanvédndsenligt
’ﬁ-i] tillverkarens anvisningar. Vid eventuella elektromagnetiska stérningar ska anvdndaren |6sa problemet med hjdlp

avtillverkarenstekniskaservice.
N—

O
(W) De elektromagnetiska stérningarna mdste alltid minskas sd mycket attde inte medférbesvar.
N————

i det omgivande omrddet och sdrskilt hdlsotillstdndet hos personalen i omradet, till exempel de som anvdnder
pacemakrarellerhérapparater.

F-' Innan apparateninstalleras ska avdndaren bedéma vilka eventuella elektromagnetiska problem som kan uppsta

N———

1.7.3 Krav pd ndatanslutningen

P& grundavattprimdrstrommendras frdn ndtanslutningen kan hégeffektsutrustning paverkaledningsndtets stromkvalitet. Av
denanledningenkandetforekomma anslutningsbegrdnsningarellerkravpdenmaximalimpedanssomtillatsielndtet(Zmax)
eller en minsta tillforselskapacitet (Ssc) som krdvs vid grdnssnittet mot det allmdnna ledningsndétet (leveranspunkten) for viss
utrustning (se tekniska data). Om sd &r fallet dr det den som installerar eller anvdnder utrustningen som ansvarar for att
kontrollera attutrustningen far anslutas (genom attradfrdga elndtsleverantéren vid behov). Vid stérningar kan man behéva
vidtaytterligare forsiktighetsatgdrder, sdsom filtrering av nétstrommen.

Man bérocksd dvervdga mdjligheten attskdrma stromférsérjningskabeln.

Formerinformation, se kapitlet: TEKNISKA DATA.

1.7.4 Forsiktighetsdtgdrder avseende kablar

Foljnedanstdende anvisningar for attminimera effekterna av de elektromagnetiska fdlten:

» Rullaihopjordledarenoch elkabeln och fdstdem ndrsda drmojligt.

« Undvikattrullaihop kablarnaindrheten avkroppen.

» Undvik attvistas mellanjordledaren och elkabeln (h&llab&dda pd sammasida).

» Ledningarnaska hallas sd kortasom méjligt och ska placeras ndravarandraoch l6pa pdellerindrheten av golvnivan.
« Placeraaggregatet pdavstdnd fransvetszonen.

» Placerakablarnapdavstadnd fran eventuellaandrakablar.

1.7.5 Ekvipotentialférbindning

Man boér 6vervdga att jorda alla metalldelar i svetsanldggningen och i dess ndrhet. Folj nationella bestdmmelser om
ekvipotentialforbindning.

1.7.6 Jordning av arbetsstycket

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskdl eller beroende pa dess storlek eller placering inte &r jordat kan en jordledning mellan
arbetsstycketochjorden minskaemissionerna.Man mdste setill attjordningen avarbetsstycketinte 6karrisken attanvdndarna
skadas eller skadar andra elektriska apparater. Folj nationella bestdmmelser omjordning.

1.7.7 Skédrmning

Selektivskdrmning avandra kablar och apparateriomgivningarna kan minska stérningsproblemen.
Forspeciellaapplikationer kan man dvervdga attskdrma hela svetsanldggningen.

1.8 IP-skyddsgrad
IP23S

« Holjetforhindrarattmankommer atfarligadelar medfingrarna och skyddar mot fasta fraémmande féremdalmed
endiameterpd& 12,5 mmellermer.

e Holjetskyddarmotregni60°vinkel mot vertikalled.

e Hoéljet drskyddat mot skadortill foljd avintrdngande vatten ndrutrustningensrorligadelarinte drirdrelse.

1.9 Jadtmekaditlus
Bortskaffainte elutrustningen tillsammans med vanligt avfall!

E/ 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
forbdattra miljon och mdnniskors hdlsa.

» BesOkwebbplatsen for merinformation.
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2. INSTALLATION

[ ]
[“'i] Endast personal med specialkunskaper och tillstdnd frén tillverkaren farinstallera kylenheten.
N—

)
A . ) T
@ Setillattgeneratorn dranslutentill eindtetinnaninstallationen gors.
—

a0
W Det drforbjudet attserie- eller parallellkoppla generatorerna.
— J

2.1 Lyftning, transport och lossning

» Aggregatetharetthandtagsdaattdukanbdradet.

Underskattainte aggregatets vikt, se tekniska data.
Forflyttaeller stoppainte lasten ovanfér mdnniskor eller féremal.
Latinte aggregatetellerenenskild enhetfalla eller stdllas ned med en kraftig stot.

gregatets placering

N
N
>

Q

.—% Tilldmpa foljande kriterier:

Kommandon och kopplingar ska varaldttiligédngliga.

» Placerainte utrustningenitrdngautrymmen.

» Placerainte aggregatet pdettplansomlutarmerdn 10°irelationtillhorisontalplanet.
» Placeraaggregatet pdtorr, ren plats med god ventilation.

Skydda aggregatet motregn och direkt solljus.

2.3 Inkoppling

Generatorn har en elsladd fér anslutning till eIndgtet.
Stromforsérjningentillaggregatet kan vara:

o trefas400V

Aggregatets funktion garanteras for spdanningarsom avvikerupp till +15% frdn det nominella vdrdet.

£

P

For attundvika personskador eller skador pd aggregatet mdéste man kontrollera den valda ndtspdnningen och
sdkringarna INNAN maskinen ansluts till eIndtet. Se dessutom till attkabeln ansluts till ettjordat uttag.

SV

jordledning som ska anslutas tillen jordad stickpropp. Denna gul-grénaledning far ALDRIG anvédndas tillsammans
medenannanledningforattledastréom. Kontrollera attelsystemetdrjordat och atteluttaget drigottskick. Montera
endastgodkdnda kontakter som uppfyller sdkerhetsbestdmmelserna.

——
I \ Aggregatet mdste varakorrektjordat for attskydda anvdndarna. Stromférsérjningskabelninnehdlleren gul/gréon
— J

Elsystemet ska utformas av teknisk personal som besitter sdrskilda yrkeskunskaper och arbetar i enlighet med
lagstiftningenidetland ddrinstallationen gors.
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2.4 lgangsdttning
2.4.1 Anslutning for MMA-svetsning

@ Eninkopplingsomdenifigurenresulterarisvetsning med omvdnd polaritet.
Kasta om kopplingarna fér svetsning med normal polaritet.

@ Jordkldmkontakt

@ Negativtuttag(-)

@ Elektrodhallarens kldmkontakt
@ Positivtuttag (+)

» Anslutjordkldmmantill kraftaggregatets negativa uttag (-) . Satti stickproppen och vrid medsols sé& attden fdsts ordentligt.
» Anslutelektrodhdllarentillkraftaggregatets positivauttag(+). Sattistickproppen och vrid medsols sa attden fdsts ordentligt.

2.4.2 Anslutning for TIG-svetsning

(1) Jordklémkontakt
@ Positivtuttag (+)

(3) TIG-fackelféste

@ Brdnnaruttag

@ Anslutning for gasrér
@ Tryckreduceringen

\ J

» Anslutjordklamman till kraftaggregatets positiva uttag (+). Sattistickproppen och vrid medsols s attden fésts ordentligt.

» Anslut TIG-brdnnarens koppling till kraftaggregatets brannaruttag. Satti stickproppen och vrid medsols sa att den fdsts
ordentligt.

@ Skyddsgasflodet stdllsin med en kran somiregel sitter pa brannaren.

» Anslutbrdnnarens gasrortillgasdistributionsndtet.
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3. BESKRIVNING AV AGGREGATET

3.1 Bakre kontrollpanel

@ @ @ ) @ Strémfoérsérjningskabel

Foratt stromforsorja anldggningen via elndtet.

0 ® @ Huvudstrémbrytare
. | Slartill eltillforseln tillaggregatet.
] Hartvaldgen: "O" avstdngd och"I" paslagen.
@ Anslutning fér gasledning
(4) Uttag férsignalkabel CAN-buss (RC,RI...)
°
él—-—' FP 261

@ @ Stromforsérjningskabel
Foratt stromforsorja anldggningen via elndtet.
0 g @ Huvudstrémbrytare

| Slartill eltillforseln tillaggregatet.
Hartvaldgen: "O"avstdngd och"I" paslagen.

@ Uttag férsignalkabel CAN-buss (RC, RI...)

°
O FP 262
[ é) L ]
o .
3.3 Kopplingstavla
@ Negativtuttag(-)
Process MMA: Anslutning jordkabel
ProcessTIG: Anslutningavbrdnnare
@ Positivtuttag (+)
Process MMA: Anslutning elektrodbrdnnare
ProcessTIG: Anslutning jordkabel
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3.4 Frdmre kontrollpanel
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Spdnningsreduceringsenhet

@ @ Allmént larm-LED

Visar ndrskyddsutrustning som temperaturkyddet aktiveras.

@ @ Aktiv effekt-LED

Visar attdet finns stromiutrustningens utgédngar.

7 @ BBB Display med 7 segment

Hdrvisasdeallmdnnasvetsparametrarnaunderstart,instdliningar, strom- och spdnningsvdrdenvid svetsning
samtlarmkoder.

@ Huvudjusteringshandtag

Anvdnds for attstdllain svetsningsstrommen.
Gordetmojligt attstdllain denvalda parameternikurva. Vdardetvisas pa display.
Gordet mojligt attkonfigurera, vdlja och stdllain svetsparametrar.
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@ @ Svetsprocess

Forinstdlining avden bdstabdgdynamiken beroende pddentyp av elektrod som anvdnds.

@ Elektrodsvetsning (MMA)

=

Basisk
Rutil
Sur

Stal
Gjutjdrn

Elektrodsvetsning (MMA)
Cellulosa
Aluminium

Genom att vdlja ratt bagdynamik kan strémkdllan utnyttjas maximalt och bdsta mojliga svetsegenskaper

uppnds.

Perfektsvetsbarhetgaranterasintefordenanvdndaelektroden(svetsbarhetenberorpdaforbrukningsdelarnas
kvalitetoch férvaring, arbetssdtten och svetsforhdllandena, det stora antalet mdjligaanvdndningssdtto.s.v.).

(&

Manuellbagsvetsningsmetod TIGDC

@ @ Mdtvdljare

Gordet mojligt attvisa den faktiska svetsstrmmen eller spdnningen pédisplayen.

A

Ampere @ Volt

@ Svetsparametrar

Med kurvan pd panelenkanduvdljaochstdllain svetsparametrarna.

%I

N

%I

SV

%l

%l

Svetsstrom
Forinstdlining av svetsstrommen.

Parameterinstdliningar Ampere (A)
Minimum 3A, Maximum Imax, Standard 100A, standard cls.

Hotstart

Forinstdlining av hotstart-procenten vid MMA-svetsning.
Forinstdlining av mer eller mindre "het" start for att underldtta tdndningen avbdagen.
Minimum 0%, Maximum 500%, standard std 80%, standard cls 150%.

Arcforce

Forinstdlining av arcforce-procenten vid MMA-svetsning.

Gerett mereller mindre energirikt dynamiskt svarunder svetsningen for att underldtta svetsarens
arbete.

Okning av bageffekten minskar risken for att elektroden ska fastna.
Minimum 0%, Maximum 500%, standard std 30%, standard cls 350%.
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4. ANVANDNING AV UTRUSTNINGEN

Vidstarten utféraggregatet ettantal kontroller for attsdkerstdlla korrekt funktion avaggregatetoch dvenavallaanordningar
som &r anslutna till aggregatet. | samma skede genomférs ocksd gastestet for att kontrollera att systemet for gastillforsel
fungerarkorrekt.

Seavsnitt”Frdmre kontrollpanel” och "Set-up”.

5. SETUP

~
,‘ bohlerveiding

by voestalpine

5.1 Set-up ochsstdllain parametrar

Forinstdlining avenradtilldggsparametrarsom geren bdttre och mer precis hantering av svetsanldggningen.
De set-upparametrarsomvisas dranpassade efterden valda svetsningen och har numeriska koder.

Att 6ppnaset-up

» Tryck pd encoderknappeni5sekunder.
» Nollanimitten padisplayen med 7 segment bekréaftar att du befinnerdigiset-up

__1O

Att vdlja och stdllain 6nskad parameter

» Trid pd dataomvandlaren tills den numeriska koden férden 6nskade parametern visas.

» Parameternidentifierasmed”.” tillhoger omssiffran

» Tryck sedan padataomvandlarknappen fér attvisadetinstdllda vdrdet forden valda parametern och dndrainstdliningen.
» Atkomsten till parameterns undermeny bekrdftas av att”.” visas tillhéger omsiffran

Attstdngaset-up

» Tryck paddataomvandlarenigen férattgd ur "instdliningssektionen®.
» Gatillparametern"0" (spara och sténg) och tryck pd dataomvandlarknappen fér att gé ur set-up.

5.1.1 Set-upparametrar (MMA)

Sparaochsténg
Forattspara dndringarna och gd urset-up.

Aterstdllning
Forattaterstdllaallaparametrarnatill standardvdrdena.

Hotstart
Forinstdlining av hot start-procenten vid MMA-svetsning.
Forinstdlining av mereller mindre "het" start for attunderldtta tdndningen av bagen.

Basiskelektrode Cellulose elektrode
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/af 500% 80% 0/af 500% 150%
CrNi-elektrode Aluminium elektrode
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/af 500% 100% 0/af 500% 120%
Gjutjarnelektrode Rutilelektrod
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/af 500% 100% 0/af 500% 80%
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Svetsstrom

Forinstdlining av svetsstrommen.

Minimum Maximum Standard
3A Imax 100 A

Arcforce

Forinstdlining avarcforce-procenten vid MMA-svetsning.
Gerettmereller mindre energirikt dynamiskt svarunder svetsningen for attunderldtta 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%

204 | Dynamic power control (DPC)
Mojliggor val av nskad V/I-karakteristik.
1=C Konstantstrom
Okning eller minskning av baghdjden haringen effekt pa den svetsstrém som krdvs.
Rekommenderas fér elektrod: Basisk, Rutil, Sur, Stal, Gjutjarn
1220 Minskande gradientkontroll
Okningen avbaghsjden orsakar en sénkning av svetsstrommen (och omvdnt) enligt det vérde som ges av 1 till 20
ampere pervolt.
Rekommenderas forelektrod: Cellulosa, Aluminium
P=C Konstanteffekt
Okningen avbaghsjden orsakar en sdnkning av svetsstrdmmen (och omvdnt) enligt formeln: V-1=K
Rekommenderas forelektrod: Cellulosa, Aluminium

2085 | Synergisk MMA-svetsning
Forinstdlining avdenbdstabdgdynamiken beroende pd dentyp avelektrod som anvdnds.
Genom attvdljardattbadgdynamik kan stromkdllan utnyttjas maximalt och bdsta mojliga svetsegenskaper uppnds.

Vdrde Funktionen Standard
1 Standardvdrde (Basisk/Rutil) X

Cellulosa -
Stal -

2
3
4 Aluminium -
5 Gjutjarn -

Perfektsvetsbarhethos elektrodenkaninte garanteras.
Svetsbarheten beror pd tillsatsmaterialets kvalitet och skick, drifts- och svetsférhallandena, antalet
mojliga anvdndningsomrdden m.m.
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Spdnning fératt brytabdagen

Forinstdlining av det spdnningsvarde vid vilket den elektriska bdgen ska brytas.

Anvdnds for atthantera de olika driftsférutsdttningar som uppstdr pd bdsta satt.

Vid punktsvetsningblirtillexempel den uppflammandeldganndrelektrodentasbortfrdnarbetsstycketmindreom
bdgen bryts vid en 14g spdnning, vilket innebdr att det blir mindre stdnk, brdnnskador och oxidation pd
arbetsstycket.

Om du anvdnder elektroder som fordrar hog spdnning bor du ddremot stdlla in en hog troskel for attundvika att
bdgensldcks undersvetsningen.

W Stdllaldrigin en hégre spdnning fér att bryta bagen &n generatorns tomgdngsstrém.

Basiskelektrode Cellulose elektrode
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/af 99.9V 57.0V 0/af 99.9V 70.0V

Maskininstdllning

Hdrkan man vdlja grafiskt granssnitt.

Ger dtkomst tillde hégre instdliningsnivéerna.

Se avsnittet "Anpassning av grdnssnittet (Setup 500)"

Vdrde Vald niva
USER Anvdndare
SERV Service
vaBW vaBW

Stdllain minsta externa parametervdrde CH1
Tilléterinstdlining av minimivdrdet for den externa parametern CH1.

Stdllain storsta vdrde externa parameter CH1
Tilldterinstdlining av stdrstavdrde fér den externa parametern CH1.

Stromstyrka

Medgervisning avden faktiska svetsstrommen.
Spdnning

Medgervisning avden faktiska svetsspdnningen.

6. UNDERHALL

B E

Anldggningen ska genomgd l6pande underhdllienlighet med tillverkarensinstruktioner. Alla luckor och kadpor ska
vara stédngda och ordentligt fastsatta ndr apparaten &r i drift. Aggregatet far inte modifieras pd nagot sdtt. Om
detta underhdll inte utférs upphér alla garantier att gdlla och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar for
konsekvenserna.

Eventuellt underhdll far endast utféras av utbildad personal. Om obeh&rig personal reparerar aggregatet eller
byterutdelaravdetupphérproduktgarantinomedelbartattgdlla. Eventuellareparationeroch utbyte avdelarav
aggregatet farendast utforas avkompetent teknisk personal.

Stdng avstromforsérjningentillaggregatet fére allaingrepp!

6.1 Periodiska kontroller av generatorn

6.1.1 Urzqdzenie

Rengdr generatorn invdndigt med tryckluft med Iagt tryck och pensel med mjuk borst. Kontrollera de elektriska
anslutningarna och alla kabelkopplingar.
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LARMKODER

jordledningen:

——

;

Kontrollerakomponenternas temperatur och attde inte dr 6verhettade.

Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraveniregler och bestdmmelser.

Anvdnd ldmpliga nycklaroch verktyg.

6.2 Odpowiedzialnos¢

Om detta underhdll inte utférs upphor alla garantier att gdélla och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar fér
konsekvenserna. Tillverkaren patar sig inget ansvar om operatdren inte foljer dessa anvisningar. Kontakta
ndrmaste serviceverkstad vid tveksamheter och/eller problem.

| g |
EN
e

7. LARMKODER

Y

&

—

A

—_———

Nedan listas samtliga larm och évervakningsgrdnser for systemet.

LARM

Om ettlarm utldses eller en kritisk 6vervakningsgrdns dverskrids visas en ljussignalering pa kontrollpanelen och

svetsningen blockerasomedelbart.

OBS

Omenlarmgrdns dverskrids visas en ljussignalering pd kontrollpanelen men svetsningen behdverinte avbrytas.

A Overhettning E A Overhettning t
EO1 E02

A Overstrdm hos effektmodul (Inverter) -“dl & Kommunikationsfel *I‘_
E10 E13

A Fel systemkonfiguration ? A Defekt minne ﬂ
E19 . E20

A Férlustavdata h A Defekt minne (RC) ﬂ
E21 ‘& E23

A Forlustavdata (RC) ﬂ A Felstromforsérjning avaggregatet *:
E24 E40 ]]
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Aggregatet startarinte (den gréna kontrollampan dr sldckt)

Orsak Lésning

¥

Kontrolleraochrepareraelsystemet.
Vanddigtill specialutbildad personal.

» Ingenndtspdnningistromférsorjningsuttaget.

v

» Felpdstickproppellerelsladd.

¥

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

¥

» Linjesdkringen hargatt »

Bytutdenskadade komponenten.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation av aggregatet.

» Felpd&huvudstrémbrytaren.

v

v

» Elektronisktfel.

¥

Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Ingen uteffekt (aggregatet svetsarinte)

Orsak Losning

» Aggregatet dr overhettat (dverhettningsskydd - » Vantatillsaggregatetsvalnarutan attstdnga avdet.
den gulakontrollampan lyser).

» Felaktigjordning. »

Jorda aggregatetordentligt.
Se avsnittet "Igdngsdttning”.

X

» Matarspdnningen ligger utanfortillatetintervall Setillattndtspdnningen hdllersiginom intervallet fér matning av
(dengulakontrollampan lyser). aggregatet.

Anslutaggregatet enligtanvisningarna.

Seavsnittet "Anslutning”.

v

¥

» Felpafjarrstromstdllare.

¥

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

¥

» Elektronisktfel. Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation av aggregatet.

Felaktig uteffekt

Orsak Lésning
» Felaktiginstdlining avsvetsningen ellerfel pd » Gorominstdliningarna férsvetsningen.
vdljaren.

Aterstdll aggregatet och stéllin parametrarna fér svetsningenigen.

Felaktiginstdlining av parametrar och funktioner  »
foraggregatet.

Fel pd potentiometer/dataomvandlare fér
instdllning av svetsstrom.

v

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

v

¥

Matarspdnningen ligger utanfoér tillatetintervall.

¥

Anslut aggregatet enligt anvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

¥

Enfassaknas.

x

Anslutaggregatetenligt anvisningarna.
Seavsnittet "Anslutning”.

¥

Elektroniskt fel. »

Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Instabil bage
Orsak Lésning

» Otillracklig skyddsgas. » Justeragasflodet.
» Kontrollera attbrdnnarens diffusor och munstycke d@rigottskick.

» Fuktisvetsgasen. » Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
» Setill attsystemet forgasforsérjning hdllsi perfekt skick.

» Felaktigaparametrarforsvetsningen. » Kontrollera svetsaggregatet noggrant.
» Kontaktandrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

Mycket stdnk
Orsak Ldsning
» Felaktigbdagldangd. » Minska avstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Minskaarbetsspdnningen.
» Felaktigaparametrarforsvetsningen. » Minskaarbetsspdnningen.
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» Otillracklig skyddsgas.

» Felaktigbdgdynamik.
» Felaktigtutford svetsning.

Otillrdackligintrdngning
Orsak

» Felaktigtutford svetsning.

» Felaktigaparametrarforsvetsningen.

» Felaktigelektrod.
» Felaktigforberedelse avkanterna.

» Felaktigjordning.

» Storaarbetsstycken som ska svetsas.

Slagginneslutningar
Orsak
» Otillracklig slaggborttagning.
» Forstorelektroddiameter.
» Felaktigforberedelse avkanterna.

» Felaktigtutford svetsning.

Volframinneslutningar
Orsak

» Felaktiga parametrar férsvetsningen.

» Felaktigelektrod.

» Felaktigtutford svetsning.

Blasor
Orsak

» Otillracklig skyddsgas.

Ingen sammansmadltning
Orsak

» Felaktigbdgldngd.

» Felaktigtutford svetsning.

» Storaarbetsstycken som ska svetsas.

» Felaktigbdgdynamik.

» Felaktiga parametrar for svetsningen.

» Justera gasflodet.
» Kontrolleraattbrdnnarens diffusor och munstycke drigottskick.

» Okainduktansenikretsen.

» Minskabrdnnarenslutning.

Lésning

» Sdnk frammatningshastigheten for svetsning.
» Okasvetsstrémmen.

» Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

» Okadiktjdrnets dppning.

» Jordaaggregatet ordentligt.
» Seavsnittet"lgdngsdttning”.

» Okasvetsstrdmmen.

Losning

» Rengdrarbetsstyckenaordentligtinnan svetsningen.
» Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

» Okadiktjdrnets dppning.

» Minska avstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Arbetajdmntunderallasvetsningsfaserna.

Lésning
» Minskaarbetsspdnningen.
» Anvdnd en elektrod med storre diameter.

» Anvdnd alltid produkter och materialmed hég kvalitet.
» Slipaelektroden enligtanvisningarna.

» Undvik kontakt mellan elektroden och smdltbadet.

Lésning

» Justeragasflodet.
» Kontrolleraattbrdnnarens diffusor och munstycke drigottskick.

Lésning
» Okaavstandet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Okaarbetsspdnningen.

» Okasvetsstrdmmen.
» Okaarbetsspdnningen.

» Okabrdnnarenslutning.

» Okasvetsstrommen.
» Okaarbetsspdnningen.

» Okainduktansenikretsen.
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Sidoskaror
Orsak

» Felaktigaparametrarforsvetsningen.
» Felaktigbdgldngd.
» Felaktigtutford svetsning.

» Otillrdcklig skyddsgas.

Oxidering
Orsak

» Otillracklig skyddsgas.

Porositet
Orsak

Fett, fdrg, rost eller smuts pd de arbetsstycken som
ska svetsas.

Fett, fdarg, rosteller smuts pa svetsmaterialet.

Fuktisvetsmaterialet.

Felaktigbdgldangd.

Fuktisvetsgasen.

Otillracklig skyddsgas.

Smaltbadet stelnar férsnabbt.

Varmsprickor
Orsak

» Felaktiga parametrarforsvetsningen.

» Fett, fdrg, rostellersmuts p& de arbetsstyckensom
ska svetsas.

» Fett, fdrg, rosteller smuts pd svetsmaterialet.
» Felaktigtutford svetsning.
» Arbetsstycken med olika egenskaper.

Kallsprickor
Orsak

» Fuktisvetsmaterialet.

» Speciell form padden fogsom ska svetsas.

Lésning

»

»

»

»

»

»

»

Minska arbetsspdnningen.
Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

Minska avstadndet mellan elektroden och arbetsstycket.
Minska arbetsspdnningen.

Sdnk oscillationshastighetenisidled under fyllningen.
Sdnk frammatningshastigheten for svetsning.

Anvdnd gassom dmparsig for det material som ska svetsas.

Lésning

»

»

Justera gasflodet.
Kontrollera attbrdnnarens diffusor och munstycke drigottskick.

Lésning

¥

X

¥

¥

v

x

¥

X

v

4

Rengorarbetsstyckenaordentligtinnan svetsningen.

Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
Hall alltid svetsmaterialetiperfekt skick.

Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
Hall alltid svetsmaterialetiperfekt skick.

Minska avstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
Minska arbetsspdnningen.

Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
Setill att systemet for gasférsérjning hdllsi perfekt skick.

Justera gasflédet.
Kontrollera attbrdnnarens diffusor och munstycke drigottskick.

Sdnk frammatningshastigheten for svetsning.
Varmupp de arbetsstycken som ska svetsasiforvdg.
Oka svetsstrémmen.

Lésning

»

»

»

»

»

»

»

Minska arbetsspdnningen.
Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

Rengdrarbetsstyckenaordentligtinnan svetsningen.

Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
Hall alltid svetsmaterialetiperfekt skick.

Utforrattdriftsmoment for den fog som ska svetsas.

Buttrainnan svetsningen.

Lésning

»

»

»

»

»

Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
Hall alltid svetsmaterialetiperfekt skick.

Varm upp de arbetsstycken som ska svetsasiforvdg.
Vdarm upp arbetsstyckena efterdt.
Utforratt driftsmoment forden fog som ska svetsas.
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9. ARBETSINSTRUKTIONER

9.1 Svetsning med belagd elektrod (MMA)

Forberedelse av kanterna

Forbdstaresultatbdrman alltid arbeta med renadelar, utan oxidering, rost ellerandra féororenande dmnen.

Val avelektrod

Vilken diameter elektroden ska haberor pd materialets tjocklek, typ avfog och typ av diktjarn.
Elektroder med stor diameter fordrarhég stromstyrka vilket medfor hog varmeutveckling under svetsningen.

Typavbeldggning

Egenskaper

Anvdndning

Rutil Latthanterlighet Alla positioner
Sur Ho6g sammansmadlt-ningshastighet Plan
Basisk Mekaniska egenskaper Alla positioner

Val avsvetsstrom

Svetsstromsintervallen férden anvdnda elektrodtypen framgar av elektrodférpackningen.

Atttdnda och bibehdllabagen

Den elektriska bédgen skapas genom att man gnider elektrodspetsen mot det arbetsstycke som ska svetsas, vilket ska vara
anslutettilljordledningen. Ndrbd&gen haruppstattdrar man snabbt tillbaka elektroden till normalt svetsningsavstand.
For att forbdttra tdndningen dr det i allmdnhet IGmpligt att 6ka stromstyrkan inledningsvis jaémfért med den vanliga

svetsstrommen (Hot Start).

Ndrden elektriskabdagen harbildats borjar elektrodens mittersta del smdlta och Idgger sigsom droppar pd arbetsstycket.
Ndrelektrodens yttre beldggning férbrukas bildas skyddande gas som ger svetsningen hog kvalitet.

For attundvika attdropparna av smdlt material kortsluter elektroden med smdltbadet om dessa av misstag kommer i kontakt
med varandra och ddrmed sldcker bdgen kan man med férdel anvdnda en tillfdllig 6kning av svetsstrommen till dess att

kortslutningen harupphort(Arc Force).

Om elektroden fastnariarbetsstycket bér man minska kortslutningsstrommen sd@ mycket som méjligt (anti-sticking).

-

Slaggborttagning

Svetsning
Elektrodens lutningsvinkel beror pd& antalet
svetsstrdngar. Elektroden fors vanligen i en

svdngande rorelse med stopp vid dndarna av
svetsstdllet for att undvika att for mycket
svetsmaterialansamlasimitten.

Vid svetsning med belagda elektroder tas slaggen bort efter varje svetsstrdang.
Borttagningen utférs med enlitenhammare ellergenom attborsta av16s slagg.
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9.2 TIG-Svetsning (kontinuerlig bage)

Beskrivning

Principen bakom TIG-svetsning (TungstenInert 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 tdnderden elektriska bdgen pd avstdnd med hjdlp aven HF-generator.

Det finns ocks@ en annan tdndningsmetod som ger mindre volframinneslutningar: s.k. lifttdndning. | stdllet fér hog frekvens
startarman medkortslutning med svagstromstyrka mellan elektroden och arbetsstycket. Ndrelektrodensedanlyftsupp bildas
bdgen och strémstyrkan 6kar upp till instéllt varde.

Forattdensistadelenavsvetsstrdngen ska fd god kvalitet ardet braattkunnakontrolleraminskningen av svetsstrommen med
precision och det fordras attgasen flédarismdltbadet under ndgra sekunder efter det attbdgen harsldckts.
Imdangadriftssammanhangdrdetbraattha 2 férinstdlldasvetsstrommaroch lGttkunnagda frandenenatilldenandra (BILEVEL).

Svetsningspolaritet

( D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)
O] Detta dr den vanligaste metoden (normal polaritet). Den orsakar ett begrdnsat slitage pa
1 elektroden (1) eftersom 70 % av vdrmen koncentreras pd anoden (arbetsstycket).

Smdltbadet blir smalt och djupt med hég frammatningshastighet och ddrmed lag
vdrmeutveckling.

o M\

/

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

& Med omvdnd polaritet kan man svetsa legeringar tdckta med etteldfast oxidskikt med hogre
1 smdlttemperatur dn metallen.
Man kan inte anvdnda hég stromstyrka eftersom detta skulle leda till hégt slitage pd
elektroden.

3 1\

1 D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T DCSP Genom att anvdnda pulsad likstrom far man bdttre kontroll av smdltbadet under vissa
driftsforhdllanden.
faf-- Smdltbadet bildas av toppstrommarna (Ip), medan basstrémmen (Ib) hallerigang bagen. P&
N\ sdsdttunderldttassvetsningimaterialmedlitentjocklek ochresultatetblirfdrre deformeringar,
e battre formfaktor och féljaktligen mindre risk for sprickor och gasinneslutningar.
T Vid 6kad frekvens (medelfrekvens) blir badgen smalare, mer koncentrerad och stabil och

0.C.S.P ~PULSED

kvalitetenvid svetsningitunna material forbdttras ytterligare.
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TIG-svetsningsegenskaper

TIG-metoden dr mycket effektiv vid svetsning av bdde kolstél och legeringar, for den forsta svetsstrdngen pd rér och for
svetsningar ddrutmdrkta estetiska egenskaper fordras.

Direkt polaritet(D.C.S.P.)anvdnds.

Forberedelse avkanterna

Dennametod fordraren noggrannrengoring och forberedelse av kanterna.

Valoch forberedelse av elektrod

Virekommenderar atttoriumdverdragna volframelektroder (2 % torium - réd), alternativt elektroderbelagdamed ceriumeller

lantan, med foljande diametrar anvdnds:

Stromstyrkeintervall Elektrod

(DC-) (DC+) (AC) (] 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 60-130 A 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°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektroden formassomifiguren.

-

.

>

Svetsmaterial

Svetsstavarna ska haliknande mekaniska egenskapersom basmaterialet.

Vi rekommenderar inte anvdndning av remsor tagna frdn basmaterialet, eftersom de kan innehdlla 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
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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10. TEKNISKA DATA

Elektriska egenskaper

TERRA 270RC U.M.
Ndtspdnning U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Troglinjesdkring 16 A
Kommunikationsbuss DIGITAL

Maximal upptagen spdnning 14 kVA
Maximalupptagen spdnning 9.72 kw
Effektfaktor (PF) 0.70

Effektivitet (u) 85 %
Cos @ 0.99

Maximal stromférbrukning ITmax 20.2 A
Strommens effektivvdrde [1eff 12.8 A
Instdliningsintervall 3-270 A
Tomgdngsstrom Uo (MMA) 70 Vdc
Tomgdngsstrom Uo (TIG) 30 Vdc

*Den hdrutrustningen uppfyller de kravsom stéllsi EN /IEC 61000-3-11.

*Denna utrustning uppfyllerinte kraven enligt EN /IEC 61000-3-12. Om den ansluts till ettallmént IGgspdnningssystem dr det
installatérens eller anvédndarens ansvar attsékerstdélla, eventuellt efter samrdd med elndtsoperatdren, attutrustningen far
anslutas (Se avsnittet "Elektromagnetiska félt och stérningar" - "Utrustning som EMC-klassificerasienlighet med EN
60974-10/A1:2015").

Utnyttjningsfaktor

TERRA270RC 3x400 U.M.
Utnyttningsfaktor MMA (40°C)

(X=40%) 270 A
(X=60%) 255 A
(X=100%) 240 A
Utnyttiningsfaktor MMA (25°C)

(X=100%) 270 A
Utnyttiningsfaktor TIG (40°C)

(X=60%) 270 A
(X=100%) 260 A
Utnyttningsfaktor TIG (25°C)

(X=100%) 270 A

Fysiska egenskaper

TERRA270RC U.M.
IP-skyddsgrad IP23S

Isoleringsklass H

Matt(Ixbxh) 500x190x400 mm
Vikt 16.1 Kg
Strémkabelsektion 4x2.5 mm?
Ndtkabelnsldngd 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Konstruktionsbestdmmelser EN 60974-10/A1:2015
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Elektriska egenskaper

TERRA 350RC
Ndtspdnning U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCQC)*
Troglinjesdkring
Kommunikationsbuss
Maximal upptagen spdnning
Maximalupptagen spdnning
Effektfaktor (PF)

Effektivitet (u)

Cos @

Maximal stromférbrukning Tmax

Strommens effektivvdrde |1eff

Instdllningsintervall
Tomgdngsstrom Uo (MMA)
Tomgdngsstrém Uo (TIG)

*Den hdrutrustningen uppfyller de kravsom stéllsi EN /IEC 61000-3-11.

3x400 (+15%)
25
DIGITAL
19
13.9
0.73
85
0.99
27.6
V75
3-350
70
30

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Denna utrustning uppfyllerinte kraven enligt EN / IEC 61000-3-12. Om den ansluts till ettallmdnt IGgspdnningssystem dr det
installatérens elleranvédndarens ansvar attsékerstdlla, eventuellt eftersamrdd med elndtsoperatéren, attutrustningen far

anslutas (Se avsnittet "Elektromagnetiska félt och stérningar

60974-10/A1:2015").

Utnyttjningsfaktor
TERRA350RC

Utnyttiningsfaktor MMA (40°C)

(X=40%)
(X=60%)
(X=100%)

Utnyttiningsfaktor MMA (25°C)

(X=100%)
Utnyttiningsfaktor TIG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)
Utnyttiningsfaktor TIG (25°C)
(X=100%)

Fysiska egenskaper

TERRA 350RC
IP-skyddsgrad
Isoleringsklass
Matt(Ixbxh)

Vikt
Strémkabelsektion

Ndtkabelnsldngd

Konstruktionsbestdmmelser

"n_n
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3x400

350
310
290

350

350
320
300

350

1P23S
H
500x190x400
16.5
4x4
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

Utrustning som EMC-klassificerasienlighet med EN

U.M.

>

U.M.
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11. MARKPLAT

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L. IL V_OESTAlP!NE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY
TERRA 270 RC | N° TERRA 350 RC N°
3= = 60974-1/A1:2019 :;.._.E 60974-1/A1:2019
0N, Bl | 60974-10/A1:2015 Class A ot | 60974-10/A1:2015 Class A
‘ 3A/10.0V - 270A/20.8V ‘ 3A/10.0V - 350A/24.0V
Y |7 T T [Xueg 60% 100% Y T T T [Xueg 50% 60% 100%
Uo Iz 270A 250A Uo I2 350A 320A 300A
30V Uz 20.8V 20.0V 30V Uz 24.0V 22.8V 22.0v
- 3A/20.0V - 270A/30.8V z- — 3A/20.0V - 350A/34.0V
L T 7 7 Xaoq) 40% 60% 100% X (40°C) 40% 60% 100%
E Uo Iz 270A 255A 240A E Uo I2 350A 310A 290A
' Uz 30.8V 30.2Vv 29.6V 70V Uz 34.0v 32.4V 31.6V
DO~ Ui 400V lmax  20.2A hef  12.8A Do>s- Ui 4oov hmax  27.6A het  17.5A
50/60 Hz 50/60 Hz
UK UK
P 238 Ce &5 I P23 Ce &5 I
MADE MADE
ITALY ITALY
—_— —_——

12. MARKPLATENS INNEBORD
(T A 1

Fabrikat
1 2 2 Tillverkarensnamnoch adress
3 | 4 3 Apparatens modell
5 | 6 4 Serienummer
11 XAXXXXXXXXXX Tillverkningsar
7 9 5 Symbolférsvetstyp
12 15 16 17 6 Hdnvisning till tillverkningsstandarder
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Symbol for svetsprocess
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symbol for svetsar som ldmpar sig fér arbete i utrymmen
11 med forhojd risk for elstotar
7 9 12 15 16 17 9 Symbol férsvetsstrom
13 | 15A 16A 17A 10 Nominelltomgc’mgsspﬁnning .
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Intervall fér max. och min. nominell svetsstrém och
motsvarande normal belastningsspdnning
18 19 20 21 12 Symbolférintermittenscykel
MADE 13 Symbol férnominell svetsstrom
22 EE ( E [H[ ITALY 14 Symbol férnominell svetsspdnning
15 Vdrden forintermittenscykel
E 16 Vdrdenforintermittenscykel
L — 17 Vdarden forintermittenscykel
. - - 15A Vdérdenférnominell svetsstrém
CE EU-fo'r.salfrcnom 0\‘/'erensstc1.r'nmelse 16A Vdarden férnominell svetsstrém
EAC EAC-forsdkran om 6verensstdmmelse 17A  Vérden f6r nominell svetsstrém

UKCA  UKCA-forsdkran om éverensstdmmelse 15B Vérden fr normal belastningsspénning

16B Vdrden férnormal belastningsspdnning
17B Vdrden fornormal belastningsspdnning
18 Symbolforndtanslutning

19 Nominellmatningsspdnning

20 Max.nominell matningsstrom

21 Max. effektivmatningsstrom

22 Kapslingsklass
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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:
TERRA270RC 55.12.014
TERRA350RC 55.12.015

erioverensstemmelse med fglgende EU-direktiver:

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

ogatfelgende harmoniserede standarder er anvendt:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentationen, der bekraefter overholdelse af direktiverne, holdes tilgaengeligtilinspektion hosden
farnaevnte producent.

Ethvertindgreb eller enhver aendring, der ikke er autoriseret af voestalpine Bohler Welding Arc
TechnologyS.r.l., vil medfere, at denne erkleering ikke laengere er gyldig.

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

L | Gl

//VV./O"
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors DA
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Overhaengende fare, der kan medfere alvorlige legemsbeskadigelser, samt farlige handlemdader, der kan fordrsage

alvorlige laesioner.

Handlemdader, der kan medfare mindre alvorlige legemsbeskadigelser eller beskadigelse af ting.

% [«

Bemaerkninger med dette symbol foran er af teknisk karakter og gerindgrebene lettere at udfere.

194



—

| bohleryveding

ADVARSEL

1. ADVARSEL

Indenderudferes nogen formforindgreb, skal man have laest og forstdet denne vejledning.

Dermaikke udfgresaendringerpdmaskinenellervedligeholdelse, derikke erbeskrevetivejledningen. Fabrikanten
pdtagersigintetansvarforlegemsbeskadigelserellerbeskadigelse afting, opstdet pd grund af manglendelaesning
ellerudferelse afindholdetidenne vejledning.

Opbevaraltid brugsanvisningerne pd apparatets brugssted. Overhold ikke blot brugsanvisningerne, men ogséd de
generelle forskrifter og de geeldende lokale regler for forebyggelse af ulykker og miljghensyn.

Alle personer med ansvar foribrugtagning, for brug, for vedligeholdelse og forreparation af apparatetskal

» besidde denrelevante kvalifikation

* havede ngdvendige kompetencer med hensyn til svejsning

» leese 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 anleeg md udelukkende benyttes til dets forudsete brug, pd de mdder og omrdader, der er anfert pd
dataskiltet og/elleridenne vejledning, ogihenhold til de nationale og internationale 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 formdaliindustrielle omgivelser. Fabrikanten fralsegger
sigethvertansvarforskaderforarsagetaf anlaeggets brugiprivate omgivelser.

Anlaegget skalanvendesiomgivelser med entemperatur pd mellem-10°C og +40°C (mellem +14°F og +104°F).
Anlaeggetskaltransporteres ogopbevaresiomgivelsermedentemperatur pdmellem-25°Cog +55°C(mellem-13°F
og 131°F).

Anlaegget skal benyttesiomgivelseruden stav, syre, gas eller andre setsende stoffer.

Anlaegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pd hajst 50 % a 40°C(104°F).

Anlaegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pd hgjst 90 % ved 20°C (68°F).

Anlaegget mdikke benyttesien hgjde over havet pdover 2000m (6500 fod).

Anvend ikke apparatet til optening af rer.
Benytaldrig dette apparaturtilopladning af batterier og/eller akkumulatorer.
Benyt aldrig dette apparaturtil start af motorer.

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre

Svejseprocessen er kilde til skadelig stréling, stgj, varme og gasudsendelse. Anbring en brandsikker afskaermning
foratbeskytte omgivelserne svejsemiljg modstrdler, gnister og gledende affald. Advarandre tilstedevaerende om,
at de ikke ma rette blikket direkte mod svejsningen, og at de skal beskytte sig imod buens strdler eller gladende
metalstykker.

Baer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod lysbuestrdlerne, gnister eller glegdende metal. Den benyttede
bekleedning skal deekke hele kroppen og vaere:

- intaktogigodstand

- brandsikker

- isolerende ogter

- teetsiddende ogudenopslag

Benyt altid godkendt ogslidsteerkt sikkerhedsfodtej, der eristand til at sikre isolering mod vand.
Benyt altid godkendte sikkerhedshandsker, deryder en elektrisk og termiskisolering.

Anvend masker med sideskaerme for ansigtet og egnet beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hajere) for gjnene.

Benytaltid beskyttelsesbriller med sideafskaermning, iseer ved manuel eller mekanisk fjernelse af svejse-affaldet.

Baer aldrig kontaktlinser!
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Benytharevaern, hvissvejseprocessen ndrop pdfarlige stgjniveauer. Hvis stgjniveauet overskrider de greenser, der
er fastlagt i lovgivningen, skal man afgreense arbejdsomradet og sgrge 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
anlaegget.

Undgd berering af emner, der lige er blevet svejset. Varmen vil kunne fordrsage alvorlige skoldninger eller
forbraendinger. Overhold alle ovenfor beskrevne forholdsregler, ogs@ under bearbejdninger efter svejsningen, da
svejseaffald kan falde af de bearbejdede emner, dererved atkgsle af.

Kontrollér,atbraenderen erkglet af,inden derudferes bearbejdninger eller vedligeholdelse.

Kontrollér, at kelegruppen er slukket, inden kelevaeskens tilfersels- og afledningsslanger kobles fra. Den varme
veeske, derlgberud af rerene,vil kunne fordrsage alvorlige skoldninger eller forbreendinger.

Sergfor, atdererfarstehjaelpsudstyrtil rddighed.
Undervurderaldrig forbraendinger og sar.

Genopret sikre forhold i omradet, inden arbejdsomrddet forlades, s@ledes at utilsigtet skade pd& personer og
genstande undgds.

1.3 Beskyttelse modreg og gas

Reg, gasogstev frasvejse-arbejdet kan medfere sundhedsfare.
R@gen, derproduceres under svejseprocessen, kan undervisse forhold forarsage cancer eller fosterskade.

» Holdhovedetpdlang afstand af svejsningens gas og rag.

Serg for ordentlig naturlig eller mekanisk udluftning i arbejdsomrdadet.
Benytsvejsemasker med udsugning, hvis lokalets 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 udferer selve svejsningen.

Anvend aldrigilt til udluftining.
Undersgg udsugningens effektivitet ved, med jeevne mellemrum, at sammenholde emissionsmaengden af giftiggas med de

tilladte veerdierisikkerhedsforskrifterne.

¢ Maengden og farligheden af den producerede rgg kan tilbagefares til det anvendte basismateriale, til det tilferte materiale
samt til eventuelt anvendte rengaringsmidler eller affedtningsmidler pd det emne, der skal svejses. Falg omhyggeligt
fabrikantens anvisninger og de relevante tekniske datablade.

Udfer aldrig svejsninginserheden af omrader, hvor der foretages affedtning eller maling.
Placer gasflaskerne udendgrs eller pd steder med korrekt luftcirkulation.

1.4 Forebyggelse af brand/eksplosion

Svejse-processen kanvaere drsagtilbrand og/eller eksplosion.

» Fjernantaendelige eller breendbare materialer eller genstande fra arbejdsomradet og det omkringliggende omrdde.

* Braendbare materialer skal befinde sigmindst 11 meter fra svejseomrddet og skal beskyttes pd passende vis.

» Gnister og gledende partikler kan nemt blive spredt vidt omkring og nd de omkringliggende omrdder, ogsd gennem sma
dbninger. Udvis seerligopmaerksomhed omkring sikring af personer og genstande.

« Udferaldrigsvejsning oven overellerineerheden af beholdere undertryk.

» Udferaldrigsvejsning pdlukkede beholdereellerrar.Udferaldrig svejsning eller skaering pd lukkede beholdere ellerrar. Udvis
saerlig opmeerksomhed under svejsning af rer eller beholdere, ogsd selv om de er dbne, tomme og omhyggeligt rengjorte.
Rester af gas, breendstof, olie oglignende kan foradrsage eksplosioner.

« Udferaldrigsvejse-arbejdeien atmosfeere med eksplosionsfarlige pulvermaterialer, gasserellerdampe.

« Kontrollér efter afsluttet svejsning, at kredslgbet under spaending ikke utilsigtet kan komme ibergring med elementer, derer
forbundettiljordforbindelseskredslgbet.

» Sgrgfor,atdererbrandslukningsudstyrtilrddighedinserheden af arbejdsomradet.
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1.5 Forholdsregler ved brug af gasflasker

Gasflasker med inaktiv gas indeholder gas under tryk og kan eksplodere hvis transport-, opbevarings- og
brugsforholdeneikke sikres efter forskrifterne.

Gasflaskerne skal fastspaendes opretstdende pd en vaeg eller lignende med egnede midler, sa de ikke kan veelte eller stgde
sammen.

Skru beskyttelseshaetten pa ventilen undertransport, klargering, og hver gang svejsearbejdet er fuldfert.

Undgd at gasflaskerne udsaettes for direkte solstrdler, pludselige temperaturudsving, for hgje eller for lave temperaturer.
Udseaet aldrig gasflaskerne for megetlave eller hgje temperaturer.

Undgd omhyggeligt, at gasflaskerne kommer i bergring med aben ild, elektriske buer, breendere, elektrodeholdertaenger
ellermed gledende partikler fra svejsningen.

Hold gasflaskerne pdlang afstand af svejsekredslgb og stremkredslgb i almindelighed.

Hold hovedet pdlang afstand af det punkt, hvorfra gassen strammerud, nar der dbnes for gasflaskens ventil.

Luk altid for gasflaskens ventil, né@rsvejsningen er fuldfert.

» Udferaldrigsvejsning pd en gasflaske under tryk.

Tilslutaldrigentrykluftsflaske direkte til maskinens trykregulator! Trykketkan overskride trykregulatorens kapacitet, sédledes
atderopstdrfare for eksplosion!

1.6 Beskyttelse mod elektrisk stad

} Etelektrisk sted kan vaere dedbringende.

Undgd bergring af stremfegrende dele bdde inden i og uden pd svejseaegget, s leenge anlaegget er under forsyning
(breendere, teenger, jordforbindelseskabler, elektroder, ledninger, valserogspolererelektrisk forbundet til svejsekredslgbet).
Sergfor,atanleegogelektriskisoleretvedhjeelp afterre pladerogsoklermedtilstraekkeligisoleringmod muligjordforbindelse.
Kontrollér, at anlaegget er forbundet korrekt til et stik og en stremkilde udstyret med en jordledning.

Bergraldrigto svejsebraendere eller to elektrodeholdertaenger samtidigt.

« Afbryd gjeblikkeligt svejse-arbejdet, hvis det fales,som om der modtages elektrisk stad.

1.7 Elektromagnetiske felter og forstyrrelser

(( )) Passagen af strem igennem anleeggets indvendige og udvendige kabler skaber et elektromagnetisk felt i
umiddelbar naerhed af svejsekablerne og af selve anlaegget.

» Elektromagnetiske felterkanfordrsage (pdnuveerendetidspunktukendte) helbredseffektervedlsengerevarende pdvirkning.
» Deelektromagnetiske felter kan pavirke andet apparatur sd som pacemakere eller hgreapparater.

Baerere af vitale elektroniske apparater (pacemaker) ber konsultere en laege, inden de kommer i naerheden af
lysbuesvejsninger.

<

-—

.7.1 Klassificering EMCioverensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse | Udstyriklasse B overholder kravene vedrerende elektromagnetisk kompatibilitet i industrielle miljger og private
B boliger, herunder boligomrader, 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 veere visse vanskeligheder med at sikre elektromagnetisk kompatibilitet for
klasse A-udstyrisaddanne omrdader pd grund afledningsbdarne forstyrrelser og stralingsforstyrrelser.

'.

Formereinformation, se kapitlet: DATASKILT eller TEKNISKE SPECIFIKATIONER.
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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 fraleegger sig ethvert ansvar for skader fordrsaget af anlseggets brugi private omgivelser.

() Brugerenskalhaveekspertiseindenforarbejdsomrddet,oghan/huneridenne henseende ansvarlig forinstallering
’ﬁ-i] og brug af apparatet i overensstemmelse med fabrikantens anvisninger. Hvis der opstar elektromagnetiske

forstyrrelser, erdet brugerens opgave atlgse problemet med hjeelp fra fabrikantens tekniske servicetjeneste.
N———

. e )

(W) Elektromagnetiske forstyrrelser skalunder alle omstaendighederreduceresiensddangrad, atdeikke la&engere har

nogenindflydelse.
—

detomkringliggende omrdde, specielt hvad angdr de tilstedevaerende personers sundhedstilstand, fx: brugere af
pacemakere og hereapparater.

F-' Inden dette apparatinstalleres, skal brugeren vurdere de eventuelle elektromagnetiske problemer, derkan opstai

1.7.3 Krav til stremtilfersel (Se tekniske specifikationer)

Hegjspaendingsudstyrkan pd grund af primaerstrammen, som hentes fraforsyningsnettet, pdvirke 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 skal man 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.

» Undgdatstdimellemjordforbindelseskablet 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 af svejseomrddet.

« Kablerne skal holdes adskilt fra alle @vrige kabler.

1.7.5 Potentialudligning

Derskaltageshgjde forstelforbindelse af alle metalkomponenter pd svejse-anleeggetogidenumiddelbare neerhed. 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. Veer 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 Afskaermning

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

e Indkapslingenerbeskyttet modindferingaffingre og faste fremmedlegemermedendiametersterreend/ligmed
12,5 mm og berering af farlige dele.

« Indkapslingen erbeskyttet modregnienvinkel pdoptil 60° fralodret position.

« Indkapslingen erbeskyttet mod skaderfordrsagetafvandindtreengning, ndrapparaturets bevaegelige deleikke
eribeveegelse.

1.9 Bortskaffelse

Apparatet md ikke bortskaffes med normalt affald.
ﬁ | overensstemmelse med det europaeiske direktiv 2012/19/EU om affald af elektrisk og elektronisk udstyr og dets
— implementeringioverensstemmelse med nationallovgivning skal elektrisk udstyr, der erudtjent,indsamles separat
og sendes til nyttiggerelse og bortskaffelse. Ejeren afudstyret skal identificere de autoriserede indsamlingscentre
ved at forhere sig hos kommunen. Anvendelsen af det europaeiske direktiv vil forbedre miljget og menneskers
sundhed.

» Sehjemmesiden foryderligere oplysninger.

198



— INSTALLERING

| bohleryveding

2. INSTALLERING

[ ]
[“'i] Installeringen md& kun udferes af erfarent personale, der godkendt af svejsemaskinens fabrikant.
N—

g

s

@ Ved installering skal man sgrge for, at stremkilden er afbrudt fra forsyningsnettet.
—

TR
W Dererforbudtatforbinde streamkilderne (iserie eller parallelt).
———

2.1 Lefte-, transport- og afleesningsanvisninger

» Anleeggeterudstyretmedetgreb, der giver mulighed forattransportere detihédnden.

Undervurderaldrig anlaeggets 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 statte mod jordoverfladen med stor kraft.

.—% Overhold nedenstdende forholdsregler:

Derskal veere nem adgangtil betjeningsorganerne og tilslutningspunkterne.

» Placéraldrigudstyretisnaevre omrader.

Anbring aldrig anlaegget pd enoverflade med en haeldning p& over 10°iforhold til det vandrette plan.
» Slutanleeggettiliettert, rentomrdde med god udluftning.

Beskytanleegget mod direkte regn ogsolstraler.

2.3 Tilslutning

Anlaegget erudstyret med et forsyningskabel til tilslutning til ledningsnettet.
Anleeggetkanforsynes med:
* 400V trefase

Apparatets funktion er garanteret ved spaendinger, der afviger op til +15% fra den nominelle vaerdi.

£

P

For at undgd personskader eller beskadigelse af anlaegget 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.

(gul-gren)ledertil jordforbindelse, derskal tilsluttes en stikkontakt med jordkontakt. Denne gul/grgnne 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.

—/
I \ Afhensyntil brugernes sikkerhed skal anlesegget veere korrekt jordforbundet. Forsyningskablet er udstyret med en
— J

DA
De elektriske forbindelser skal vaere udfert af teknikere, der opfylder de specifikke faglige og tekniske krav, samt
veereioverensstemmelse med den nationalelovgivningidetland, hvorinstalleringen finder sted.
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2.4 |driftsaettelse
2.41 Tilslutning til MMA-svejsning

@ Tilslutningen vist pdtegningen giver svejsning med omvendt polaritet.
Hvis man gnsker svejsning med direkte polaritet, skal tilslutningen byttes om.

@ Stik til jordforbindelsestang
@ Negativt effektudtag(-)
@ Stik til elektrodeholdertang
(4) Positivt effektudtag (+)

y,

» Tilslut jordklemmen til den negative pol (-) pa stramforsyningen. Seet stikket i og drej med uret, indtil elementerne er skruet
fuldsteendigt fast.

» Tilslut elektrodeholderen til den positive pol (+) pd streamforsyningen. Saet stikket i og drej med uret, indtil elementerne er
skruet fuldstaendigt fast.

2.4.2 Tilslutning til TIG-svejsning

(1) stiktiljordforbindelsestang
(2) Positivt effektudtag (+)

(3) Fastgerelse af TIG-fakkel
@ Braendertilslutning

@ Gasrersstik

@ Trykreduktoren

\ y,

» Tilslut jordklemmen til den positive pol (+) pd stramforsyningen. Saet stikket i og drej med uret, indtil elementerne er skruet
fuldsteendigt fast.

» Tilslut TIG-svejsebraenderstikket til svejsestikket pa stremforsyningen. Seet stikket i og drej med uret, indtil elementerne er
skruet fuldsteendigt fast.

@ Beskyttelsesgassenreguleresved hjaelp afden hane, der normalt findes pd braenderen.

» Tilslutforbindelsesstykket pd breenderens gasslange separat til selve gasforsyningen.
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3. PRASENTATION AF ANLAGGET

3.1 Bagpanel

@ @ @ @ Forsyningskabel
Kablet giver mulighed for at forsyne anlaegget og koble
PY dettilledningsnettet.
Y | @ Teendingskontakt
[ Knap til at teende for stremmen til anleegget
Denkanstillesito positioner:"O" slukket; "I" taendt.
@ Gastilslutning
(4) signalkabel CAN-BUSinput (RC,RI...)
°
& I‘l‘!l FP 261
[ é) L

@ @ @ Forsyningskabel
Kablet giver mulighed for at forsyne anlaegget og koble
PS PY det tilledningsnettet.

@ Teendingskontakt

Knap tilatteende for stremmen til anlaegget
Denkanstillesito positioner: "O" slukket; "I" teendt.

@ Signalkabel CAN-BUS input (RC, RI...)

A

FP 262
L J

3.3 Stikkontaktpanel

@ Negativteffektudtag(-)
Proces MMA: Tilslutning jordkabel DA
ProcesTIG: Tilslutning af breender

@ Positivt effektudtag (+)

Proces MMA: Tilslutning elektrodebraender
ProcesTIG: Tilslutning jordkabel
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3.4 Frontbetjeningspanel

s N

by voestalpine —
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Indretning til speendingsfald

@ @ LED forgenerelalarm

Angiver, at beskyttelsesanordninger, som f.eks. temperaturbeskyttelsen, kan aktiveres.

@ @ LED for aktiv effekt

Angiver, atdererspaending pd anlaeggets udgangsforbindelser.

@ BBB 7-segmentdisplay

Ger det muligt at vise svejsemaskinens generelle parametre under opstart, indstillinger, strem- og
spaendingsaflaesninger, under svejsning ogindkodning afalarmer.

DA @ Reguleringshdndtag

Gordet muligtatregulere svejse-stremmen kontinuerligt.
Giver mulighed forjustering af den valgte parameter pa grafen. Vaerdien er vist pa display.
Giver mulighed forindtastning af valg ogindstilling af svejseparametrene.
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@ @ Svejseproces

O ©

©®© O

Giver mulighed foratindstille buens dynamik bedst muligt ved at markere den anvendte elektrodetype.

@ Elektrodesvejsning (MMA)

Basisk
Rutil

Sur

Stal
Stebejern

@ Elektrodesvejsning (MMA)

Cellulose
Aluminium

En korrekt valgt lysbue-dynamik ger det muligt at udnytte anlaeggets ydeevne optimalt for at opnd de bedst
mulige ydelser ved svejsningen.

Den perfekte svejsbarhed af den anvendte elektrode er ikke garanteret (svejsbarhed, som afhaenger af

kvaliteten af forbrugsmaterialerne og deres opbevaring, betjeningsmetoderne og svejseforholdene, de
mange mulige anvendelser...).

@ TIGDC-svejsearbejde

Malervaelger

Givermulighed foratse den aktuelle svejsestrem eller spaending pa displayet.
@ Ampere @ Volt

Vejseparametre

Grafen pd panelet giver mulighed for at veelge og justere svejseparametrene.

%l

N

%I

I Svejsestrom

Giver mulighed foratregulere svejsestrammen.

Parameterindstilleti Ampere (A)
Minimum 3A, Maksimum Imax, Default 100A, Defaultcls.

%l Hotstart

Giver mulighed foratregulere hot-start-veerdieni MMA.

Hervedtilladesen mere eller mindre “varm” start under buens teendingsfaser, hvilketreelt letter
starthandlingerne.

Minimum 0%, Maksimum 500%, Default std 80%, Defaultcls 150%.
%l Arcforce

Givermulighed foratindstille vaerdien pd Arc forcei MMA.

Hervedtilladesenmereellermindre energiskdynamiskresponsundersvejsning, hvilketreeltletter
svejsehandlingerne.

Lysbuensstyrkevaerdi gges for at mindske risikoen for, at elektroden sidder fast.
Minimum 0%, Maksimum 500%, Default std 30%, Default cls 350%.
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4. UDSTYR BRUG

Naranlaegget teendes, udferer det en raekke kontroller, der hartilformdl at garantere dets korrekte funktion samt den korrekte
funktion af alle de enheder, der er tilsluttet det. Samtidig udfgres gastesten for at checke, om forbindelsen til
gastilferselssystemeteriorden.

Seafsnittene "Forreste betjeningspanel” og "Opsaetning”.

5. SETUP
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5.1 Set-up ogindstilling af parametrene

Giver mulighed for indstilling og regulering af en raekke ekstra parametre til en bedre og mere praecis administration af
svejseanleegget.
Parametreneisetup erordnetihenholdtildenvalgte svejseproces og har et kodenummer.

Adgang til setup

» Skervedattrykke 5 sekunder pdencoder-tasten.
» Nullet pd midten af 7-segmentdisplayet bekreefter,atadgangen eropndet

Markering ogindstilling af det enskede parameter

» Opndsved atdreje pdindkodningstasten, indtil det gnskede parameters kodenummer vises.

» Parameterenidentificeresmed "." til hgjre for tallet

» Paddettetidspunktgiverettryk paindkodningstasten mulighed foratfavistogregulereindstillingsvaerdienfordetmarkerede
parameter.

» Adgangentilparameterens undermenu bekraeftes af, at"." til hgjre for tallet forsvinder

Udgang frasetup

» Trykigen pdindkodningstasten for at forlade “reguleringssektionen”.

» Man forladersetup ved at gdtil parameteret “0” (lagr og luk) og trykke pdindkodningstasten.
5.1.1 Liste over parametreneisetup (MMA)

Lagrogluk

Giver mulighed for atlagre modifikationerne og forlade setup.

Reset
Givermulighed foratindstille alle parametrene pd defaultvaerdierneigen.

Hot start

Giver mulighed foratregulere hot-start-veerdieni MMA.

Hervedtilladesen mere eller mindre “varm” start under buens teendingsfaser, hvilketreelt letter
starthandlingerne.

Basisk elektrodee Cellulose elektrodee
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
0/off 500% 80% 0/off 500% 150%
CrNi-elektrodee Aluminium elektrodee
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
0/off 500% 100% 0/off 500% 120%
Stgbejernselektrodee Rutilelektrodee
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
0/off 500% 100% 0/off 500% 80%
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Svejsestrom

Giver mulighed foratregulere svejsestrammen.

Minimum Maksimum Default
3A Imax 100A

Arcforce

Giver mulighed for atindstille veerdien pd Arc forcei MMA.

Hervedtillades en mere eller mindre energisk dynamisk respons under svejsning, hvilket reelt letter
svejsehandlingerne.

Lysbuens styrkevaerdi@ges for at mindske risikoen for, at elektroden sidder fast.

Basiskelektrodee Cellulose elektrodee
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
0/off 500% 30% 0/0off 500% 350%
CrNi-elektrodee Aluminium elektrodee
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
0/off 500% 30% 0/0off 500% 100%
Stgbejernselektrodee Rutilelektrodee
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
0/off 500% 70% 0/off 500% 80%

204 | Dynamic power control (DPC)
Gerdet muligt at veelge det enskede forhold mellem spaending og strem.
1=C Konstant strgm
Foragelse eller mindskelse af lysbuehgjden haringenindvirkning pd den kraevede svejsestrgm.
Anbefalestil elektrode: Basisk, Rutil, Sur, Stal, Stebejern
1220 Karakteristik cadente conregolazione dirampa

Foregelse aflysbuehgjden som felge af reduktionisvejsestremmen (og vice versa)ihenhold til den fastsatte veerdi
ved 1til 20 ampere pr. volt.

Anbefalestil elektrode: Cellulose, Aluminium

P=C Konstantspanding

Foregelse aflysbuehgjden som fglge af reduktionisvejsestrammen (og vice versa)ihenhold til formlen: V-1=K
Anbefalestil elektrode: Cellulose, Aluminium

205 | MMA-synergi
Giver mulighed for atindstille buens dynamik bedst muligt ved at markere den anvendte elektrodetype.

Enkorrektvalgt lysbue-dynamik ger det muligt at udnytte anlaeggets ydeevne optimaltforatopndé de bedst
mulige ydelserved svejsningen.

Veerdi Funktionen Default

1 Standard (Basisk/Rutil) X

2 Cellulose -

3 Stal -

4 Aluminium -

5 Stebejern -
Dergaranteresikke perfektsvejsbarhed af den anvendte elektrode.

@ Svejsbarhed, derafheengerafde nedsmeltende elektroderskvalitet,deres opbevaring, af de operative
funktionsmdader og af svejseforholdene, af de utallige mulige anvendelser...
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Buens afbrydningsspesending

Giver mulighed for atindstille den spaendingsvaerdi, hvor den elektriske bue forceres til at slukke.

Detgiver mulighed for bedre atadministrere de forskellige driftsforhold, der opstar.

| punktsvejsningsfasen, for eksempel, vil buens lavere afbrydningsspaending give mulighed for en mindre lue, nar
elektroden flyttes vaek fra emnet, hvilketreducerer sprutten, braending og oxidering af emnet.

Hvis der anvendes elektroder, der kraever en haj spaending, er det derimod tilrddeligt at indstille en hgj taerskel for
atundgd, atbuenslukkesundersvejsningen.

W Indstil aldrig buens afbrydningsspaending hejere end stremkildens tomgangsspaending.

Basiskelektrodee Cellulose elektrodee
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
0/off 99.9V 57.0V 0/0off 99.9V 70.0V

Indstilling af maskine

Gerdet muligt at veelge den gnskede grafiske interface.
Gerdet muligt at fd adgangtil hgjere setup-niveauer.
Seunder"Skreeddersyetinterface (Setup 500)"

Veerdi Markeret niveau
USER Bruger

SERV Service

vaBW vaBW

Indstilling af minimumsvaerdien for ekstern parameter CH1
Tilladerindstilling af minimumsvaerdien for den eksterne parameter CH1.

Indstilling af maksimumvaerdi for ekstern parameter CH1
Tilladerindstilling af maksimumvaerdi for den eksterne parameter CH1.

Stremaflaesning
Gerdet muligt at se den faktiske vaerdifor svejsestrammen.

Spandingsaflaesning
Gordetmuligt at afleese den faktiske veerdi for svejsespaending.

6. VEDLIGEHOLDELSE

B Z A

Anlaeggetskalundergdenrutinemaessig vedligeholdelseihenholdtil fabrikantens anvisninger. Alle adgangslager,
dbningerogdeekslerskal veere lukket og korrekt fastgjort, nérapparateterifunktion. Derma aldrig udfgres nogen
formforaendringerpdanleegget. Undgdophobningaf metalstavinaerhedenafellerdirekte pdudluftningsvingerne.

Al vedligeholdelse skal udelukkende udferes af kvalificeret personale. Reparation eller udskiftning af
anleegselementer udfert af uautoriseret personale medferer gjeblikkeligt bortfald af produktgarantien. Eventuel
reparation eller udskiftning af anleegselementer ma udelukkende udferes af teknisk kvalificeret personale.

Afbryd stremforsyningentilanleeggetinden enhver form forindgreb!

6.1 Regelmaessig kontrol af stremkilden

6.1.1 O6opyaoBaHue

Renger stremkilden indvendigt ved hjeelp af trykluft med lavt tryk og blgde bgrster. Kontrollér de elektriske
tilslutninger og alle forbindelseskabler.
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6.1.2 Ved vedligeholdelse eller udskiftning af komponenteribraenderne, i

elektrodeholdertangen og/eller jordledningskablerne skal nedenstdende fremgangsmadde

overholdes:
T )

E Kontrollértemperaturen pd komponenterne og serg for, at de ikke er overopvarmet.

2/
Wy Anvend altid handsker, der opfylder sikkerhedsreglerne.

/ Anvend egnede nggler og veerktg;j.

6.2 Vastuu

| e |

IEC

problem.

7. ALARMKODER

Ved manglende udferelse af ovennesevnte vedligeholdelse vil alle garantier bortfalde, og fabrikanten vil i alle
EN @ tilfeelde veere fritaget for alle former for ansvar. Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar, hvis operatgren ikke
overholder disse forskrifter. Ret henvendelse til det neermeste servicecenter ved enhver tvivl og/eller ethvert

ALARM
A Indgriben fra en alarm eller overskridelsen af en kritisk beskyttelsesgraense fordrsager et visuelt signal pd
kontrolpanelet ogden gjeblikkelige blokering af svejsningen.
PAS PA
& Overskridningafenbeskyttelsesgraense medfarerenvisualisering afensignalering pd kontrolpanelet, mentillader
atfortsaette svejsehandlingerne.
Alle alarmerogalle beskyttelsesgraenser for systemet er angivet nedenfor.
A Overtemperatur E A Overtemperatur t
EO1 EO2
A Overstrem pd effektmodul (Inverter) -“{ & Kommunikationsfejl *I‘_
E10 E13
A Forkert konfiguration af anlaeg ? A Hukommelse defekt ﬂ
E19 . E20
A Tab af data h‘& A Hukommelse defekt (RC) ﬂ
E21 E23
A Tab af data (RC) ﬂ A Anomalipdanleeggets forsyning *
E24 E40 ]]
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Manglende teending af anleegget (gren kontrollampe slukket)

Arsag
» Manglendeledningsnetsspaendingi
forsyningsstikket.

» Defektforsyningsstik eller-ledning.

» Breaendtlinjesikring.

» Defekttaendingskontakt.

» Defektelektronik.

Lesning

» Udferenkontrologforetagenreparation af det elektriske anlaeg.

» Benytkunspecialiseret personale.

» Udskiftden defekte komponent.
» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anlaeggetreparere.

» Udskiftden defekte komponent.

» Udskiftden defekte komponent.
» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anleeggetreparere.

» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anleeggetreparere.

Manglende udgangseffekt (anlaegget svejserikke)

Arsag
» Overophedetanlaeg (termisk alarm - gul
kontrollampe taendt).

Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen.

Ledningsnetsspaending overinterval (gul
kontrollampe taendt).

Defekt kontaktor.

Defekt elektronik.

¥

Ukorrekt effektlevering
Arsag

Fejlagtigmarkering af svejseprocesseneller
defekt omskifter.

Fejlagtigindstilling af systemets parametre eller
funktioner.

Defekt potentiometer/encodertilregulering af
svejsespanding.

¥

Ledningsnetsspaending overinterval.

Mangelafenfase.

»

Defekt elektronik.

Ustabil bue
Arsag
» Utilstreekkelig gasbeskyttelse.

» Fugtighedsforekomstisvejsegassen.

» Ukorrekte svejseparametre.

Overdreven sprgjt-udslyngning
/n\rsog

» Ukorrektbuelaengde.

» Ukorrekte svejseparametre.

Lesning
» Afventatanlaeggetkegleraf uden atslukke det.

Udfer jordforbindelsestilslutningen korrekt.
Jeevnfoer afsnittet “Installation”.

X

v

Bringledningsnetsspaendingentilbageistremkildens
forsyningsinterval.

Udferen korrekt tilslutning af anlaegget.

Jeevnfer afsnittet "Tilslutning”.

¥

¥

Udskiftden defekte komponent.
Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeeggetreparere.

¥

Lesning

» Udferenkorrekt markering af svejseprocessen.

» Nulstil systemet ogindstil svejseparametreneigen.

v

Udskiftden defekte komponent.
Kontaktneermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

v

Udferen korrekt tilslutning af anlaegget.
Jeevnfer afsnittet "Tilslutning”.

¥

¥

Udferenkorrekt tilslutning af anlaegget.
Jeevnfer afsnittet "Tilslutning”.

x

¥

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Lesning

» Justergasstremmen.
» Kontroller,atbraenderens spreder og gasdyse erigod stand.

» Benytaltid produkterog materialer af god kvalitet.
» Sergforatholde gasforsyningsanlaeggetiperfektstand.

» Udferen omhyggelig kontrol af svejseanlaegget.
» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anleeggetreparere.

Lesning

» Reducerafstanden mellem elektrode ogemne.
» Reducersvejsespaendingen.

» Reducersvejsestremmen.
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» Utilstraekkelig gasbeskyttelse.

» Ukorrektbuedynamik.

» Ukorrektsvejseafviklingstilstand.

Utilstraekkelig gennemtraengning
Arsag
» Ukorrektsvejseafviklingstilstand.
» Ukorrekte svejseparametre.
» Uegnetelektrode.
» Ukorrektforberedelse af kanterne.

» Ukorrekttilslutning af jordforbindelsen.

» Emnerne, derskal svejses, er for store.
Slaggeindslutning

Arsag

» Ukompletbortbearbejdning afslaggen.

» Elektrodensdiametererforstor.
» Ukorrektforberedelse af kanterne.

» Ukorrektsvejseafviklingstilstand.

Tungsteninklusion
Arsag

» Ukorrekte svejseparametre.
» Uegnetelektrode.

» Ukorrektsvejseafviklingstilstand.

Bleesning
Arsag
» Utilstreekkelig gasbeskyttelse.

Sammensmeltning
,Z\rsag

» Ukorrektbuelaengde.
» Ukorrekte svejseparametre.

» Ukorrektsvejseafviklingstilstand.

» Emnerne, derskal svejses, er for store.

» Ukorrektbuedynamik.

» Justergasstremmen.
» Kontroller,atbreenderens spreder oggasdyse erigod stand.

» Foregkredslgbetsinduktive vaerdi.

» Reducerbraenderens haeldning.

Lesning

» Reducerfremfaringshastigheden undersvejsning.
» Foregsvejse-/skeerestremmen.

» Benytenelektrode med enmindrediameter.

» Forggspaltensdbning.

» Udferjordforbindelsestilslutningen korrekt.
» Jeevnfer afsnittet “Installation”.

v

» Foregsvejse-/skeerestremmen.

Lesning

» Udferenomhyggeligrengering af emnet, inden svejsningen
udfares.

» Benytenelektrode med enmindre diameter.

» Foragspaltens dbning.

v

» Reducerafstanden mellem elektrode ogemne.
» Sergfor, atfremfgringen erregelmaessigunder alle svejsefaserne.

Lesning

» Reducersvejsestremmen.
» Benytenelektrode medenstarre diameter.

v

» Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
» Udferen korrektslibning af elektroden.

» Undgdbergringer mellem elektrode og svejsebad.

Lesning

» Justergasstremmen.
» Kontroller, atbraenderens spreder og gasdyse erigod stand.

Lesning

» Foregafstanden mellem elektrode ogemne.
» Foregsvejsespaendingen.

» Foregsvejse-/skeerestremmen.
» Foregsvejsespaendingen.

Tilpasvinklen pa braenderens heeldning.

¥

»

¥

Foreg svejse-/skaerestremmen.

» Foregsvejsespaendingen.

¥

»

¥

Forggkredslabetsinduktive vaerdi.
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Marginale graveringer
Arsag

» Ukorrekte svejseparametre.
» Ukorrektbuelaengde.

» Ukorrektsvejseafviklingstilstand.

» Utilstraekkelig gasbeskyttelse.
Oxideringer

Arsag

» Utilstreekkelig gasbeskyttelse.

Porgsitet

Arsag

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rustellersnavs pa
de emner, der skal svejses.

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rust eller snavs p&
tilsatsmaterialet.

Fugtighedsforekomstitilsatsmaterialet.

Ukorrekt bueleengde.

Fugtighedsforekomstisvejsegassen.

Utilstreekkelig gasbeskyttelse.

For hurtig sterkning af svejsebadet.

Knagelyd ved opvarmning
;\rsag

» Ukorrekte svejseparametre.

¥

Tilstedeveaerelse af fedt, maling, rustellersnavs pa
de emner, der skal svejses.

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rust eller snavs p&
tilsatsmaterialet.

Ukorrekt svejseafviklingstilstand.

De emner, derskal svejses, harforskellige
egenskaber.

Knagelyd ved kolde emner

Arsag

» Fugtighedsforekomstitilsatsmaterialet.

» Partikuleer geometriiden sammenfgjning, der skal
svejses.

Lasning

Reducer svejsestrammen.
Benyten elektrode med en mindre diameter.

Reducer afstanden mellem elektrode ogemne.
Reducer svejsespaendingen.

Reducersideoscillationshastigheden under pafyldning.
Reducer fremferingshastigheden under svejsning.

Benytgas,derpassertildet materiale, der skal svejses.

Lasning

»

»

Justergasstremmen.
Kontroller, at breenderens spreder og gasdyse erigod stand.

Lesning

¥

X

¥

¥

v

x

¥

X

v

4

Udferen omhyggeligrengering af emnet, inden svejsningen
udfares.

Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.

Hold altid tilsatsmaterialetiperfekt stand.

Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialetiperfektstand.

Reducer afstanden mellem elektrode ogemne.
Reducer svejsespaendingen.

Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
Serg foratholde gasforsyningsanlaeggetiperfekt stand.

Justergasstremmen.
Kontroller, atbraenderens spreder og gasdyse erigod stand.

Reducer fremferingshastigheden under svejsning.
Udferenforvarmning afde emner, der skal svejses.
For@g svejse-/skaerestremmen.

Lasning

v

¥

X

¥

v

Reducer svejsestrammen.
Benytenelektrode med en mindre diameter.

Udferen omhyggeligrengering af emnet, inden svejsningen
udferes.

Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialeti perfekt stand.

Udferde korrekte driftssekvenser tilden sammenfgjning, der skal
svejses.

Udferenindsmearing, inden svejsningen udferes.

Lesning

»

»

»

»

»

Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialeti perfekt stand.

Udferenforvarmning af de emner, der skal svejses.
Udferen eftervarmning.

Udferde korrekte driftssekvenser tilden sammenfajning, der skal
svejses.
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9. BETJENINGSVEJLEDNING

9.1 Svejsning med beklaedt elektrode (MMA)

Forberedelse af kanterne

Foratopndgoderesultater anbefales det atarbejde parene dele uden oxydering, rust eller andre forurenende stoffer.

Valg af elektroden

Diameteren pddenelektrode, derskalanvendes,afhaengeraf materialets tykkelse, af positionen, af sammenfajningstypenog

af svejsefugen.

Elektroder med stor diameter kraever hgjstrem med deraf fglgende hgj varmedannelse under svejsningen.

Beklaedningstype Egenskaber Brug
Rutil Letatanvende Alle positioner

Sur Hojsmeltehastighed Flade
Basisk Hgj kvalitetisammenfgjningen Alle positioner

Valg af svejsestremmen
Svejsestremsomrdadet for den anvendte elektrodetype vil veere specificeret pd elektrodeemballagen af fabrikanten.

Teending og opretholdelse af lysbuen

Den elektriske lysbue taendes ved at gnide elektrodespidsen mod svejseemnet, der er forbundet til jordkablet og - narlysbuen
erteendt - ved hurtigt at treekke stangen tilbage tilden normale svejseafstand.

Det vil normalt vaere nyttigt at have en hgjere indledende strem i forhold til basis-svejsestremmen (Hot Start) for at lette
taendingen aflysbuen.

Ndrdenelektriske lysbue erdannet, pdbegyndes smeltningen af den midterste del af elektroden, der afleeggesidrdbeformpa
svejseemnet.

Elektrodens eksterne beklaedning leverer under brugen beskyttelsesgas til svejsningen, der sdledes vil veere af god kvalitet.
Foratundgdatdrédberafsmeltet materiale ved kortslutning af elektroden med svejsebadet medfarerslukning aflysbuen p.g.a.
en utilsigtet tilneermelse af de to enheder, vil det veere hensigtsmaessigt at @ge svejsestremmen forbigdende, indtil
kortslutningen er afsluttet (Arc Force).

Hvis elektroden haenger fast i svejseemnet, vil det vaere hensigtsmaessigt at saenke kortslutningsstremmen til minimum
(antisticking).

-

Udferelse af svejsningen

Elektrodens haeldningsvinkel varierer afhaengigt af
antallet af afsesettelser. Elektrodebevaegelsen
udfgres normalt med svingninger og stop i siden af
sgmmen, sdledesatmanundgadrforstorafseettelse af
svejsematerialeimidten.

Fjernelse af slagger DA
Svejsning med beklaedte elektroder kraever fjernelse af slagger efter hver sveisesgm.
Slaggerne kan fjernesved hjeelp af enlille hammereller ved barstning, hvis det drejer sigom skare slagger.
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9.2 TIG-svejsning (kontinuerlig lysbue)

Beskrivelse

TIG-svejsemetoden (Tungsten Inert Gas) er baseret pd princippet med en elektrisk lysbue, der taendes mellem en ikke smeltbar
elektrode (ren eller legeret tungsten med smeltetemperatur pd cirka 3370°C) og svejseemnet. En atmosfaere af inaktiv gas
(argon)serger for beskyttelse af badet.

Derfor er svejsegeneratoren normalt udstyret med en anordning til taending af lysbuen, der giver en hgj frekvens og en hgj
spaendingsudladning mellem spidsen af elektroden og svejseemnet. Takket vaere den elektriske gnist, der ioniserer
gasatmosfaeren, kanlysbyen derforteenaes uden nogen kontakt mellem elektroden og svejseemnet.
Derfindesogsdenstarttype medreducerettungstentilfgjelse: start med|ift, derikke kraever hgjfrekvens,menkunenindledende
tilstand med kortslutning ved lav stram mellem elektroden og emnet. | det gjeblik, hvor elektroden Igftes, skabes lysbuen, og
stremmen gges, indtilden ndrdenindstillede svejseveerdi.

For at forbedre kvaliteten af svejsevulstens afsluttende del er det hensigtsmaessigt at kunne betjene svejsestramsaenkningen
med preecision, og deter ngdvendigt, atgassen stremmer nedisvejsebadet endnu et par sekunder, efter atbuen ergdetud.
Under mange arbejdsforhold er det hensigtsmaessigt at kunne rdde over to forindstillede svejsestremme og med lethed at
kunne skifte fraden enetilden anden (BILEVEL).

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

O] Dette erden mestanvendte polaritet (direkte polaritet), dergiver begraensetslid pdelektroden
1 (1), fordi 70 % af varmen koncentreres pd anoden (emnet).

Derfassmalle ogdybe bade med hgje fremfaringshastigheder og lav varmetilfaersel.

"

-

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

Omvendtpolaritetbrugestilsvejsning aflegeringer beklaedt med et varmebestandigt oxydlag
med ensmeltetemperatur, der er hgjere end ved metal.
Derkanikke anvendes hgjstrem, fordi det vil medfere stort slid pd elektroden.

f}
3 71\

w

J
1

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

Ndér der anvendes en vedblivende pulseret stream, opnds en bedre kontrol af svejsebadets
bredde ogdybde underspecielle arbejdsforhold.

Svejsebadet formes af spidsimpulserne (Ip), hvorimod basisstremmen (Ib) holder buen taendt.
P& denne mdde bliver det nemmere at svejse tynde plader med mindre deformering, og der
opndsenbedre formfaktor og dermed mindre fare forrevner og gasgennemtraengninger.

D.c.s.p

=
° t

T 5.6.5.9 ~PULSED Narfrekvensen forgges(middelfrekvens)opndsensmallere, mere koncentreret ogmere stabil

bue samten hojere svejsekvalitet ved tynde plader.

212



BETJENINGSVEJLEDNING

| béohler weiding

Egenskaberne ved TIG-svejsning

Tig-proceduren er meget effektiv ved svejsning af stdl - bade kulstdl og legeringer - og ved ferste afseettelse pa rer, samt ved
svejsning, der kraever et optimaltudseende.
Derkraeves direkte polaritet (D.C.S.P.).

Forberedelse af kanterne
Proceduren kraever omhyggeligrengering og forberedelse af kanterne.

Valg og forberedelse af elektroden
Det anbefales at anvende thorium-tungstenselektroder (2 % thorium-radfarvet) eller som alternativ, ceriums- eller lanthans-
elektrodermed de nedenstdende diametre:

.

Svejsestang

Svejsestaengerne skal have mekaniske egenskaber, der svarer til basismaterialets.
Undgd at bruge strimler fra basismaterialet, fordi de kan indeholde urenheder forarsaget af forarbejdningen, der kan fa

negativindflydelse p&svejsningen.

Beskyttelsesgas

Deranvendesipraksisaltid renargon (99,99 %).

Stromomrdde Elektrode
(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°
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°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektroden skal tilspidses som vist pdillustrationen.
><§x

Stremomrdde Gas

(DC-) (DC+) (AC) Dyse 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
150-250A 15-30 A 60-130 A 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
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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Elektriske egenskaber

TERRA 270RC U.M.
Forsyningsspaending U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Forsinketlinjesikring 16 A
Kommunikationstype DIGITAL

Maks. effekt optaget 14 kVA
Maks. effekt optaget 9.72 kw
Effektfaktor (PF) 0.70

Ydeevne (u) 85 %
Cos @ 0.99

Maks. strem optaget I Tmaks. 20.2 A
Effektivstrem [1eff 12.8 A
Indstillingsomrade 3-270 A
Speending uden belastning Uo (MMA) 70 Vdc
Speending udenbelastning Uo (TIG) 30 Vdc

*Dette udstyropfylder EN /IEC 61000-3-11.

*Dette udstyropfylderikke kravene ifelge EN / IEC 61000-3-12. Deterinstallaterens og brugerens ansvar at sikre sig, at
udstyretkan/mda forbindes til et offentligt lavspaendingsnet (kontakt om nedvendigt nettets distributer). (Se under "
Elektromagnetiske felter og forstyrrelser" - " Klassificering af udstyrs elektromagnetiske kompatibilitet (EMC) i
overensstemmelse med EN 60974-10/A1:2015").

Brugsfaktor

TERRA270RC 3x400 U.M.
Brugsfaktor MMA (40°C)

(X=40%) 270 A
(X=60%) 255 A
(X=100%) 240 A
Brugsfaktor MMA (25°C)

(X=100%) 270 A
BrugsfaktorTIG (40°C)

(X=60%) 270 A
(X=100%) 260 A
BrugsfaktorTIG(25°C)

(X=100%) 270 A
Fysiske egenskaber

TERRA270RC U.M.
IP-beskyttelsesgrad IP23S

Isoleringsklasse H

Dimensioner (Ixdxh) 500x190x400 mm
Veegt 16.1 Kg
Stremkabelsektion 4x2.5 mm?
Laengde af forsyningskabel 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Bygningsstandarder EN 60974-10/A1:2015
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Elektriske egenskaber

TERRA 350RC U.M.
Forsyningsspaending U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCQC)* — mQ
Forsinketlinjesikring 25 A
Kommunikationstype DIGITAL

Maks. effekt optaget 19 kVA
Maks. effekt optaget 13.9 kW
Effektfaktor (PF) 0.73

Ydeevne (u) 85 %
Cos @ 0.99

Maks. strem optaget ITmaks. 27.6 A
Effektivstram |1eff 17.5 A
Indstillingsomrade 3-350 A
Spaending uden belastning Uo (MMA) 70 Vdc
Spaendinguden belastning Uo (TIG) 30 Vdc

*Dette udstyropfylder EN/IEC 61000-3-11.

*Dette udstyropfylderikke kravene ifalge EN /IEC 61000-3-12. Det erinstallaterens og brugerens ansvar atsikre sig, at
udstyret kan/md forbindes til et offentligt lavspaendingsnet (kontakt om nedvendigt nettets distributer). (Se under "
Elektromagnetiske felter og forstyrrelser" - " Klassificering af udstyrs elektromagnetiske kompatibilitet (EMC) i
overensstemmelse med EN 60974-10/A1:2015").

Brugsfaktor

TERRA350RC 3x400 U.M.
Brugsfaktor MMA (40°C)

(X=40%) 350 A
(X=60%) 310 A
(X=100%) 290 A
Brugsfaktor MMA (25°C)

(X=100%) 350 A
Brugsfaktor TIG (40°C)

(X=50%) 350 A
(X=60%) 320 A
(X=100%) 300 A
Brugsfaktor TIG (25°C)

(X=100%) 350 A
Fysiske egenskaber

TERRA 350RC U.M.
IP-beskyttelsesgrad IP23S

Isoleringsklasse H

Dimensioner (Ixdxh) 500x190x400 mm
Vaegt 16.5 Kg
Stremkabelsektion 4x4 mm?
Laengde af forsyningskabel 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Bygningsstandarder EN 60974-10/A1:2015
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11. DATASKILT

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY
TERRA 270 RC | N°
l;....m 60974-1/A1:2019
0N, Bl | 60974-10/A1:2015 Class A
‘ 3A/10.0V - 270A/20.8V
Y |7 7T 7| Xuog 60% 100%
Uo Iz 270A 250A
30V Uz 20.8V 20.0V
- 3A/20.0V - 270A/30.8V
L T 7 7 Xaoq) 40% 60% 100%
E Uo Iz 270A 255A 240A
' Uz 30.8V 30.2Vv 29.6V
Do>s- (V)] 400V Imax  20.2A heft  12.8A
50/60 H
UK
IP 235 Ce &5 I
MADE
P
ITALY
—_—

bohlerweldm

stalpin

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY
TERRA 350 RC N°
l;....m 60974-1/A1:2019
0N, B | 60974-10/A1:2015 Class A
‘ 3A/10.0V - 350A/24.0V
Y |7 7T 7| Xuog 50% 60% 100%
Uo Iz 350A 320A 300A
30V Uz 24.0V 22.8V 22.0v
- 3A/20.0V - 350A/34.0V
L T 7 7 Xaoq) 40% 60% 100%
E Uo Iz 350A 310A 290A
' Uz 34.0V 32.4V 31.6V
Do>s- (V)] 400V Imax  27.6A heft  17.5A
50/60 H
UK
IP 235 Ce &5 I
5
IN
ITALY
—_——

12 BETYDNING AF OPLYSNINGERNE DATASKILT

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2715 [ 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CEJIL
\ )
CE EU-overensstemmelseserklaering
EAC EAC-overensstemmelseserklaering
UKCA  UKCA-overensstemmelseserklaering

A WN 2

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A
15B
16B

178
18
19
20
21
22

Fremstillingsmaerke

Navn ogadresse pd producenten

Apparatets model

Serienummer

XAXXXXXXXXXX Produktionsar

Symbol fortypen af svejseapparat

Henvisning til konstruktionsstandarder

Symbol for svejseprocessen

Symbol for svejsemaskiner egnet til arbejde i et miljg med
ogetrisiko for elektrisk stad

Symbol forsvejsestrem

Nominel speendingitomgang

Omrdade for maksimal og minimum nominel svejsestrem og
dentilsvarende konventionelle belastningsspaending
Symbol forintermitterende cyklus

Symbol fornominel svejsestrem

Symbol fornominel svejsespaending

Veerdier forintermitterende cyklus

Veerdier forintermitterende cyklus

Veerdier forintermitterende cyklus

Veerdier for nominel svejsestrem

Veerdier for nominel svejsestrem

Veaerdier fornominel svejsestream

Veerdier for konventionel belastningsspaending
Veerdier for konventionel belastningsspaending
Veerdier for konventionel belastningsspaending
Symbol forstremforsyning

Nominel forsyningsspaending

Maksimal nominel stremforsyningsstrem
Maksimal faktisk stremforsyningsstrem
Beskyttelsesgrad
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NORSK

EU-SAMSVARSERKLARING

Byggherren

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 at felgende produkt:

TERRA270RC
TERRA350RC

55.12.014
55.12.015

erisamsvar med EU-direktivene:

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

ogatfelgende harmoniserte standarder er anvendt:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentasjonen som bekrefter overholdelse av direktivene vil holdes tilgjengelig for inspeksjon hos

den nevnte produsenten.

Ethvert inngrep eller forandring som ikke er autorisert av voestalpine Béhler Welding Arc
Technology S.r.l. ugyldiggjerdenne erklaeringen.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | Gl

//VV./O"
Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors

NO
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1. ADVARSEL

Ferdubegynneroperasjonene, méduforsikre degom & halest og forstattdenne hadndboka.

Utfarikke modifiseringerellervedlikeholdsarbeid somikke er beskrevet. Produsenten erikke ansvarlig for skader pa
personer eller ting som oppstar pd grunn av mangelfull forstdelse eller manglende utferelse av instruksjonene i
denne hdndboka.

Bruksanvisningenskal alltid oppbevares derapparateteribruk. I tilleggtil bruksanvisningen skalogsd generelle og
lokale regler om ulykkesforebygging og milje falges.

Alle personersom jobber medidriftsetting, betjening, vedlikehold og reparasjon av apparatet, skal:
« veeretilsvarende kvalifisert

« hakjennskap til sveising

* halesthele bruksanvisningen ogfelge denne

Ved tvilog problemerom bruken avanlegget, skal du henvende degtil kvalifisert personell.

1.1 Bruksmilje

§

—
)

——
o —
[ )

iec )

——

Alt utstyr skal kun brukes for operasjoner som det er prosjektert til, pd den mdate og i omrddene som er angitt pd
skiltet og/eller i denne hadndboka, i samsvar med nasjonale og internasjonale direktiver om sikkerhet. Bruk som
skillerseg frabruksmensterangittavfabrikanten erikke egnetogkanveere farlig;ietslikttilfelle frasier fabrikanten
segaltansvar.

Denneenhetenmabrukeskuniprofesjonelle applikasjoneriindustrimiljger. Fabrikanten erikke ansvarlig for skader
som er forarsaket ved privatbruk avanlegget.

Anlegget skal brukesimiljger med entemperatur mellom-10°C og +40°C (mellom +14°F og +104°F).
Anleggetskaltransporteresogoppbevaresimiljgermedentemperaturmellom-25°Cog +55°C(mellom-13°Fog 131°F).
Anlegget skal brukesimiljgerfritt for stev, syre, gass eller andre etsende stoffer.

Anlegget mdikke brukesimiljger med en luftfuktighet over 50% ved 40°C (104°F).

Anlegget mdikke brukesimiljger med en luftfuktighet over 90% ved 20°C (68°F).

Anlegget mdikke brukes hayere enn 2000m over havet.

Ikke bruk denne typen apparatfordtine opp frosnerer.
Bruk aldriapparatetfor dlade batterier og/eller akkumulatorer.
Brukikke apparatet for & starte motorer.

1.2 Personligbeskyttelse og beskyttelse av tredje mann

Sveiseprosedyren kan danne farlig straling, stay, varme og gass. Installer et brannsikkert skillerom for & beskytte
sveisesonen fra strdler, gnister og gladende slagg. Advar alle menneskerinaerheten at de ikke ma feste blikket pa
sveisebuen ellerpd detgladende metallet,og fd en brukbar beskyttelse.

Ha pd& deg verneklaer for & beskytte huden fra strdlene, gnistene eller pd det gledende metallet, og f& en
tilfredsstillende beskyttelse. Dumd&ha pddeg egnetklaer som dekker hele kroppenoger:

- heleogigodstand

- ikke brannfarlige

- isolerende ogterre

- tettsittende oguten mansjetter og oppbrett

Bruk alltid foreskrevne sko som er sterk og er garantert vanntett.
Bruk alltid foreskrevne hansker somisolerer mot elektrisitet og varme.

Bruk masker med sidebeskyttelser for ansiktet og egnet beskyttelsesfilter (minst NR10 eller mere) for gyene dine.

Ha alltid pd deg vernebriller med sideskjermer spesielt under manuelleller mekanisk fjerning av sveiseslagg.

Bruk aldri kontaktlinser!

Bruk harselvern hvis sveiseprosedyren forarsaker farlig stay. Hvis stayniv@et overstiger de tillatte grensene, ma du
avgrense arbeidssonen og forsikre degom at personene som befinnersegisonenerutstyrt med harselvern.

219

NO



NO

ADVARSEL —_

voestalpin

' boéhlerweding

Hold alltid sidepanelene lukket under sveiseprosedyren. Du skal ikke utfere endringer pd anlegget.

Unngddrereveddelenesomdunettopp harsveiset,daden hgye temperaturen kan fare til alvorlige forbrenninger
eller skader. Falg alle forholdsregler som er beskrevet ogsd i bearbeidelsene etter sveisingen, da stykkene som du

sveisetkan gifrasegslaggrester mens de avkjoles.

o‘ﬁ A :& Forsikre degom atsveisebrenneren er avkjglet fgr du utferer arbeid eller vedlikehold pa den.

varme vaesken som kommer ut kan fere til alvorlige forbrenninger eller skalding.

W Forsikre deg om at kjgleaggregatet er slattav fer du frakopler slanger for tilfarsel og retur av kjglevaesken. Den
N———
=

+ Forsikredegom atdetfinnes et farstehjelpskrininaerheten.

Ikke undervurderforbrenningerellersar.

skader pdutstyreller personer.

A Far du forlater arbeidsplassen, skal du forsikre deg om at sonen er sikker for & forhindre ulykker som kan fare til

1.3 Beskyttelse motreyk og gass

Rayk, gass og stevsom dannesunder sveisingen kan vaere farlige for helsen.
Reyken som blir produsertunder sveiseprosedyren kan fgre til kreft eller fosterskade pa kvinner som er gravide.

Hold hodetborte frasveisegass og sveisergyk.

Forsikre degom atventilasjonen er fullgod, naturlig eller luftkondisjonering, i arbeidssonen.

Ved utilstrekkelig ventilasjon, skal du bruke ansiktsmaske med luftfilter.

Ved sveisingitrange miljger, anbefalervideg d haoppsyn med operataren ved hjelp aven kollegasom befinnerseg ute.
Bruk aldri oksygen for ventilasjon.

Kontrolleroppsugets effektivitet ved regelmessig d kontrollere mengden av skadeliggasssomblirfjernetiforhold tilverdiene
fastsattisikkerhetsnormene.

Mengden og farlighetsgraden av rayken som blir generert beror pd basismaterialet som blir brukt, stgttematerialet og alle
eventuelle stoffer som er brukt for rengjering og fjerning av fett fra stykkene som skal sveises. Falg ngye instruksene fra
fabrikanten ogtilhgrende tekniske spesifikasjoner.

Utferikke sveiseprosedyrenineaerheten av plasser hvor avfetting eller maling skjer.
Plasser gassbeholderne utenders eller pd en plass med god luftsirkulasjon.

1.4 For & forebygge brann/eksplosjoner

Sveiseprosedyrenkan fordrsake brann og/eller eksplosjoner.

Fjern alle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller gjenstander fra arbeidssonen.

Brannfarlige stoffer mdvaere pd minst 11 meters avstand fra sveisemiljget og beskyttes pd egnet mate.

Gnistsprut og glgdende partikler kan lettnd sonene rundtenheten ogsd gjennem sma dpninger. Veer spesielt forsiktigmed &
beskytte gjenstanderog personer.

Utferikke sveisingen pdellerinaerheten avtrykkbeholdere.

Utferikke sveiseoperasjonerpdlukkede beholdere ellerrar. Veer meget forsiktig ved sveising avrerellerbeholdere selvomde
erdpen,temtogrengjort med storomhu. Rester av gass, drivstoff, olje eller lignende kan fare til eksplosjon.

Duskalikke sveiseimiljger hvor det erstav, gass eller eksplosivdamp.

Etter sveisingen skal du forsikre deg om at kretsen under spenning ikke kan komme bort i delene som er koplet til
jordledningskretsen.

Plasser et brannslukningsapparatinaerheten av maskinen.
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1.5 Forebyggelse ved bruk av gassbeholder

.| Inerte gassbeholdere innholder gass under trykk og kan eksplodere hvis du ikke sikrer forholdene for transport,
vedlikehold og bruk.

Gassbeholderne skalveere festet vertikaltved veggen eller andre statteinnretninger for dunnga fall og plutselige mekaniske stat.

» Stramvernehetten pdventilen undertransport, oppstartog hvergang du avslutter sveiseprosedyren.

» Unngd autsette beholderne direkte for solstrdler, plutselige temperaturforandringer, for haye eller ekstreme temperaturer.
Utsettikke gassbeholderne for altfor hgye eller lave temperaturer.

* Hold beholderne vekk fra flammer, elektriske buer, sveisebrennere eller elektrodeholdetengerog gledende deler som
fremkommerunder sveiseprosedyren.

* Holdbeholderne borte frasveisekretsene og stramkretsene generelt.

» Holdhodetborte fragassutslippetndrdu dpnerbeholderens ventil.

o Lukkalltid beholderens ventil nar du avslutter sveiseprosedyrene.

» Utfgraldrisveising pd engassbeholderundertrykk.

» Koplealdrientrykkluftsbeholder direkte til maskinens reduksjonsventil! Trykket kan overstige reduksjonsventilens kapasitet

ogeksplodere!

1.6 Vern mot elektrisk stot

- 8

) Etelektrisk stot kan veere dedelig.

» Unngddrerevedinnvendige ellerutvendige delersomerforsyntmed strgmisveise mensanlegget erslattpd(sveisebrenner,
tenger, jordledninger, elektroder, ledninger, ruller og spolerer elektrisk koplet til sveisekretsen).

Forsikre deg om at anleggets og operatgrens elektriske isolering er korrekt ved & bruke tgrre steder og gulv som skal vaere
tilstrekkeligisolertfrajord.

* Forsikredegomatanleggeterkorrektkoplettiluttaket og at nettet er utstyrt med enjordforbindelse.

» Bergraldrisamtidigto sveisebrennere ellerto elektrodeholdertenger.

* Avbrytumiddelbartsveiseprosedyren hvis du faeler elektriske stat.

1.7 Elektromagnetiske felt og forstyrrelser

(( )) Stremmen gjennem de innvendige og utvendige kablene i anlegget danner elektromagnetiske feltinserheten av
sveisekablene og anlegget.

» De elektromagnetiske feltene kan ha innvirkning pda helsen til operatgrer som er utsatt for feltene under lange perioder
(n@yaktig pavirkning eridag ukjent).

» Deelektromagnetiske feltene kan pavirke andre apparater som pacemaker eller hareapparater.

—
[]_. Alle personersom harlivsviktige elektroniske apparater(pace-maker)mdhenvende segtillegenfgrde naermerseg

soner hvor sveiseoperasjone.
—

1.7.1 EMCoverensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.
—
Klasse | Utstyrklasse B erioverensstemmelse med elektromagnetiske kompatibilitetskrav i industriell og beboelsesmiljg,
inkludertboligomrader hvor den elektriske krafter forsynt fra det offentlige lavspennings forsyningssystem.
N——
— ) Utstyrklasse Aerikke mentforbrukiboligomrdderhvorden elektriske krafter forsynt fra detoffentligelavspennings
Klasse | forsyningssystem.Detkan vaere potesielle vanskeligheteridsikre elektromagnetisk kompatibilitet av utstyrklasse

A Aidisse omrdader, pdgrunn avstyrte sGvel som utstrdlte forstyrrelser.
——

Formerinformasjon, se kapittelet: DATASKILT eller TEKNISK SPESIFIKASJON.
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1.7.2 Installasjon, bruk og vurdering avomradet

Dette apparatet er konstruerti samsvar med kravene i den harmoniserte normen EN 60974-10/A1:2015 og er identifisert som
“KLASSEA”".Denne enhetenmabrukeskuniprofesjonelle applikasjoneriindustrimiljger. Fabrikanten erikke ansvarlig for skader

som er forarsaket ved privat bruk avanlegget.

=\ Brukerenmdaharerfaringerisektoren ogeransvarlig forinstallasjonen og bruken av enhetenioverensstemmelse
’ﬁ-i] med fabrikantens anvisninger. Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstdr, er det brukeren som ma lase

problemet, om nedvendig ved hjelp av fabrikantens tekniske assistanse.

N———

O

((/\)) Uansettma de elektromagnetiske forstyrrelsene bliredusert slik at de ikke utgjer et problem.

N——/

0\
P-. Fer du installerer denne enheten, md du ta i betraktning mulige elektromagnetiske problemer som kan oppsta i

omrddet og som kan vaere farlige for personene som er omrddet, f.eks. personer som bruker pace-maker eller
hereapparater.

1.7.3 Krav hovedforsyning

Hayeffektutstyr kan, pad grunn av primeaerstrem trukket fra hovedforsyningen, influere pa kraftkvaliteten p& nettet. Derfor,
tilkoplingsrestriksjoner eller krav angdende maksimum tillattimpedanse pd nettet (Zmax) eller den ngdvendige minimum
forsyningskapasitet (Ssc) pd grensesnittspunktet til det offentilige nett(punkt for felles sammenkopling,PCC), kan bli brukt for
enkelte typerutstyr(se tekniske data). I slike tilfeller er ansvaret hosinstallater eller bruker av utstyret for & forsikre seg om, ved
dkonsultere operateren avforsyningsnettverket om nadvendig, at utstyret kan tilkoples. | tilfelle av forstyrrelser, kan det vaere
nedvendig & utfere andre operasjoner, som f.eks. filtrering av stremforsyningen fra elnettet.

Dumad ogsé kontrollere muligheten av & skjerme nettkabelen.

Formerinformasjon, se kapittelet: TEKNISK SPESIFIKASJON.

1.7.4 Forholdsregler for kabler

For & minke effektene av elektromagnetiske felt, skal du falge disse reglene:

e Hvis mulig skaldu bunte sammen jordledningen og nettkabelen.

o Aldritvinn kablene rundtkroppen.

» Unngd dstilledegmellomjordledningen og nettkabelen (hold begge kablene pd samme side).

« Kablene skalvaere s@ korte som mulig, og plasseres s naer hverandre som mulig oglagt pd eller omtrentlig pa gulvnivdet.
» Plasseranlegget pdnoe avstand fra sveiseomrddet.

Kablene plasseres pad avstand fra eventuelle andre kabler.

1.7.5 Jording

Jording av alle metallkomponenterisveiseanlegget og dens miljg ma tas i betraktning. Falg nasjonale og lokale forskrifter for
jording.
1.7.6 Jording av delen som skal bearbeides

Hvisdelensomskal bearbeidesikke erjordet av elektriske sikkerhetsgrunnereller pd grunn avdensdimensjonerog plassering,
kandubrukeenjordledningmellomselve delen ogjordkontakten for & minke forstyrrelsene. Veer meget neye med d kontrollere
atjordingenavdelensomskalbearbeidesikke skerrisikoen forulykkerforbrukerne ellerrisikoen for skader pd andre elektriske
apparater. Fglg gjeldende nasjonale og lokale forskrifter for jording.

1.7.7 Skjerming

Skjerming avandre kablerog apparaterineaerheten kanredusere problemet med forstyrrelser.
Skjerming av hele sveiseanlegget kan veere nedvendig for spesielle applikasjoner.

1.8 Vernegrad IP
IP23S

e Innholdsomerbeskyttet mottilgangtil farlige deler medfingrene oginnferingavmassive fremmedlegemer med
endiametersom overstiger/erlik 12,5 mm.

* Innholdeterbeskyttetmotregnienskravinkel pa 60°.

« Innholdeterbeskyttetmotskadelige effektergrunnetinntrenging avvann, ndrapparatets bevegelige delerikke
erigang.

1.9 Avhending

E Ikke sluttbehandle apparatet som usortert kommunalt avfall!

| samsvarmed EU-direktiv2012/19/EU om avfall fra elektrisk og elektronisk utstyrogimplementering av direktivet

— isamsvar med nasjonal lovgivning, skal elektrisk utstyr ved levetidens utlep innsamles separat og leveresinn til et
innsamlingssenter. Eieren av utstyret md& kontakte de lokale myndighetene for informasjon om naermeste
innsamlingssenter. Anvendelsen av EU-direktivetvil forbedre miljget og menneskehelsen.

» Gainnpdnettstedet for merinformasjon.

222



=

| bohleryveding

INSTALLASJON

2. INSTALLASJON
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”

¥
s

¥

Installasjonen kan kun utferes av profesjonelt personale som er autorisert av fabrikanten.

Underinstallasjonen, skal du forsikre deg om at generatoren er frakoplet.

Deterforbudt dkople sammen (serie eller parallelt) generatorer.

2.1 Lefting, transport oglossing

» Anleggeterutstyrt med ethdndtak som muliggjer manuell transportering.

B

2.2P

S

A

Ikke undervurder anleggets vekt, (se teknisk spesifikasjon).
Ikke lalasten bevegesellerhenges over personereller ting.
Ikke dropp eller belaste anlegget med ungdvendig tyngde.

assering av anlegget

Folgdissereglene:

» Gilettadgangtil kontrollene og kontaktene.

e Plasserikke utstyretitrangerom.

« Settaldrianlegget pdenflate med enskrdning som overstiger 100 fall.
» Plasseranlegget pdenterrogren plass med tilstrekkelig ventilasjon.
* Beskyttanleggetmotregnogsol.

2.3 Kopling

£

P

——
L
—

|

Stremforsyningen er utstyrt med en nettkabel som skal koples til nettet.
Anleggetkan forsynessom falger:
* 400V trefase

Apparatets funksjon er garantert for spenninger somskiller seg maks. +15% fra nominell verdi.

Ford&unngdskaderpdpersonerellerpdanlegget, skal du kontrollere den nettspenning som ervalgt, og sikringene,
FO@R dukoplermaskinentil nettet. Dessuten skalduforsikre degom atkabelenblirkoplettiletuttak medjordkontakt.

For beskyttelse av brukeren, skal anlegget vaere korrekt koplet til jord. Nettkabelen er utstyrt med en ledning (gul/
grenn) for jordledning og den skal koples til en kontakt utstyrt med jordforbindelse. Denne gul/grenne kabel ma
ALDRI brukes sammen med andre ledere for spenningskoplinger. Sjekk atanlegget er jordet og at stikkontakten er
igodstand. Bruk bare typegodkjente stepslerisamsvar med sikkerhetsforskriftene.

El-anlegget mé settes opp av teknisk kyndig personale, hvis tekniske arbeidskunnskaper er spesifikke ogisamsvar
med lovgivningenidetlandetderinstallasjonen utferes.
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2.4 Installasjon
2.41 Tilkobling for MMA-sveising

@ Tilkoblingen utfert somiillustrasjonen girsomresultat sveising med omvendt polaritet.
For&kunne sveise med direkte polaritet m&d man koble om.

@ Jordklemmekontakt
@ Negativtstremuttak(-)
@ Kontakt for elektrodeholderklemme

@ Positivt stramuttak (+)

y,

» Kopljordklemmen til den negative sokkelen (-) pa stremkilden. Settinn kontakten og drei den med klokken til delene er helt
sikret.

» Kopl elektrodeholderen til den positive sokkelen (+) pd stremkilden. Settinn kontakten og drei den med klokken til delene er
heltsikret.

2.4.2 Tilkobling for TIG-sveising

@ Jordklemmekontakt
@ Positivt stremuttak (+)
@ TIGbrennerens feste
(4) Fakkelstikkontakt
@ Kobling for gassrer
@ Reduksjonsventilen

\ y,

» Kopljordklemmen til den positive sokkelen (+) pa stremkilden. Settinn kontakten og drei den med klokken til delene er helt
sikret.

» Kopl TIG brennerkopling til brennersokkelen pa stremkilden. Settinn kontakten og drei den med klokken til delene er helt
sikret.

@ Reguleringen av flyten avdekkgassen skjerved ddreie pd en kransom normaltfinnes pd brenneren.

» Koble brennerens gasslange separattil selve gassfordelingen.
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3. PRESENTASJON AV ANLEGGET

3.1 Bakpanel

@ @ @ ) @ Stremforsyningskabel

For&forsyne anlegget med strem ved kopling til nettet.

° 0 ® @ Av/PA-bryter
O . | Styrer den elektriske pdasldingen avanlegget.
] Den harto posisjoner"O"slattav;"I" slatt pa.
@ Gassfeste
@ Signalkabel CAN-BUSinngang (RC,RI...)

& E‘!—“ FP 261

. v I

@ @ @ Stremforsyningskabel

Fora&forsyne anlegget med strem ved kopling til nettet.

* ® (2) Av/PA-bryter

| Styrerden elektriske pdsldingen avanlegget.
Den harto posisjoner"O"slattav; "I" slatt pa.

@ Signalkabel CAN-BUSinngang (RC,RI...)

°
& FP 262
® é) L
3.3 Stepselpanel

@ Negativtstremuttak(-)
Prosess MMA: Tilkobling jordkabel
ProsessTIG: Tilkobling av sveisebrenner

@ Positivt stremuttak (+)
Prosess MMA: Tilkobling elektrodelommelykt
ProsessTIG: Tilkobling jordkabel NO
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3.4 Frontpanel med kontroller
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Spennings Reduksjonsenhet

@ @ LED forgenerellalarm

Indikerer mulig pdvirkning av en beskyttelsesenhet sd som temperaturbeskyttelse.

@ @ LED for aktivert effekt

Indikerer atdeter spenning pd utstyrets spenningsuttak.

@ BBB 7-segment skjerm

Viser de generelle sveisemaskinparametrene under oppstart, settinger, stram og spenningsverdier under
sveising, og koding avalarmer.

@ Hovedjusteringshendelen

Muliggjer kontinuerlig @ kunne justere sveise-stremmen.
Tillater justering avdetvalgte parameter pda graf. Verdien er vist pa skjerm.
Tillater a tilfere oppsett, valg og setting av sveiseparameter.
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@ @ Sveiseprosess

Fordstilleinden beste buedynamikken ved & velge bruktelektrodetype.

@ Elektrodesveising (MMA)

=

Basisk
Rutil
Syre

Stal
Stepjern

Elektrodesveising (MMA)
Cellulose
Aluminium

Ved & velge korrekt buedynamikk oppnds maksimum fordeler & bli utledet fra spenningstilferselen i den
hensikt & oppndden bestmulige sveiseytelse.

En perfekt sveisbarhet til elektroden som brukes kan ikke garanteres (sveisbarheten avhenger av kvalitet og
oppbevaring avforbruksmateriell, driftsmetoder og sveiseforhold, ulike bruksomréader osv.).

(&

TIG DC-sveising

@ @ Malevelger

Lardegvise den faktiske sveisestrammen eller spenningen pd skjermen.

A

Ampeére @ Volt

@ Sveiseparameter

Grafen pd panelet muliggjer valg ogjustering a sveiseparametrene.

%I

N

%I

%l

%l

Sveisestrem
Forregulering av sveisestrammen.

Parametersetting Ampeére (A)
Minimum 3A, Maksimum Imax, Standard 100A, Standard cls.

Hotstart

Muliggjerregulering avverdien for hotstarti MMA.

Tillateren oppstartsom ermerellermindre “varm” i fasene for buens aktivering, for & lette
oppstart.

Minimum 0%, Maksimum 500%, Standard std 80%, Standard cls 150%.
Arcforce

Foraregulere verdien Arc forcei MMA.

Gjer at du oppndr dynamiske svar som er mer eller mindre energisk under sveisingen, for & lette
sveiserens arbeid.

@kning avverdien pd buen medfererreduksjon avrisikoen for klebing av elektroden.
Minimum 0%, Maksimum 500%, Standard std 30%, Standard cls 350%.
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4. BRUKAV UTSTYRET

Naranleggetslds pd, utferer det en rekke kontroller for @ garantere korrekt funksjon avanlegget og alle tilkoblede enheter. P&
dette trinn utferes ogsa gasstesten for & sjekke riktig tilkopling til gassforsyningssystemet.

Se avsnittet "Fremre kontrollpanel” og "Setup".

5. INNSTILLING

~
,‘ bohlerwelding
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5.1 Oppsett oginnstillinger av parametrene

Muliggjerinnstilling og regulering av en serie ekstre parameter foren bedre og mer eksakthdndtering av sveiseanlegget.
Parametrene somerinkludertiinnstillingen erorganisertisamsvar med densveiseprosessdu harvalgtogharetkodenummer.

For @ utfere innstillingsprosedyren

» Utferesved dtrykke pdencoder-knappeni5sekunder.

» 0-indikasjonen i midten pd& 7-segmentskjermen bekrefter at du befinner deg i
innstillingsmodu

Valg ogregulering av gnsket parameter

» Skjerved ddreie kodeenhetentildenviserkodenummeretsom gjelder gnsket parameter.

» Parameteren ermerketmed"." tilhgyre for tallet

» Hvisdutrykker pd enkodertasten, kan du f& vistinnstilt verdifor valgt parameter og densregulering.
» Tilgangentilparameterens undermeny bekreftes avat"." tilhayre for tallet, forsvinner

Fordgdutfrainnstillingsmodus

» Fordgdautfraseksjonen”regulering”, skaldu trykke pd enkodertastenigjen.
» Fordagdutfrainnstillingsmodus, kan dustille deg pd parameter “0” (lagre og gé ut) og trykke pd enkodertasten.

5.1.1 Liste med parametrer forinnstilling (MMA)

Lagre oggdaut
For&lagre endringene og gda utfrainnstillingsmodus.
For atilbakestille alle standard parametrene.
Hotstart

Muliggjerregulering avverdien for hot starti MMA.
Tillateren oppstartsomer mereller mindre “varm” i fasene for buens aktivering, for & lette oppstart.

Basiskelektrode Cellulose elektrode
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/av 500% 80% 0/av 500% 150%
CrNielektrode Aluminiums elektrode
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/av 500% 100% 0/av 500% 120%
Stgpejernselektrode Rutilelektrode
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/av 500% 100% 0/av 500% 80%

Sveisestrom

Forregulering avsveisestremmen.

Minimum Maksimum Standard
3A Imax 100 A
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Arcforce

204

205

312

Fordregulere verdien Arc forcei MMA.
Gjeratduoppndrdynamiske svarsom er mer eller mindre energisk under sveisingen, for & lette sveiserens arbeid.
@kning avverdien pd buen medfererreduksjon avrisikoen forklebing av elektroden.

Basiskelektrode Cellulose elektrode

Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/av 500% 30% 0/av 500% 350%
CrNielektrode Aluminiums elektrode

Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/av 500% 30% 0/av 500% 100%
Stgpejernselektrode Rutilelektrode

Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/av 500% 70% 0/av 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Det aktiverervalget avden gnskede V/I karakteristikk.

1=C Konstantstrgm

@kningellerreduksjon avbuehgyde haringen effekt pd nadvendig sveisestram.

Anbefaltfor elektrode: Basisk, Rutil, Syre, Stdl, Stepjern

1220 Reduksjon av kontroll pastigningsforhold

@kningibuehayde girenreduksjonisveisestrem (og vice versa)ihenhold til verdienlagtinn med 1til 20 A per volt.
Anbefalt forelektrode: Cellulose, Aluminium

P=C Konstant effekt

@kningibuehgyden girenreduksjonisveisestrammen (og vice versa)ihenhold til loven: V-1=K
Anbefalt for elektrode: Cellulose, Aluminium

MMA-synergi

Fordstilleinden beste buedynamikken ved & velge bruktelektrodetype.

Ved &velge korrekt buedynamikk oppnds maksimum fordeler & bliutledet fra spenningstilferseleniden hensikt &
oppnddenbestmulige sveiseytelse.

Verdi Funksjonen Standard
Standard (Basisk/Rutil) X
Cellulose -
Stal -

Aluminium -

g AN W N

Stepjern -

Perfektsveiseresultat med den brukte elektrode erikke garantert.
@ Sveiseresultatavhengeravkvaliteten péslitedelerogderesoppbevaring, operasjons- og sveiseforhold,
tallrike mulige applikasjoner etc.

Spenning for buefjerning

Gjeratdukanstilleinn spenningsverdien som skal brukes for & slokke den elektriske buen.

Forenbedre hdndtering av de ulike funksjonsbetingelsene som oppstdar.

Under punktsveisingen for eksempel, gjer en lav buespenning at gnisten blir mindre ndr du flytter elektroden fra
stykket, og dette minker sprut, brenning og oksidering av stykket.

Hvis du bruker elektroder som trenger hgy spenning, anbefaler vi deg d stille inn en hay verdi for @ unngda at buen
slokkerundersveisingen.

W Stillaldriinn en spenning for fjerning avbuen som overstiger generatorens tomgangsspenning.

Basisk elektrode Cellulose elektrode
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/av 99.9V 57.0V 0/av 99.9V 70.0V
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500 | Innstillingavmaskin

Tillater valg avdet nedvendige grafiske grensesnitt.

Girtilgangtilhgyere oppsettnivder.

Konsulter seksjon "Grensesnittpersonalisering (Setup 500) "

Verdi Valgt niva
USER Bruker
SERV Service
vaBW vaBW

(=a]
()
NJ

Innstilling av minimum ekstern parameterverdi CH1
Tillaterinnstilling av minimumsverdien for den eksterne parameteren CH1.

(=2}
O
wJ

Innstilling av maksimum verdi ekstern parameter CH1
Tillaterinnstilling av maksimum verdifor den eksterne parameteren CH1.

~
(S g ]
—

Stremavlesing
Tillater visning avdenreelle verdien av sveisestremmen.

~
(W]
NY

Spenningsavlesing
Tillatervisning avdenreelle verdien av sveisespenningen.

6. VEDLIKEHOLD

Du ma utfere rutinemessig vedlikehold p& anleggeti samsvar med fabrikantens instruksjoner. Alle adgangsderer,
vedlikeholdsderer og deksel mdvaere lukket og sitte godt fast nar utstyret erigang. Du skal ikke utfare endringer pa
anlegget.Unngd atdethopersegopp metallstav naereller pd selve lufteribbene.

Altvedlikeholdsarbeid ma utfares kun avkvalifisert personell. Reparasjoner eller utskifting avdeler pd anlegget av
personell som ikke er autorisert, betyr en umiddelbar annullering av produktets garanti. Eventuelle reparasjoner
eller utskiftinger avanleggets deler ma kun utferes av kvalifisert teknisk personell.

Kuttstremtilferselentilanlegget farethvertinngrep!

B

6.1 Utfer felgende periodiske inngrep pd generatoren

6.1.1 Sistem

Bruk trykkluftmed lavttrykk og pensler med myk bust forrengjeringinnvendig. Kontroller de elektriske koplingene
ogalle koplingskablene.

6.1.2 For vedlikehold eller utskifting av brennerkomponenter, av elektrodeholderens tang
og/ellerjordingskablene:

F Kontrollerkomponentenes temperatur og pass pd atde ikke overopphetes.

———/
7/
wy Bruk alltid vernehanskerisamsvar med forskriftene.
——/
o

/ Bruk passende ngkler og utstyr.

N——

6.2 Sorumluluk

— Hvis det ordinaere vedlikeholdsarbeidet ikke blir utfert, blir garantien erkleert ugyldig og fabrikanten fritas for alt
EN @ ansvar. Hvis operatgren ikke fglger disse instruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar. Ikke ngl med & ta kontakt
IEC med naermeste tekniske assistansesenter hvisdu skulle veereitvil eller det skulle oppstd problemer.

230



ALARM KODER

| bohlerwering

7. ALARM KODER

ALARM

A Utlgsningen av en alarm eller overstigningen av en kritisk sikkerhetsterskel, fgrer til en visuell varsling pa
kontrollpanelet ogenumiddelbar blokkering av sveisingen.
ADVARSEL

& Overstigningen av en sikkerhetsterskel ferer til en visuell varsling p& kontrollpanelet, men tillater & fortsette
sveisingen.

Nedenforfinnes enliste over anleggets alarmer og sikkerhetsgrenser.

-

A Overtemperatur
EO1

N\

E “ Overtemperatur t
E02

ﬁ Overstrem effektmodul (Inverter)

K || D

Kommunikasjonsfeil

99 Konfigurasjonsfeil avanlegget

? A @delagtminne ﬂ
E20

A Datatap

E21

h& g’ @delagt minne (RC) ﬂ

A Datatap (RC)
E24

A Feilistremferselavanle
| 2 o D>

8. DIAGNOSTIKK OG LOSNINGER

Anlegget kan ikke startes opp (den grenne lysindikatoren tenner ikke)

Arsak
» Ingennettspenningiforsyningsnettet.

» Defektkontaktellerelektrisk
stremforsyningskabel.

» Linjenssikring ergatt.

» Defektav/pd-bryter.

» Defektelektronikk.

Lesning

»

¥

Kontrollerogom ngdvendigreparer det elektriske anlegget.
» Benyttkun kvalifisert personell.

»

¥

Skiftut den skadde komponenten.
Henvend degtildet neermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

»

¥

» Skiftutden skadde komponenten.

¥

¥

Skiftutden skadde komponenten.
Henvend degtil det naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

»

¥

v

Henvend degtil det naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Ingen strem ved utgangen (anlegget sveiser ikke)

Arsak

» Overopphetetanlegg (termisk alarm-gul
lysindikator lyser).

» Feiljordkopling.

» Nettspenningen er utenforomrddet(den gule
lysindikatoren lyser).

» Defektkontaktor.

» Defektelektronikk.

Lesning
» Venttilanlegget eravkjglet uten asléfrastremmen.

»

¥

Utfer korrektjordekopling.

» Seavsnittet “Installasjon”.

¥

»

¥

»

¥

Utfer enkorrekt kopling avanlegget.

» Seavsnittet “Kopling”.

¥

»

¥

Skiftut den skadde komponenten.
Henvend degtildet neermeste senter for teknisk assistanse for @
reparere anlegget.

»

¥

»

¥

Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.
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Feil stremforsyning
Arsak

¥

Feiltvalg av prosedyren for sveising eller defekt
velger.

¥

Feile parameterinnstillinger og funksjoneri
anlegget.

Defekt potensiometer/kodeenhetforregulering
avstremmen for sveising.

Nettspenningen er utenforomrddet.

Enfase mangler.

Defekt elektronikk.

¥

Instabilitetibuen
Arsak

» Utilstrekkelig dekkgass.

» Fuktighetisveisegassen.

» Gale sveiseparameterparameter.

Altfor mye sprut
Arsak

» Galbuelengde.

» Gale sveiseparameterparameter.

» Utilstrekkelig dekkgass.

» Galbuedynamikk.

» Galmodus for utferelse avsveising.

Utilstrekkelig hullslding
Arsak
» Galmodus for utferelse avsveising.
» Gale sveiseparameterparameter.
» Feilelektrode.
» Galforberedelse avkantene.

» Feiljordkopling.

» Stykkene som skal sveises for stor.

| bohler weiding
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Lasning

¥

3

»

4

v

¥

¥

Utfer et korrekt valg av prosedyren sveising.

Utferenreset pd anlegget ogtilbakestill parametrene for sveising.

Skiftut den skadde komponenten.
Henvend degtildetnaermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Utfer enkorrekt kopling avanlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

Utfer enkorrekt kopling avanlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

Henvend degtil detnaermeste senter for teknisk assistanse for a
reparere anlegget.

Lesning

¥

¥

4

Reguler korrekt gassflyt.
Kontroller atdiffusereren og gassmunnstykketisveisebrennereneri
god tilstand.

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre degom at gassforsyningsanlegget alltid erigod
funksjonstilstand.

Utfer en ngyaktig kontroll av anlegget for sveising.
Henvend degtildetnaermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Lesning

v

¥

¥

¥

v

Reduseravstanden mellom elektroden og stykket.
Reduser sveisespenningen.

Reduser sveisestrammen.

Regulerkorrekt gassflyt.
Kontroller atdiffusereren og gassmunnstykketisveisebrennereneri
god tilstand.

@Dk kretsensinduktive verdi.

Reduser sveisebrennerensvinkel.

Lesning

»

»

»

»

»

»

»

Senkkjgrehastigheten under sveising.
Dk sveisestrgemmen.

Bruk en elektrode med mindre diameter.
@kriflenes dpning.

Utfer korrektjordekopling.
Se avsnittet “Installasjon”.

Dk sveisestremmen.
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linkludering av slagg

Arsak

» Utilstrekkelig fjerning avslagg.

» Elektrodensdiametereraltforstor.

» Galforberedelse avkantene.

» Galmodus for utferelse av sveising.

Inkluderinger av wolfram
Arsak

» Galesveiseparameterparameter.

» Feil elektrode.

» Galmodus for utferelse avsveising.

Blasing
Arsak

» Utilstrekkelig dekkgass.

Klebing
Arsak

» Galbuelengde.

» Gale sveiseparameterparameter.

» Galmodus for utfgrelse avsveising.

» Stykkene som skal sveises for stor.

» Galbuedynamikk.

Sidekutt
Arsak

» Gale sveiseparameterparameter.

» Galbuelengde.

» Galmodus forutferelse avsveising.

» Utilstrekkelig dekkgass.

Oksidering
Arsak

» Utilstrekkelig dekkgass.

Lesning

» Utferen ngyaktigrengjering av stykkene fer du utferer sveisingen.
» Brukenelektrode med mindre diameter.

» @kriflenes apning.

» Reduseravstanden mellom elektroden og stykket.
» Lafremgangenskjeregelmessigunderalle faseneisveising.

Lesning

» Redusersveisestremmen.
» Brukenelektrode medenstarre diameter.

» Brukalltid produktereller materialer av hay kvalitet.
» Utferenkorrektsliping av elektroden.

» Unngdkontakt mellom elektroden og sveisebadet.

Lesning

» Regulerkorrektgassflyt.
» Kontroller atdiffusereren oggassmunnstykketisveisebrennereneri
god tilstand.

Lesning

¥

@Dk avstanden mellom elektroden og stykket.

» @k sveisespenningen.

¥

Dk sveisestremmen.
» @k sveisespenningen.

»

¥

» Still sveisebrenneren mereivinkel.

¥

Dk sveisestremmen.
@Dk sveisespenningen.

»

¥

»

¥

» @kkretsensinduktive verdi.

Lesning

» Redusersveisestremmen.
» Brukenelektrode med mindre diameter.

» Reduseravstanden mellom elektroden og stykket.
» Redusersveisespenningen.

» Senkoscillasjonshastigheten sidestilt ved pafylling.
» Senkkjerehastighetenundersveising.

» Brukgasssom eregnettilmaterialene som skal sveises.

Lesning

» Regulerkorrektgassflyt.
» Kontroller atdiffusereren oggassmunnstykketisveisebrennereneri
god tilstand.
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Porgsitet
Arsak Lasning

» Neerveeravfett, malerfarge, rustellerskitt pa Utfer en ngyaktigrengjering av stykkene for du utferer sveisingen.

stykkene som skal sveises.

¥

» Neerveeravfett, malerfarge, rustellerskitt pd
materialene.

3

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre degom at materialene alltid eri perfekt brukstilstand.

¥

Dererfuktistettematerialene. »

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre degom at materialene alltid eriperfekt brukstilstand.

4

Galbuelengde.

v

Reduseravstanden mellom elektroden og stykket.
Reduser sveisespenningen.

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre degom at gassforsyningsanlegget alltid erigod
funksjonstilstand.

Fuktighetisveisegassen.

¥

v

¥

Utilstrekkelig dekkgass.

¥

Reguler korrekt gassflyt.
Kontroller atdiffusereren og gassmunnstykketisveisebrennereneri
god tilstand.

¥

¥

Altfor hurtig overgangtil fast form avsveisebadet. » Senkkjorehastigheten undersveising.
Utferen forvarming av stykkene som skal sveises.

Dk sveisestremmen.

¥

¥

Krakelering pa grunn av kulde
Arsak Lesning

» Galesveiseparameterparameter. » Redusersveisestremmen.
» Brukenelektrode med mindre diameter.

» Neerveerav fett, malerfarge, rusteller skitt p& » Utferen neyaktigrengjering av stykkene fer du utferer sveisingen.
stykkene som skal sveises.

» Neaerveeravfett, malerfarge, rustellerskitt pa » Brukalltid produkter eller materialer av hay kvalitet.
materialene. » Forsikre degom at materialene alltid eriperfekt brukstilstand.

» Galmodus for utfgrelse av sveising. » Utferkorrekte funksjonerfordentype av skjster som skal sveises.

» Stykkene som skalsveises harulike » Utfersmering for du utferer sveiseprosedyren.

karakteristikker.

Krakelering pa grunn av kjglighet
Arsak Lesning

» Dererfuktistettematerialene. » Brukalltid produkter eller materialer av hay kvalitet.
» Forsikre degom at materialene alltid eriperfekt brukstilstand.

» Spesiellgeometriipunktet som skal sveises. » Utferenforvarming avstykkene som skal sveises.
» Utferen ettervarming.
» Utfarkorrekte funksjoner fordentype av skjgter som skal sveises.
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9. DRIFTSINSTRUKSJONER

9.1 Sveising med bekledt elektrode (MMA)

Forberedelse avkantene

For & oppnd gode sveiseresultater anbefales det d alltid arbeide pdrene deler, frifor oksid, rustellerannet smuss.

Valgavelektrode

Diameteren pa elektroden som skal benyttes er avhengig av materialets tykkelse, av posisjonen, av typen skjgt og klargjering

avstykket som skal sveises.

Elektroder med stor diameter krever hgy strem med pafelgende hey termisk tilfersel i sveisingen.

Type bekledning Egenskap Bruksomrade
Rutil Enkel & bruke Alle posisjoner

Syre Hey smeltehastighet Flate
Basisk Mekaniske egenskaper Alle posisjoner

Valg av sveisestrem

Sveisestremmens omrdde for typen elektrode som benyttes angis av produsenten pd elektrodenepakkene.

Tenning ogopprettholdelse avbuen

Denelektriske buen oppndsved dgnielektrodensspiss pddelensomskalsveises koblettiljordingskabelen,ogndarbuen gnister,
trekkes elektroden tilbake tilnormal sveiseavstand.
For & forbedre tenningen av buen kan det generelt veere nyttig med en gkning av stremmen i begynnelsen setti forhold til

sveisestremmen (Hot Start).

Ndr buen er tent begynner den midterste delen av elektroden & smelte og renner nediform av drdper pd den delen som skal

sveises.

Denytre bekledningen av elektroden forbrukes, og dette tilfarer dekkgass for sveisingen som saledes blir avypperlig kvalitet.
For @ unngd at drdpene av smeltet materialet fordrsaker at buen slokner p& grunn av at elektroden kortslutter og kleber ved
sveisebadet, erdetveldig nyttig & gke sveisestrammen en kort stund for & smelte kortslutningen (Arc Force).

| tilfelle elektroden kleber til delen som skal sveises, anbefales det & redusere kortslutningsstremmen til et minimum

(antiklebing).

-

\

Fjerning avmetallslagg

Utfering av sveising

Helningsvinkelen for elektroden varierer alt etter
antallet sveisestrenger. Elektrodens bevegelse
utferes normalt med oscillasjoner og med stopp p&
sideneavstrengenslikatmanunngdarenopphopning
avtilferselsmateriale midt pa.

Sveising med bekledte elektroder gjgr at man ma fjerne metallslagget etter hver sveisestreng.
Fjerningenskjerved hjelp avenlitenhammer, eller slagget barstes vekki tilfelle det dreier seg om sprgtt metallslagg.
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9.2 TIG-Sveising (kontinuerlig bue)

Beskrivelse

Fremgangsmaten for TIG-sveising (Tungsten Inert Gas) er basert pd prinsippet av en elektrisk bue som gnistrer mellom en
usmelteligelektrode (renwolframellerwolframlegering, med etsmeltepunktpdcirka 3370°C) ogdelen: En atmosfeere medinert
gass(argon) gjer atbadet beskyttes.

For & unngd farlige innblandinger av tungsten, skal elektroden aldri komme bort i den del som skal sveises. Derfor er sveise
generatorenvanligvisutstyrtmed enbuetenningsenhetsomgenerererenhgyfrekventheyspenningsutlader mellom elektrode
og arbeidsstykket. Slik, takket vaere den elekriske gnisten, ioniseres gassatmosfaeren, sveisebuen tenner uten noen kontakt
mellom elektrode og arbeidsstykke.

Detfinnes ogsd enannen mate @ starte pd, med redusertinnblanding avwolfram: Startilift, somikke krever hay frekvens, men
enstartsituasjon medkortslutning vedlavstrem mellom elektrodenogdelen. |det elektrodenlgftes,dannesbuenogstremmen
okertilinntastet sveiseverdi.

For & forbedre kvaliteten pd sveisingens sluttdel er det viktig & kontrollere ngye den synkende sveisestremmen og det er
nedvendig atgassen kommernedisveisebadetinoensekunderetter atbuenslokker.
Imonggoperotivetilstandererdetgodté bruke to forinnstillte sveisestremmerslik atdulettvintkan veksle mellomde tonivéene
(BINIVA).

Sveisepolaritet

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

Detteerden polaritetensomermestutbredt(direkte polaritet) ogsom girenbegrensetslitasje
t avelektroden(1)idet 70% av varmen konsentreres pd anoden (delen).

Man oppndr trange og dype bad med hay fremfaringshastighet og dermed lav termisk
tilfarsel.

(=< o

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

& Polariteten eromvendtog gjerdet mulig d sveise legeringersom erbekledt med etlagildfast/
LJ/1 tungtsmeltende oksid med et smeltepunktsomligger over metallets.
7T\~
w

Hey strem kan ikke benyttes da dette ville medfere stor slitasje av elektroden.

2

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

D.CSp Bruk av pulsetlikstrem gir en bedre kontroll, i spesielle operative situasjoner, av sveisebadets
bredde ogdybde.

- Sveisebadet dannes av toppimpulser (Ip), mens basistrammen (Ib) beholder buen tent. Denne
N\ operasjonsmodus hjelper ved sveising av tynnplater med mindre deformasjoner, bedre

e formfaktorer og medferer derfor mindre farer for overopphetning og gassgjennomslag.
t

T 5.6.5.6 ~PULSED Ved frekvensgkning (mellom frekvens) oppnds en smalere bue, mer konsentrert og mer stabil,

ogkvaliteten pda sveising avtynnere materialer forbedres ytterligere.
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Egenskaper for TIG-sveisinger

TIG-fremgangsmaten er veldig effektiv ndr det gjelder sveising av stdl, det vaere seg karbonstdl eller stallegeringer, for den

forste sveisestrengen pdrerogidentypensveisinger som mdvaere saerdeles vellykkede sett fra et estetisk synspunkt.
Detkreves direkte polaritet (D.C.S.P.).

Forberedelse avkantene
Fremgangsmaten krever en grundigrengjering avdelene samten ngye forberedelse

Valg og forberedelse av elektrode

Vianbefaler deg & bruke elektroder av torium-tungsten (2% torium-rgdfarget) eller alternativt elektroder som er vokset eller

behandlet med felgende diameterverdier:

Stremomrdde 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 10-20 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°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektroden md spissesslik som vist pd figuren.

-

.

>

Tilferselsmateriale

Tilferselsstengene ma ha mekaniske egenskapersom tilsvarer de som finnesigrunnmetallet.
Detfrarddesabrukestrimlersomerlagetavgrunnmetallet,idetdekanveere urenegrunnetbearbeidelsenogdermed gdelegge

sveisearbeidet.

Dekkgass
| praksis brukes bestandigrenargon (99.99%).
Stremomrdde Gas
(DC-) (DC+) (AC) Dyse Stremning
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
500-750A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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Elektriske egenskaper

TERRA 270RC
Stremforsyningsspenning U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Treglinjesikring

Kommunikasjonsbuss

Maksimal effekt absorbert

Maksimal effekt absorbert
Effektfaktor (PF)

Yteevne (p)

Cos @

Maksimal absorbert strem [Tmax
Faktisk strem I1eff

Reguleringsomrade
Tomgangsspenning Uo (MMA)
Tomgangsspenning Uo (TIG)
*Dette utstyrerioverensstemmelse med EN /IEC 61000-3-11.

*Dette utstyretsamsvarerikke med EN /IEC 61000-3-12. Hvis det er koplet til et offentlig lavspenningsnett, er det

3x400 (£15%)
16
DIGITAL
14
9.72
0.70
85
0.99
20.2
12.8
3-270
70
30

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc
Vdc

installaterens eller brukeren av utstyretsittansvar G undersoke, ved & konsultere nettleveranderen om nedvendig, at utstyret
kan tilkoples. (Konsulter seksjon "Elektromagnetiske felt og forstyrrelser" - "EMC utstyrsklassifisering i overensstemmelse med

EN 60974-10/A1:2015").

Bruksfaktor
TERRA 270RC

Bruksfaktor MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Bruksfaktor MMA (25°C)
(X=100%)

Bruksfaktor TIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)
BruksfaktorTIG (25°C)
(X=100%)

Fysiske egenskaper

TERRA270RC

Vernegrad P
Isoleringsklasse

Mal (Ixdxh)

Vekt
Stremkabelseksjonen

Lengde pd nettkabel

Produksjonsnormer
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3x400

270
255
240

270

270
260

270

IP23S
H
500x190x400
16.1
4x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

U.M.

>

U.M.
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Elektriske egenskaper

TERRA 350RC
Stremforsyningsspenning U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCQC)*

Treglinjesikring
Kommunikasjonsbuss

Maksimal effekt absorbert
Maksimal effekt absorbert
Effektfaktor (PF)

Yteevne (p)

Cos @

Maksimal absorbert strem [Tmax
Faktisk strem I1eff
Reguleringsomrade
Tomgangsspenning Uo (MMA)
Tomgangsspenning Uo (TIG)

*Dette utstyrerioverensstemmelse med EN /IEC 61000-3-11.

*Dette utstyret samsvarerikke med EN /IEC 61000-3-12. Hvis det er koplet til et offentlig lavspenningsnett, er det

3x400 (+15%)
25
DIGITAL
19
13.9
0.73
85
0.99
27.6
V75
3-350
70
30

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc
Vdc

installaterens eller brukeren av utstyret sittansvar d underseke, ved G konsultere nettleveranderen om nadvendig, at utstyret

kan tilkoples. (Konsulter seksjon "Elektromagnetiske felt og forstyrrelser

EN 60974-10/A1:2015").

Bruksfaktor
TERRA350RC

Bruksfaktor MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Bruksfaktor MMA (25°C)
(X=100%)

Bruksfaktor TIG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)
BruksfaktorTIG (25°C)
(X=100%)

Fysiske egenskaper

TERRA 350RC

Vernegrad IP
Isoleringsklasse

Mal (Ixdxh)

Vekt
Stremkabelseksjonen

Lengde pdnettkabel

Produksjonsnormer
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11. DATASKILT

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L. IL V_OESTAlP!NE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY
TERRA 270 RC | N° TERRA 350 RC N°
3= = 60974-1/A1:2019 :;.._.E 60974-1/A1:2019
0N, Bl | 60974-10/A1:2015 Class A ot | 60974-10/A1:2015 Class A
‘ 3A/10.0V - 270A/20.8V ‘ 3A/10.0V - 350A/24.0V
Y |7 T T [Xueg 60% 100% Y T T T [Xueg 50% 60% 100%
Uo Iz 270A 250A Uo I2 350A 320A 300A
30V Uz 20.8V 20.0V 30V Uz 24.0V 22.8V 22.0v
- 3A/20.0V - 270A/30.8V z- — 3A/20.0V - 350A/34.0V
L T 7 7 Xaoq) 40% 60% 100% X (40°C) 40% 60% 100%
E Uo Iz 270A 255A 240A E Uo I2 350A 310A 290A
' Uz 30.8V 30.2Vv 29.6V 70V Uz 34.0v 32.4V 31.6V
DO~ Ui 400V lmax  20.2A hef  12.8A Do>s- Ui 4oov hmax  27.6A het  17.5A
50/60 Hz 50/60 Hz
UK UK
P 238 Ce &5 I P23 Ce &5 I
MADE MADE
ITALY ITALY
—_— —_——

12. BESKRIVELSE INFORMASJONSSKILT

1 Produksjonsmerke
1 2 2 Navnogadressetil produsenten
3 | 4 3 Apparatmodell
5 | 6 4 Serienummer
11 XAXXXXXXXXXX Produksjonsar
7 Q9 5 Symbolfortype sveisemaskin
12 15 16 17 6 Henvisningtil konstruksjonsstandarder
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Symbolforsveiseprosessen
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symbol for sveisemaskiner egnet for drifti miljzer med okt
11 risiko for elektrisk stat
7 9 12 15 16 17 9 Symbolforsveisestrem
13 | 15A 16A 17A 10 Nominelltomgangsspenning
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Omrdde for maksimal og minimum nominell sveisestrem og
tilsvarende konvensjonell belastningsspenning
18 19 20 21 12 Symbolforperiodisk syklus
MADE 13 Symbol fornominell sveisestrem
22 EE ( E [H[ ITALY 14 Symbolfornominell sveisespenning
15 Verdierfor periodisk syklus
E 16 Verdierforperiodisk syklus
L — 17 Verd?erfor peric?disksykllus
15A Verdier fornominell sveisestream
CE EU-samsvarserkleering

16A Verdierfornominell sveisestrem

17A Verdier fornominell sveisestrem

15B Verdierforkonvensjonell belastningsspenning
16B Verdierforkonvensjonell belastningsspenning
17B Verdier for konvensjonell belastningsspenning
18 Symbolforstremforsyning

19 Nominellforsyningsspenning

20 Maksimalnominellstrem

21 Maksimal effektivstrem

22 Beskyttelsesgrad

EAC EAC-samsvarserklaering
NO ukca UKCA-samsvarserklaering
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EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

SUOMI

Rakentaja

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

vakuuttaa omalla vastuullaan, ettd seuraava tuote:
TERRA270RC 55.12.014
TERRA 350RC 55.12.015

onseuraavien EU-direktiivien mukainen:

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

ja ettd seuraaviayhdenmukaistettuja standardeja on sovellettu:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Asiakirjat, jotka todistavat direktiivien noudattamisen, pidetddn saatavilla tarkastuksia varten edelld

mainitulla valmistajalla.

Jokainen korjaus tai muutos ilman voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.:n antamaa lupaa

tekee tdstd ilmoituksesta pdtemdattdman.

OnaradiTombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Il. 4%

i

Mirco Frasson

24

Managing Directors

Ilvo Bonello
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SYMBOLIT

Vdliton vakava hengenvaara taivaarallinen toiminta, joka voi aiheuttaa vakavan ruumiinvamman.

Tdrked neuvo, jota noudattamalla vdltetddn vahdiset vammat tai omaisuusvahingot.

% [«

Huomautukset tdmdn symbolin jdlkeen ovat pddosin teknisid ja helpottavat tyéskentelyd.
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VAROITUS

1. VAROITUS

Ennentyoskentelyd laitteella, varmista ettd olet lukenutjaymmadrtdnyt tdmdn kdyttdohjeensisallon.

Ald tee muutoksia tai huoltotoimenpiteitd, joita ei ole kuvattu téssd ohjeessa. Valmistajaa ei voida pitdd syyllisend
henkil6- tai omaisuusvahinkoihin, jotka aiheutuvat tdmdn materiaalin huolimattomasta lukemisesta tai
virheellisestd soveltamisesta.

Sdilytd kdyttdohjeet aina laitteen kdyttépaikassa. Noudata kdyttdohjeiden lisdksi voimassa olevia paikallisia
tapaturmantorjuntaajaympdriston suojelua koskeviayleisid mddrdyksid ja sadntojd.

Kaikkien laitteen kdyttoonottoon, kdyttoon, huoltoon ja korjaukseen osallistuvien henkildiden tulee:

« omataasianmukainen pdtevyys

« omata hitsauksessatarvittavat taidot

* lukeandmdkayttdoohjeet kokonaan ja noudattaa niitd tarkasti

Kdadnny ammattitaitoisen henkilon puoleen epdselvissd tapauksissa sekd koneen kdyttoon liittyvissG ongelmissa,
myads sellaisissa tapauksissa, joihin ndissd ohjeissa eiole viitattu.

1.1 Tyoskentelytila

Kaikkia laitteita tulee kdyttdd ainoastaan siihen kdyttédn, mihin ne on tarkoitettu, niiden arvokilvessd ja/tai tdssd
kdyttboppaassa olevien ohjeiden mukaisesti, noudattaen kansallisia ja kansainvdlisid turvallisuusdirektiiveja.
Kaikki muu kdyttd katsotaan sopimattomaksi ja vaaralliseksi, eikd valmistaja vastaa virheellisestd kdytosta
johtuvista vahingoista.

Tamd laite on suunniteltu vain ammattimaiseen kdyttoon teollisessa ympdristéssd. Valmistaja ei vastaa
vahingoista, jotka ovat aiheutuneetsiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitetta tulee kdyttdd tiloissa, joiden [dmpdtilaon -10°Cja +40°C valilla (+14°F... +104°F).

Laitetta tulee kuljettaaja varastoidartiloissa, joiden Idmp&tilaon -25°Cja +55°C vdlilla (-13°F... 131°F).
Laitetta ei saa kdyttdd tiloissa, joissaon polyd, happoja, kaasuja tai muita syovyttdvid aineita.
Laitetta ei saa kdyttdd tiloissa, joiden suhteellinen kosteus on yli 50%, 40°C:ssa (104°F).

Laitetta ei saa kdyttdd tiloissa, joiden suhteellinen kosteus onyli 90%, 20°C:ssa (68°F).

Laitetta tulee kdyttdd korkeintaan 2000m (6500 jalkaa) merenpinnanyldpuolella.

Laitteistoa eisaa kdyttdd putkien sulattamiseen.
Laitetta ei saa kdyttdd akkujen ja/taivaraajien lataamiseen.
Laitetta ei saa kdyttdd moottorien kdynnistdmiseen.

1.2 Kayttdjdn ja ulkopuolisten henkiléiden suojaaminen

Hitsausprosessissamuodostuu haitallisiasdteily-, melu-, ldmpo6-jakaasupurkauksia. Aseta palonkestdvd vdliseind
suojaamaan hitsausaluetta sdteiltd, kipindiltd ja hehkuvilta kuona-aineilta. Neuvo muita Idheisyydessd olevia
henkiloitd valttdmddn katsomasta hitsausta ja suojautumaan valokaaren sdteiltd tai sulametallilta.

Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesi ihosi sateilyltd, roiskeilta tai sulalta metallilta. Tyévaatteiden tulee peittdd
koko kehojaniiden tulee olla:

- ehjdtjahyvdkuntoiset

- palonkestdvat

- eristdvdtjakuivat

- kehonmyétdiset, ilman kddnteitd

Kdytd aina standardin mukaisia, kestdvid ja vedenpitdvidjalkineita.
Kdytd aina standardin mukaisia, kuumalta ja sdhkdn aiheuttamilta vaaroilta suojaavia kdsineitd.

Kd&ytd silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa (vdhintddn NR10 taienemman).

Kdytd aina sivusuojilla varustettuja suojalaseja, varsinkin poistettaessa hitsauskuonaa mekaanisesti tai kdsin.

Fl
Ald kaytd piilolinssejd!

Kdytd kuulonsuojaimia jos hitsaustapahtuma aiheuttaa melun kohoamisen haitalliselle tasolle. Jos melutaso
ylittdd lain asettaman yldrajan, eristd tyoskentelyalue ja varmista ettd alueelle tulevat henkilot kayttavat
kuulonsuojaimia.
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Sivupaneelit on pidettdvd aina suljettuina hitsaustoimenpiteiden aikana. Laitteeseen ei saa tehdd minkddnlaisia
muutoksia.

Noudata edelldkuvattuja varotoimenpiteitd myds hitsauksen jdlkeisissd toimenpiteissd, silld jadhtyvistd

! Ald koske juuri hitsattuja kappaleita, kuumuus voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.
tyokappaleistasaattaairrota kuonaa.

o‘ﬁ A :& Tarkista, ettd poltin on jadhtynytennen huolto- tai tydskentelytoimenpiteiden aloittamista.

it Tarkista, ettd jadhdytysyksikkd onsammutettuennenkuinirrotatjadhdytysnesteen syotto- ja takaisinvirtausletkut.
Ulostuleva kuuma neste voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.

—

=

Pidd ensiapupakkaus ainaldhettyvilla.
Ald aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantumisten mahdollisuutta.

A Ennenkuin poistuttyopaikalta, varmista tydsken-telyalueen turvallisuus henkil6- ja esinevahinkojen vdlttdmiseksi.

1.3 Suojautuminen hoyryiltd ja kaasuilta

Hitsauksen muodostamat savut, kaasutja polyt voivat olla terveydelle haitallisia.
Hitsauksen aikana muodostuneet hdyryt saattavat mddrdtyissd olosuhteissa aiheuttaa syopdd tai vahingoittaa
sikiétd raskauden aikana.

« Pidd kasvotloitolla hitsauksessa muodostuneista kaasuista ja hdyryistd.

e Jdrjestd kunnollinenilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneellinen, tydskentelytilaan.

e Josilmanvaihto eioleriittdvd, on kdytettdvd kaasunsuodattimin varustettuja hengityksensuojaimia.

Ahtaissatiloissa hitsattaessa tulisi tyotoverin valvoa hitsausty6td ulkopuolelta.

Ald kdytd happeailmanvaihtoon.

e Varmista ilmanvaihdon tehokkuus tarkistamalla sddnndllisesti, ettei myrkyllisten kaasujen maard ylita
turvallisuussddnndksissd esitettyd rajaa.

¢« Muodostuneiden hdyryjen mddrd ja vaarallisuus voidaan mddritelld kdytettdvdn perusmateriaalin, lisGaineen, sekd

hitsattavien kappaleiden puhdistukseen ja rasvanpoistoon mahdollisesti kdytettyjen aineiden perusteella. Noudata

huolellisesti valmistajan ohjeita ja vastaavia teknisid tietoja.

Ald hitsaatiloissa, joissa kdytetddn rasvanpoisto- tai maaliaineita.

Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on hyvdilmankierto.

1.4 Tulipalon tairdjdhdyksen ehkdisy

A
W Hitsausprosessisaattaa aiheuttaa tulipalonja/tairdjaghdyksen.

Tyhjennd tydalue jaympdristd kaikesta tulenarasta tai palo-herkdstd materiaalista ja esineistd.

Helposti syttyvien materiaalien tulee olla vdhintddn 11 metrin (35 jalkaa) etdisyydelld hitsaustilasta, tai asianmukaisesti
suojattuina.

Kipindtja hehkuvat hiukkasetvoivat helpostisinkoutuaympdristoon myds pienistd aukoista. Varmista tarkoin henkildiden ja
esineiden turvallisuus.

Al hitsaa paineistettujen sdilisiden p&dlld taildheisyydessd.

- Ald tee hitsaustditd sdilidssd tai putkessa. Ole erittdin tarkkana hitsatessasi putkia ja sdiliditd, myss silloin, kun ne ovat
avoimia, tyhjennettyjdjahyvin puh-distettuja. Kaasun, polttoaineen, 6ljyn taimuiden vastaavienaineiden jadnnokset voivat
aiheuttaardjahdyksid.

Al hitsaatilassa, jonka ilmapiirissd on pdlyjd, kaasuja tai rdjéghdysalttiita hdyryjd.

Tarkista hitsaustapahtuman pddtteeksi, ettei jannitteinen piiri pddse vahingossa koskettamaan maadoituspiiriin kytkettyjd
osia.

e Sijoitatulensammutusmateriaalildhelle tydaluetta.
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1.5 Kaasupullojen turvallinen kdytto

.| Suojakaasupullot sisdltdvdt paineenalaista kaasua ja voivat rdjahtdd huonoissa kuljetus-, sdilytys- ja
kdyttoolosuhteissa.

» Kaasupullot tulee kiinnittdd pystyasentoon seindlle tai muuhun telineeseen, jotta ne olisivat suojattuina kaatumiselta ja
mekaanisiltaiskuilta.

Suojakuvun on aina oltava suljettuna kun pulloa siirretddn, kun se otetaan kdyttéon ja kun hitsaustoimenpiteet ovat
pddttyneet.

Suojaa kaasupullot suoralta auringonsdteilyltd, dkillisiltd 1Gmpdtilanmuutoksilta, sekd erittdin korkeilta tai alhaisilta
ladmpétiloilta. Ald sijoita kaasupulloja erittdin korkeisiin tai alhaisiin Idmp&tiloihin.

Kaasupullot eivdt saa joutua kosketuksiin liekkien, sdhkdkaarien, polttimien tai elektrodinpitimien, eikd hitsauksen
muodostamien hehkuvien sdteiden kanssa.

» Pidd kaasupullot etddlld hitsauspiiristd sekd kaikista muista virtapiireistd.

Pidd kasvosi etddlld kaasun ulostulopisteestd kaasupullon venttiiliG avattaessa.

Sulje venttiiliaina tyéskentelyn pddtyttyd.

Ald koskaan hitsaa paineenalaisen kaasun sdilistd.

Ald ikind kytke paineilmapulloa suoraan laitteen paineenalennusventtiiliin! Paine saattaa ylittdd paineenalennusventtiilin
kapasiteetinja aiheuttaardjdahdyksen!

1.6 Suojaus sdhkoiskulta

. |

} Sdhkoisku voijohtaa kuolemaan.

Al koske hitsausaitteen sisd- tai ulkopuolella olevia jénnitteisid osia laitteen ollessa virtaldhteeseen kytkettynd (polttimet,
pihdit, maadoituskaapelit, elektrodit, rullat ja kelat on kytketty sdhkdisesti hitsauspiiriin).

Varmista jdrjestelmdn ja kdyttGgjan sdhkoeristys kdyttdmdalld kuivia tasoja ja alustoja, jotka on eristetty riittdvdsti maa- ja
laitteen potentiaalista.

* Varmista, ettd laite liitetddn oikein pistokkeeseen sekd verkkoon, joka on varustettu suojamaajohtimella.

Ald koske kahta poltinta tai hitsauspuikonpidintd samanaikaisesti.

« Jostunnetsdhkoiskun, keskeytd hitsaustoimenpiteet valittémdsti.

1.7 SGdhkomagneettiset kentdt ja hdiriot

(( )) Laitteensisdistenjaulkoisten kaapelien|dpikulkevavirtamuodostaasdhkdmagneettisen kentdn hitsauskaapelien
sekditselaitteen|dheisyyteen.

* SGhkdmagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa sellaisten henkildiden terveydentilaan, jotka altistuvat niille pitkdaikaisesti
(vaikutusten laatua eivield tunneta).

« Sdhkdmagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiriéitd muihin laitteisiin, esimerkiksi syddmentahdistimeen tai
kuulolaitteeseen.

Henkildiden, joilla on syddmentahdistin, tdytyy ensin keskustella IGdkdrin kanssa, ennen kuin voivat mennd
hitsauslaitteen Idheisyyteen kaarihitsauksen.

<

1.7.1 EMC-luokitus standardin mukaisesti: EN 60974-10/A1:2015.

Luokan | Luokan B laite tdyttdd sdhkomagneettisen yhteensopivuuden vaatimukset teollisuus- ja asuinympdristdssd,
B mukaan lukien asuintalot, joissa sdhkénjakelu tapahtuujulkisen matalajanniteverkon kautta.

Luokan C laitetta ei ole tarkoitettu kdytettdvdksi asuintaloissa, joissa sdhkonjakelu tapahtuu julkisen
Luokan | matalajanniteverkon kautta. Luokan A laitteiden sdhkémagneettisen yhteensopivuuden saavuttaminen voi olla
vaikeaa ndissd olosuhteissajohtuvienjasdteilevien hdirididen takia.

(L

Katso lisatietoja luvusta: ARVOKILPI tai TEKNISET OMINAISUUDET.
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1.7.2 Asennus, kdytto ja alueen tarkistus

Tamd laite on valmistettu yhdenmukaistettua standardia noudattaen EN 60974-10/A1:2015 ja on luokiteltu “A LUOKKAAN".
Tdmd laite on suunniteltu vainammattimaiseen kdyttoon teollisessaympdristdssd. Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotkaovat
aiheutuneetsiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

(= ) Laitteen kdyttdjan tulee olla alan ammattilainen, joka on vastuussa laitteen asennuksesta ja sen kdytostd
’ﬁ-i] valmistajan ohjeita noudattaen. Jos jotain sdhkdmagneettista hdiriétd on havaittavissa niin kdyttdjan on

ratkaistavaongelma, jos tarpeen yhdessd valmistajan tekniselld avulla.
N———

O
(W) Kaikissa tapauksissa sdhkdmagneettisia hdiriditd on vaimennettava niin paljon, etteivdt ne endd aiheuta haittaa.

N———rr/

esiin ldhiympdristossd, keskittyen erityisesti henkildiden terveydentilaan, esimerkiksi henkildiden, joilla on
syddntahdistin tai kuulokoje.

F.' Ennen laitteen asennusta kdyttdjén on arvioitava sdéhkémagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti voivat tulla

1.7.3 Verkkojdnnitevaatimukset

Suuritehoiset laitteet saattavat, sdhkdverkosta otettavan ensidvirran takia, vaikuttaa verkkojénnitteen laatuun. Siksi suurinta
sallittua verkkoimpedanssia (Zmax) tai pienintd sallittua syoton (Ssc) kapasitanssia koskevia liitdntdrajoituksia tai-vaatimuksia
saattaa olla voimassa liittymdssd julkiseen verkkoon (liitdntdpiste, PCC) joitakin laitetyyppejd koskien (ks. tekniset tiedot).
Talléinonlaitteen asentajan taikdyttdjan vastuullavarmistaaq, tarvittaessayhdessd sdhkoyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen
kytkeminen on luvallista. H@iridtapauksissa voi olla valttdmdatontd ottaa kdyttoon pitemmdlle menevid turvatoimia kuten
suojaerotusmuuntaja.

On myos harkittava pitddko sdhkonsyottdjohdot suojata.
Katso lisdtietojaluvusta: TEKNISET OMINAISUUDET.

1.7.4 Kaapeleita koskevat varotoimet

Sdhkomagneettisten kenttien vaikutuksen vahentdmiseksi:

* Kelaamaadoituskaapelijavoimakaapeliyhdessdjakiinnitd mahdollisuuksien mukaan.

« Aldkelaakaapeleitakehosiympdrille.

« Aldmene maadoituskaapelinjavoimakaapelin vdliin (pidd molemmat samalla puolella).

¢ Kaapeliton pidettdvd mahdollisimman lyhyindjaldhelld toisiaan, ja niiden tulee olla maassa taildhelld maatasoa.
¢ Asetalaite mddrdtyn vdlimatkan pddhdn hitsausalueesta.

» Kaapelittuleesijoittaa etddlle muista mahdollisista kaapeleista.

1.7.5 Maadoitus

Hitsauslaitteiston ja sen |dheisyydessd olevien metalliosien maakytkentd on varmistettava. Suojamaadoituskytkentd on
tehtdvd kansallisten mddrdysten mukaisesti.

1.7.6 Tyostettdvdn kappaleen maadoittaminen

Mikdlityostettdvad kappaletta eiole maadoitettu sdhkdisten turvatoimien taikappaleen koontaisijainnin vuoksi, tydstettdvan
kappaleen maadoitus saattaa vihentdd sdhkémagneettisia pddstéjd. On tdrkedd ymmdartdad, ettd maadoitus ei saa lisdtd
onnettomuusriskid eikd vahingoittaa sdhkaoisid laitteita. Maadoitus on tehtdva kansallisten mddrdysten mukaisesti.

1.7.7 Suojaus

Ympdriston muiden kaapeleiden ja laitteistojen valikoiva suojaus voi vdhentdd hdiricongelmia.
Koko hitsauslaitteiston suojaus voidaan ottaa huomioon erikoissovellutuksissa.

1.8 IP-luokitus
IP23S

« Koteloonsuojattuldpimitoiltaan 12,5 mm taisuurempienkiintoaineidenldpitunkeutumiselta, javaaralliset osat
on kosketussuojattu sormilta.

« Kotelointisuojaaroiskevedeltdjoka suuntautuu 60° kulmassa pystysuunnasta.

« Kotelointisuojaasellaisiavaurioitavastaan,jotkaaiheuttaavedensisadnpddsy laitteiston liikkkuvien osien ollessa
lilkkeessd.

1.9 Loppukadsittely
Ald havitd sdhkdlaitetta tavallisten jatteiden seassal
E Sdhko- ja elektroniikkalaiteromua koskevan eurooppalaisen direktiivin 2012/19/EU ja sen tdytdntéonpanevien
— kansallisten lakien mukaisesti sdhkolaitteet tulee kdyttoikdnsd pddtyttyd erilliskerdtd ja toimittaa kierrdtys- ja
loppukdsittelykeskukseen. Laitteen omistajan tulee tiedustella valtuutetuista jdtteenkerdyskeskuksista
paikallisviranomaisilta. Eurooppalaisen direktiivin soveltaminen vaikuttaa myonteisesti ympdristéon ja ihmisten
terveyteen.

» Etsilisdtietojasivustolta.
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2. ASENNUS

i)

”

¥
s

Ainoastaan valmistajan valtuuttama henkilostd saa suorittaa asennuksen.

Varmista asennuksen aikana, ettd generaattorionirtisyottoverkosta.

Virtaldhteitd ei saa kytked toisiinsa (sarjaan tairinnan).

¥

2.1 Nosto, kuljetus ja purkaus

o Laittees

saon kahva, jonka avullasitd voidaan kuljettaa kddessd.

Ald koskaan aliarvioilaitteen painoa, katso kohta Tekniset ominaisuudet.
Ald koskaan kuljeta laitetta tai jdtd sitd roikkumaan niin, ettd sen alla on ihmisid tai esineitd.
Ald annallaitteen kaatua &ldkd pudota voimalla.

itteenssijoitus

Noudataseuraavia sddntoja:

* Varmista helppo pddsy laitteen saatoihinjaliitantoihin.
- Ald sijoita laitetta ahtaaseen paikkaan.
- Ald asetalaitetta vaakasuoralle tasolle tai tasolle, jonka kaltevuus on yli 10°.

o Kytkela

itteisto kuivaan ja puhtaaseentilaan, jossa on sopivailmastointi.

» Suojaakonesateeltajaauringolta.

2.3 Ky

£

P

N———
L
—

tkentd

Generaattorissa on syottdokaapeli verkkoon liitdntdd varten.
Laitteen virransyotto voiolla:
* 400V kolmivaiheinen

Laitteiston toiminta taataan jannitteille, jotka sijoittuvat +15% nimellisarvosta.

Ihmis- ja laitevahingoilta sddstymiseksi on hyvd tarkastaa valitun verkon jannite ja sulakkeet ENNEN laitteen
liittdmistd verkkoon. Lisdksi tulee varmistaa, ettd kaapeliliitetddn maadoitettuun pistorasiaan.

Kayttdjien suojelemiseksi laite on maadoitettava kunnolla. Sydttokaapeli on varustettu johtimella (kelta-vihred)
maadoitusta varten, joka on liitettdvd maadoitettuun pistorasiaan. Tatd kelta/vihredd johdinta ei saa KOSKAAN
kdyttdd yhdessd muiden jdnnitejohdattimien kanssa. Varmista laitteen maadoitus ja pistokkeiden kunto. Kaytd
ainoastaan pistokkeita, jotka tayttdvat turvallisuus-mddrdykset.

Sdhkdasennusten pitdd olla ammatillisesti pdtevdn sdhkdasentajan tekemid ja voimassa olevien mddrdysten
mukaisia.
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2.4 Kdyttoonotto

2.4.1 Kytkenndt puikkohitsaukseen (MMA)

@ Liittdminen kuvan mukaan antaa tulokseksi vastanapaisuudella tapahtuvan hitsauksen.
Jotta voidaan hitsata negatiivisilla navoilla, on tarpeen tehdd kytkentd kddnteisesti.

@ Maadoitusliitin
@ Negatiivinen liitdntd (-)
@ Elektrodipidikkeen liitin

(4) Positiivinen liiténtd (+)

y,

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen miinusnapaan (-) . Kytke pistoke ja kierrd myétdpdivadn, kunnes osat ovat
kokonaan kiinni.

» Kiinnitd elektrodipuikkopihdin liitin virtaldhteen plusnapaan (+). Kytke pistoke ja kierrd mydtdpdivadn, kunnes osat ovat
kokonaankiinni.

2.4.2 Kytkenndt TIG-hitsaukseen

(1) Maadoitusliitin

(2) Positiivinen liiténtd (+)
(3 TIG-polttimenliitantd
@ Taskulamppu

@ Kaasuputkenliitin

@ Paineenalentimeen

\ y,

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen plusnapaan (+). Kytke pistoke ja kierrd myotapdivadn, kunnes osat ovat
kokonaankiinni.

» Kiinnitd TIG-polttimen liitin virtaldhteen poltinliitimeen. Kytke pistoke ja kierrd myotdpdivddn, kunnes osat ovat kokonaan
kiinni.

@ Suojakaasunvirtausta sdddetddn yleensd polttimessasijaitsevalla sddtimelld.

» Kiinnitd erikseen kaasuhitsauspolttimen letkun liitinkappale kaasunjakeluun (7).
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3. LAITTEEN ESITTELY

3.1 Takapaneeli

® ®

@

A

.@D'

FP 261

@ Syottokaapeli

Syottokaapelin  avulla laite liitetddn sdhkoverkkoon
virransyottod varten.

(2) padkytkin
Jdrjestelmdn sahkosytytys.
Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja "I"
pddlle kytketty.

@ Kaasuliitdntd

@ Signaalikaapelin CAN-BUS tuloliitdntd (RC, RI...)

® é) ®
3.2 Takapaneeli
® @
o ®
® 0
I
[ ]
@ FP 262
®

' ®

@ Syottokaapeli

Syottokaapelin  avulla laite liitetddn sdhkoverkkoon
virransyottod varten.

(2) padkytkin
Jdrjestelmdn sdhkosytytys.
Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja "I"
pddlle kytketty.

@ Signaalikaapelin CAN-BUS tuloliitédntd (RC, RI...)

3.3 Liitadntdpaneeli

o

@ Negatiivinenliitdntd (-)
Prosessin MMA: Maadoituskaapelinliitantd
Prosessin TIG: Polttimen liitdnta

(2) Positiivinen liiténta (+)

Prosessin MMA: Elektrodipoltinliitanta
Prosessin TIG: Maadoituskaapelinliitanta

Fl
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3.4 Etuohjauspaneeli

s N
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\ v

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Jdnnitteenalennin

@ @ Yleishdlytyksen merkkivalo

lImaisee mahdollisen suojalaitteiden laukeamisen, esimerkkind Idmpdsuoja.

@ @ Aktiivisen tehon merkkivalo

liImaisee jadnnitteen olemassaolon laitteen Iahtoliitdnnoissd.

@ BBB 7-segmenttindytto

Mahdollistaa hitsauskoneen parametrien ndytoén kdynnistyksen aikana, asetusten, virta- ja jédnnitelukemien
ndyton hitsauksen aikana sekd hdlytystenilmaisun.

@ Padsd&tdvipu

Mahdollistaa hitsaus virran portaattoman saadon.
Valittua parametria voidaan sddtdd kaaviossa. Arvo ndytetddn ndytossd.
Mahdollistaa pddsyn asetustilaan hitsausparametrien valintaa ja asettamista varten.
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@ @ Hitsausprosessi

O

OIGY

Voidaan asettaa paras valokaaren dynamiikka valitsemalla elektrodityyppi.

@ Elektrodihitsaus (MMA)

Emdspuikko

Rutiili

Haponkestdva puikko
Terds

Valurauta

@ Elektrodihitsaus (MMA)

Selluloosa
Alumiini

Kaaren oikean dynamiikan valinta mahdollistaa Maksimihyédyn saamisen laitoksen potentiaalista parhaan
mahdollisen hitsaustehon saavuttamiseksi.

Kdytetyn elektrodin tdydellistd hitsattavuutta ei voida taata (hitsattavuus riippuu kulutusosien laadusta ja
sdilytyksestd, toimintatiloistaja hitsausolosuhteista, lukemattomista kdyttotavoistajne..).

@ TIG DC-hitsausprosessi

Mittausten valitsin

Antaa tarkastella todellista hitsausvirtaa tai -jadnnitettd ndytolld.
@ Ampeeria @ Volttia

Hitsausparametrit

Paneelissaoleva kaavio mahdollistaa hitsausparametrien valinnan ja sddadon.

%I

N

%I

I Hitsausvirta
Hitsausvirran sadato.

Parametriasetus Ampeeria(A)
Minimi 3A, Maksimilmax, Oletus 100A, Oletusarvo cls.

%I Hotstart

Kuumakdynnistyksen (Hot start) arvon sadté puikkohitsauksessa.

Silld saadaan "kuuma" kdynnistys kaaren sytytysvaiheessa, mikd helpottaa
aloitustoimenpiteitd.

Minimi 0%, Maksimi 500%, Oletusarvo std 80%, Oletusarvo cls 150%.
%l Arcforce

Kaaritehon (Arc force) arvon sdato puikkohitsauksessa.

Senavullahitsauksessasaadaan energinendynaaminen vastus, mikd tekee hitsaamisen helpoksi.
Kaarivoiman arvon lisdédminen vdhentdd elektrodin tarttumisriskid.

Minimi 0%, Maksimi 500%, Oletusarvo std 30%, Oletusarvo cls 350%.
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4. LAITTEIDEN KAYTTO

Kun jarjestelma kdynnistetddn, se suorittaa sarjan tarkistuksia, joiden tarkoituksena on taata jarjestelmdn ja kaikkien siihen
liitettyjen laitteiden asianmukainen toiminta. Tdssd vaiheessa suoritetaan myods kaasutesti kaasunsyéton oikean toiminnan
tarkastamiseksi.

Katso "Etuohjauspaneeli" ja "Asetus".

5. SETUP

‘”—
" bohlerweldng

by voestalpine

5.1 Setup japarametrien sdaatoa

Senavullavoidaansuorittaalisdparametrien asetus ja sddto hitsauslaitteen kdytdon helpottamiseksija tarkentamiseksi.
Setup parametrit on jdrjestetty valitun hitsausmenetelmdn mukaisesti, ja niilld on numeerinen koodi.

Setup'iin pddsy

» Paina 5 sekuntia kooderindppdintd.
» 7-segmenttindyton keskelld oleva 0 vahvistaa pddsyn

__1O

Halutun parametrin valinta ja sddato

» kddnnd kooderia, kunnes haluttua parametria vastaava numerokoodi tulee ndkyviin.

» Parametrissanumeron oikealla puolellaon™." -merkki.
» Kunnyt painetaan kooderi-ndppdintd, saadaan ndyttodn valitun parametrin asetusarvo ja saato.

» Parametrin alavalikon avaus vahvistetaan "."-merkin hdvidmiselld numeron oikealta puolelta.

Poistuminen set up'ista
» sddto lohkosta poistutaan painamallauudelleen kooderi-ndppdintd.
» Setup'ista poistutaansiirtymdlld parametrin "0" kohdalle (tallenna ja poistu) painaen kooderi-ndppdintd.

5.1.1 Setup parametrien luettelo (MMA)

Tallennajapoistu
Senavullavoidaan tallentaa muutoksetja poistua setup'ista.

Reset
Sen avullakaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen Oletusihin.

Hotstart
Kuumakdynnistyksen (Hot start) arvon sadto puikkohitsauksessa.
Silld saadaan "kuuma" kdynnistys kaaren sytytysvaiheessa, mikd helpottaa aloitustoimenpiteitd.

Emaspuikko elektrodi Selluloosaelektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/off 500% 80% 0/off 500% 150%
CrNi-elektrodi Alumiini elektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/off 500% 100% 0/off 500% 120%
Valurautaelektrodi Rutiilielektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/off 500% 100% 0/off 500% 80%
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Hitsausvirta

Hitsausvirran saato.

Minimi Maksimi Oletus
3A Imax 100A

Arcforce

Kaaritehon (Arc force) arvon sadto puikkohitsauksessa.
Senavulla hitsauksessa saadaan energinen dynaaminen vastus, mikd tekee hitsaamisen helpoksi.
Kaarivoiman arvon lisGédminen vdhentdd elektrodin tarttumisriskid.

Emaspuikko elektrodi Selluloosaelektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/off 500% 30% 0/off 500% 350%
CrNi-elektrodi Alumiini elektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/off 500% 30% 0/0off 500% 100%
Valurautaelektrodi Rutiilielektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/0off 500% 70% 0/0off 500% 80%

204 | Dynamic power control (DPC)
Mahdollistaa halutun V/I-kdyrdn valinnan.
1=C Vakiovirta
Kaaren korkeuden lisddmiselld tai vahentdmiselld ei ole vaikutusta vaadittavaan hitsausvirtaan.
Suositellaan elektrodille: Emd&spuikko, Rutiili, Haponkestdvd puikko, Terds, Valurauta
1220 Laskevanrampin ohjaus

Kaaren korkeuden lisdédminen aiheuttaa hitsausvirran pienenemisen (ja pdinvastoin) annetun arvon mukaisesti
vdlilla 1-20 ampeeriavoltille.

Suositellaan elektrodille: Selluloosa, Alumiini

P=C Vakioteho

Kaaren korkeuden lisdédminen aiheuttaa hitsausvirran pienenemisen (ja pdinvastoin) seuraavan kaavan
mukaisesti: V:[=K

Suositellaan elektrodille: Selluloosa, Alumiini

205 | SynergiaMMA
Voidaan asettaa paras valokaaren dynamiikka valitsemalla elektrodityyppi.

Kaaren oikean dynamiikan valinta mahdollistaa Maksimihyédyn saamisen laitoksen potentiaalista parhaan
mahdollisen hitsaustehon saavuttamiseksi.

Arvo Toiminnon Oletus

1 Standard (Emdksinen/Rutiili) X

2 Selluloosa -

3 Terds -

4 Alumiini -

5 Valurauta -
Tdydellistd hitsattavuutta kdytettdvalld elektrodilla eivoida taata.
Hitsattavuus riippuu tarvikkeiden laadusta ja niiden sdilytyksestd, kdyttd- ja hitsausolosuhteista,
useista mahdollisista kdyttokohteista jne.
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Valokaarenirrotusjénnite

Voidaan asettaajdnnitteen arvo, jossa sdhkdinen valokaari sammuu.

Helpottaa toimintoja eriolosuhteissa.

Esimerkiksi pistehitsausvaiheessa, valokaaren alhaisen irrotusjdnnitteen ansiosta liekki sammuu vdhemmadn
elektrodinirtaantuessa kappaleesta. Ndinroiskeet, palamiset ja kappaleen hapettuminen ovat vdhdisempid.

Korkeaajdnnitettd vaativiaelektrodeja kdytettdessd, tulee sensijaan asettaa korkearaja, jottavalokaarieisammu
hitsauksen aikana.

W Al& koskaan aseta generaattorin tyhjékdyntijdnnitettd korkeampaa irrotusjénnitettd.

Emaspuikko elektrodi Selluloosaelektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/off 99.9V 57.0V 0/off 99.9V 70.0V

Laitteen asetus

Mahdollistaa halutun graafisen kdyttoliittymd&n valinnan.
Mahdollistaa pddsyn korkeammille asetustasoille.

Katso kappale "Kdayttdliittym&n mukauttaminen (Setup 500) "

Arvo Valittu taso
USER Kayttaja
SERV Service
vaBW vaBW

Ulkoisen parametrin véhimmadisarvon asettaminen CH1
Salliiulkoisen parametrin vdhimmdisarvon asettamisen CH1.

Ulkoisen parametrin maksimiarvon asettaminen CH1
Salliiulkoisen parametrin maksimiarvon asettamisen CH1.

Virtalukema
Mahdollistaa hitsausvirran todellisen arvon ndytén.

Jdnnitelukema
Mahdollistaa hitsausjdnnitteen todellisen arvon ndyton.

6. HUOLTO

B Z A

Laitteessa tulee suorittaa normaalihuolto valmis- tajan antamien ohjeiden mukaisesti. Kun laite on toimiva, kaikki
laitteen suojapellit ja luukut on suljettava. Laitteeseen ei saa tehdd minkddnlaisia muutoksia. Estd metallipdlyd
kasaantumastaldhelle tuuletusaukkoja tainiiden pddlle.

Huoltotoimia voi tehdd vain niihin pdtevoitynyt henkild. Takuun voimassaolo lakkaa, mikdli valtuuttamattomat
henkilot ovat suorittaneet laitteen korjaus- tai osien vaihtotoimenpiteitd. Ainoastaan ammattitaitoiset teknikot
saavatsuorittaa laitteen mahdolliset korjaus- tai osien vaihtotoimenpiteet.

Irrota laite sdhkoéverkosta ennen huoltotoimenpiteitd.

6.1 Suorita seuraavat mddrdaikaiset tarkastukset virtaldhteelle

6.1.1 Echipament

Puhdista virtaldhde sisdltd matalapaineisella paineilmasuihkulla ja pehmedlld harjalla. Tarkista sdhkdiset
kytkenndtja kytkentdkaapelit.
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6.1.2 Poltinkomponentin, puikon pitimen ja/tai maattokaapeleiden huoltoon tai vaihtoon:

T )

;

N———

Tarkistakomponenttien [dmpétilaja tarkista etteivét ne ole ylikuumentuneet.

Kdytd aina turvallisuusmddrdysten mukaisia suojakdsineitd.

Kdytd aina sopiviaruuviavaimiaja tydkaluja.

6.2 Rdspundere
Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa eikd valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.
Valmistaja eivastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneetsiitd, etteiyllGolevia ohjeita ole noudatettu. Jos sinullaon
epdselvyyksidtaiongelmia, dld epdroi ottaa yhteyttd Idhimpddn huoltokeskukseen.

7. HALYTYSKOODIT

——

HALYTYS

Hdlytyksen laukeamisesta tai kriittisen turvallisuusrajan ylityksestd ilmoitetaan ohjauspaneelin merkkivalolla. Se
aiheuttaa hitsaustoimenpiteiden vdlittomdn eston.

HUOMIO

Turvallisuusrajan ylityksestd ilmoitetaan ohjauspaneelin merkkivalolla. Se ei estd hitsaustoimenpiteiden

jatkamista.

Seuraavassa luetellaan kaikki jdrjestelmdd koskevat hdlytykset ja turvallisuusrajat.

A Ylikuumeneminen E A Ylikuumeneminen t
EO1 E02

A Tehomoduulinylivirta (Inverter) I{ & Yhteysvirhe -"I
E10 . E13 -
A Jdrjestelmdn konfigurointivirhe ? A Muistivirhe ﬂ
E19 . E20

A Datan menetys h “ Muistivirhe (RC) ﬂ
E21 Y ‘& E23

A Datan menetys (RC) ﬂ a Laitteen sGhkoénsyoton vika *
E24 E40 ]]
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8. VIANMAARITYS JA RATKAISUT

Laite ei kdynnisty (vihred merkkivalo ei pala)

Syy Toimenpide
» Eijannitettd pistorasiassa.

¥

Suoritatarkistus ja korjaa sdhkojdrjestelmd.
K&@dnny ammattitaitoisen henkilén puoleen.

v

Vaihdaviallinen osa.
K&dnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

» Virheellinen pistoke tai kaapeli.

¥

¥

Vaihdaviallinen osa.

7

» Linjansulake palanut.

¥

Vaihdaviallinen osa.

Kadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

» Sytytyskytkinviallinen.

» Elektroniikkaviallinen.

v

K&@dnny lahimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Ulostulojdnnitteen poisjddnti (laite ei hitsaa)

Syy Toimenpide

» Laite onylikuumentunut (Idmpohdlytys - keltainen » Odotalaitteenjadhtymistd sammuttamatta sitd.
merkkivalo palaa).

¥

» Maadoituskytkentd virheellinen. Suorita maadoituskytkentd oikein.

Katso ohjeet kappaleessa “Kdyttéonotto”.

¥

» Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella (keltainen » Palautaverkkojdnnite generaattorin syéttdrajoihin.
merkkivalo palaa). Suoritalaitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

¥

¥

Vaihdaviallinen osa.
K&@dnnyldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

» Kontaktoriviallinen.

4

X

» Elektroniikkaviallinen. »

Kadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista

varten.
Tehoulostulo virheellinen
Syy Toimenpide
» Leikkausprosessinvirheellinenvalintatai » Valitse oikea hitsausprosessi.

virheellinen valintakytkin.

¥

Hitsausparametrien jatoimintojen asetus
virheellinen.

¥

Suoritalaitteen nollaus ja aseta hitsausparametrit uudelleen.

Vaihdaviallinen osa.
K&dnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Virransddtépotentiometri/kooderiviallinen
viallinen.

X

¥

Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella.

¥

Suoritalaitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

¥

Vaiheen puuttuminen. »

Suoritalaitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

Elektroniikka viallinen.

v

K&adnny ladhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Kaaren epdvakaisuus
Syy Toimenpide

Sdddd oikea kaasunvirtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

» Huono kaasusuojaus.

¥

¥

» Hitsauskaasusssaon kosteutta.

¥

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteitaja materiaaleja.
Pidd kaasunsyottojdrjestelmd aina hyvdssd kunnossa.

¥

Tarkista huolellisesti hitsauslaite.

K&dnnyldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

» Hitsausparametritvadrid.

¥
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Runsas roiske

Syy

» Pitkd valokaari.

» Hitsausparametrit vadarid.

» Huono kaasusuojaus.

» Valokaaren dynamiikka vdadrad.

» Hitsauksensuoritustapavadard.

Riittdmd&ton tunkeutuminen
Syy
» Hitsauksen suoritustapavadara.
» Hitsausparametritvadrid.
» Vadrd elektrodi.
» Reunojenvalmisteluvadrd.

» Maadoituskytkentdvirheellinen.

» Huomattavan kokoiset hitsattavat kappaleet.

Kuonasulkeumat
Syy
» Puutteellinen kuonanpoisto.
» Elektrodin halkaisijaliian suuri.
» Reunojenvalmisteluvaard.

» Hitsauksensuoritustapavadrd.

Volframin sulkeuma

Syy

» Hitsausparametritvadarid.

» Vadra elektrodi.

» Hitsauksensuoritustapavdadarg.

Huokoisuus
Syy

» Huono kaasusuojaus.

Takertuminen

Syy

» Pitkd valokaari.

» Hitsausparametritvadria.

» Hitsauksensuoritustapavddard.

» Huomattavan kokoiset hitsattavat kappaleet.

» Valokaaren dynamiikka vadard.

Toimenpide

» Pienennd elektrodinjakappaleen vdlistd etdisyyttd.
» Pienennd hitsattavien kappaleiden.

» Pienennd hitsausvirtaa.

» SAddd oikea kaasun virtaus.
» Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

» Kohota piirininduktiivistaarvoa.

» Vdhennd polttimen kallistumista.

Toimenpide

» Pienennd hitsauksen etenemisnopeutta.
» Suurenna hitsausvirtaa.

» Kaytd ohuempaa elektrodia.

» Parannarailomuotoa.

» Suorita maadoituskytkentd oikein.
» Katsoohjeetkappaleessa“Kayttoonotto”.

» Suurenna hitsausvirtaa.

Toimenpide

» Puhdistakappaleet huolellisestiennen hitsaamista.
» Kaytd ohuempaa elektrodia.
» Parannarailomuotoa.

» Pienennd elektrodinjakappaleen vdlistd etdisyyttd.
» Etenesddnnollisestikaikkien hitsausvaiheiden aikana.

Toimenpide

» Pienennd hitsausvirtaa.
» Kdytd paksumpaaelektrodia.

» Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteitaja materiaaleja.
» Teroita elektrodioikein.

» Vdltd elektrodilla koskemista sulaan.

Toimenpide

» Saddd oikea kaasunvirtaus.
» Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

Toimenpide

Lisdd elektrodin jatyokappaleen vdlistd etdisyyttd.
Lisdd hitsausjdnnitettd.

»

¥

»

¥

Fl

Suurenna hitsausvirtaa.
Lisdd hitsausjdnnitettd.

»

¥

»

¥

» Kallista poltinta mahdollisimman paljon kulman suuntaiseksi.

¥

Suurenna hitsausvirtaa.
» Lisdd hitsausjdnnitettd.

»

¥

»

¥

Kohota piirininduktiivista arvoa.
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Reunahaavat

Syy

» Hitsausparametrit vadarid.
» Pitkd valokaari.
» Hitsauksensuoritustapavdadard.

» Huono kaasusuojaus.

Hapettuma
Syy

» Huonokaasusuojaus.

Huokoisuus

Syy

Rasvaa, maalia, ruostetta tailikaa hitsattavissa
kappaleissa.

Oljyinen, maalinen, ruosteinen tailikainen
lisGaine.

Kosteallisdaine.

Pitkd valokaari.

Hitsauskaasusssa on kosteutta.

Huono kaasusuojaus.

Hitsisulan liian nopeajdhmettyminen.

Kuumahalkeamat

Syy

Hitsausparametrit vadarid.

» Rasvaaq, maalia, ruostetta tailikaa hitsattavissa
kappaleissa.

Oljyinen, maalinen, ruosteinen tailikainen
lisGaine.

Hitsauksen suoritustapa vaard.

Hitsattavat kappaleettoisistaan eroavilla
ominaisuuksilla.

Kylmdhalkeamat
Syy

» Kostealisdaine.

» Hitsattavan liitoksen erikoinen muoto.

| bohler weicing
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Toimenpide

Pienennd hitsausvirtaa.
Kaytd ohuempaa elektrodia.

Pienennd elektrodin ja kappaleen vdlistd etdisyyttd.
Pienennd hitsattavien kappaleiden.

Pienennd sivun vdrdhtelynopeutta tdytettdessd.
Pienennd hitsauksen etenemisnopeutta.

Kdytd hitsattaviin materiaaleihin soveltuvia kaasuja.

Toimenpide

»

»

Sdddd oikea kaasunvirtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

Toimenpide

»

¥

X

¥

¥

v

x

¥

X

v

4

Puhdista kappaleet huolellisestiennen hitsaamista.

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pidd lisdaine aina hyvdssd kunnossa.

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pidd lisGaine aina hyvdssd kunnossa.

Pienennd elektrodin ja kappaleen vdlistd etdisyyttd.
Pienennd hitsattavien kappaleiden.

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pida kaasunsyottdjdrjestelmd aina hyvdssd kunnossa.

Sdddd oikea kaasun virtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

Pienennd hitsauksen etenemisnopeutta.
Esikuumenna hitsattavatkappaleet.
Suurenna hitsausvirtaa.

Toimenpide

v

v

»

v

X

¥

v

Pienennd hitsausvirtaa.
Kaytd ohuempaaelektrodia.

Puhdista kappaleet huolellisestiennen hitsaamista.

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pidd lisdaine aina hyvdssd kunnossa.

Suoritatoimenpiteet oikeassa jdrjestyksessd hitsattavan sauman
mukaisesti.

Rasvaa ennen hitsaamista.

Toimenpide

»

»

»

»

»

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pidd lisGaine aina hyvdssd kunnossa.

Esikuumenna hitsattavatkappaleet.

Suoritajdlkildmpdokdsittely.

Suoritatoimenpiteet oikeassa jdrjestyksessd hitsattavan sauman
mukaisesti.
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9. KAYTTOOHJEET

9.1 Puikkohitsaus (MMA)

Reunojen viimeistely
Jotta saavutettaisiin hyvd hitsaussauma tulee liitoskappaleiden olla puhtaita liastaja ruosteesta.

Puikon valinta

Kdytettdvdan hitsauspuikon halkaisija riippuu materiaalin paksuudesta, asennosta, liitoksen tyypistd sekd hitsattavan
kappaleen valmistustavasta.

Suuremman ldpimitan omaavat hitsauspuikot vaativat suuremman hitsausvirran ja tuottavat paljon Idmpo6d hitsatessa.

Hitsauspuikon tyyppi Puikon ominaisuus Kdyttokohde
Rutiilipuikko Helppo hitsattavuus Kaikkiin

Haponkestdvd puikko Suurisulamisnopeus Tasaisiin
Emdspuikko Mekaaniset ominaisuudet Kaikkiin

Hitsausvirranvalinta

Hitsauspuikon valmistaja on mddrittelee oikean hitsausvirran alueen kullekin puikkotyypille erikseen. Ohjeet sopivan hitsaus-
virranraja-arvoista ldytyvdt hitsauspuikkopakkauksesta.

Valokaaren sytytysjasenylldpito

Hitsausvalokaari sytytetddn raapimalla hitsauspuikon pddtd maadoitettuun tyokappaleeseen. Hitsauspuikon pddtd
vedetddn poispdintydkappaleesta normaaliin tydetdisyyteen heti, kun valokaari on syttynyt.

Hitsauspuikon sytyttdmisen helpottamiseksi hitsauskoneessa on toiminto, joka kohottaa hitsausjdnnitettd hetkellisesti (Hot
Start)

Kun valokaarion syttynyt, hitsauspuikon sisdosa sulaajasiirtyy pisaroiden muodossa tyckappaleeseen.

Hitsauspuikossa ulompana oleva lisdaineosa kaasuuntuu ja muodostaa suojakaasun ja mahdollistaa korkeatasoisen
hitsaussauman.

Hitsauskoneessa on toiminto, joka ehkdisee sulan metallin roiskeiden aiheuttaman valokaaren sammumisen (Arc Force).
Siind tapauksessa, ettd hitsauspuikko juuttuu kiinni hitsattavaan kappaleeseen tulee oikosulkuvirta vdhentdd minimiin
(antisticking).

1 Hitsaaminen

Hitsauspuikon kulma tyokappaleeseen ndhden
vaihtelee sen mukaan, kuinka moneen kertaan
sauma hitsataan; normaalisti  hitsauspuikkoa
heilutetaan sauman puolelta toiselle pysdhtyen
sauman reunalla. Ndin vdltetddn tdyteaineen
kasautuminen sauman keskelle.

\ y

Kuonan poisto
Puikkohitsaukseensisdltyy kuonan poisto jokaisen hitsausvaiheen jalkeen.
Kuona poistetaan kuonahakullajaterdsharjalla.
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9.2 TIG-hitsaus (jatkuva kaari)

Kuvaus

TIG (Tungsten Inert Gas)-hitsausprosessi perustuu valokaareen sulamattoman hitsauspuikon (tavallisesti puhdasta tai
sekoitettua volframia, sulamispiste n. 3370°C) ja tyckappaleen vdlilld. Hitsaustapahtuma suojataan Argon-suojakaasulla.
Jotta vdltytddn volframin vaaralliselta syttymiseltd liittoksessa, ei elektrodi saa koskaan pddstd kosketukseen hitsattavan
kappaleenkanssa. Tdmdnvuoksikehitetddn HF-generaattorillasuoja, jonka avullasytytysvoitapahtuasdhksisen valokaaren
ulkopuolella. Laitteen avulla valokaarisaadaan syttymddn jo varsin etddlld tyckappaleesta.

Toisenlainen valokaaren sytytys on myds mahdollinen: ns. nostosytytys, joka ei vaadi korkeataajuussytytyslaitetta, vaan
lyhyen oikosulun alhaisellavirralla puikon jatydkappaleen vdlille. Kun puikkoa tédlldin nostetaan, valokaarisyttyyjahitsausvirta
lisddntyy kunnes se saavuttaa oikeat hitsausarvot. Tavanomainen raapaisusytytys ei toisaalta takaa korkealuokkaista
hitsaussaumaa sauman alussa.

Hitsauslangan loppupddn laadun parantamiseksi on hyvd seurata hitsausvirran vahenemistd tarkoin; kaasun tulee myos
virrata muutaman sekunnin ajan hitsisulassa valokaaren sammumisen jdlkeen.

Monissa tydskentelyolosuhteissa on hyvd kdyttdd kahta valmiiksi asetettua hitsausvirtaaq, jolloin voidaan siirtyd helposti
yhdestd toiseen (BILEVEL).

Hitsausnapaisuus
( Normaali napaisuus (-napa polttimessa)
O] Edelld mainittua napaisuutta kdytetddn eniten, silld tdlléin 70% ldmmostd johtuu
1 tyokappaleeseenjahitsauspuikon (1) kuluminen on véhdistd.

Em. napaisuudella pystytddn hitsaamaan syvid ja kapeita hitsaussaumoja nopeasti jailman
turhaaldmmoénmuodostusta.

o

"

-

Kddnteinen napaisuus (+napa polttimessa)
) Kadnteistd napaisuutta kdytetddn hitsattaessa seosmetalleja, joissa on pinnalla korkean
sulamispisteen omaavaa hapettumakerros.
Korkeita hitsausvirtoja ei kuitenkaan voida kdyttdd, koska se aiheuttaisi puikon nopean
kulumisen kdyttokelvottomaksi.

SORAAS

J
1

w i
1 D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T D.CSp Yhden jatkuvan vaihtovirran kdyttd helpottaa hitsisulan kontrollia erityisissd
tyoskentelyolosuhteissa.

laf- Hitsisula muodostuu materiaalin sulaneista kohdista (Ip), kantavirtataas(Ib) pitdd valokaaren

AN palamassa; tdma helpottaa ohuiden materiaalien hitsausta, jolloin muodostuu pienempid
I vddntymid, muoto sdilyy parempana, ja vastaavasti Idmpdhalkeamien ja kaasusulkeumien
; ! riskivdhenee.

0.C.S.P ~PULSED

Suuremmallataajuudella(keskimddrdinen taajuus) saadaan kapeampi, lyhyempijavakaampi
valokaarija ohuiden materiaalien parantunut hitsaustulos.
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TIG-hitsin ominaisuudet

TIG-hitsaus on osoittautunut erittdin tehokkaaksi hitsattaessa sekd hiiliterdstd ettd seostettua terdstd, putkien ensimmadisissd
palkoissajahitsauksissa, joissa ulkondslld on merkitystd.
Vaaditaan hitsausta negatiivisilla navoilla (D.C.S.P)

Reunojen viimeistely
Toimenpide vaatiireunojen huolellisen puhdistuksen ja tarkan valmistelun.

Puikon valinta
On suositeltavaa kdyttdd torium-volframelektrodia (2% punaista torium-vdrid) tai vaihtoehtoisesti cerium- tai

lantaanisekoitteisia elektrodeja, joiden |dpimitat ovat seuraavat:

Hitsausvirta Elektrodi
(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°
150-250A 15-30A 60-130 A 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°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Puikko tulee teroittaa kuvan osoittamalla tavalla.
><§x
Hitsausmateriaali
I:Htscnuspuikon ominaisuuksien on aina vastattava tydkappaleen aineen ominaisuuksia.
Ald kdytd tyokappaleestairrotettuja palasialisdaineena, silld ne saattavat sisdltdd epdpuhtauksia.
Suojakaasu
Suojakaasuna kdytetddn TIG-hitsauksessa kdytdnndllisesti katsoen vain puhdasta argonia (99.99%).
Hitsausvirta Kaasu
(DC-) (DC+) (AC) Suutin Virtaus
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
150-250A 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
500-750A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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Sdhkoiset ominaisuudet

TERRA 270RC
Syottéjdnnite U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Hidastettu linjasulake
Tiedonsiirtovayld

Maksimi ottoteho

Maksimi ottoteho
Tehokerroin (PF)

Hyotysuhde (p)

Cos @

Maksimi ottovirta ITmax
Tehollinenvirta I1eff
Sddtéalue
Tyhjakdayntijannite Uo (MMA)
Tyhjdkdyntijannite Uo (TIG)
*Tédmd laite ole standardin EN /IEC 61000-3-11 mukainen.

3x400 (£15%)
16
DIGITAALINEN
14
9.72
0.70
85
0.99
20.2
12.8
3-270
70
30

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc
Vdc

*Tdmd laite ei ole standardin EN /IEC 61000-3-12 mukainen. Laitteen asentajan tai kdyttdjén vastuulla on varmistaa
(tarvittaessa yhdessd sGhkoyhtién edustajan kanssa), ettd laite voidaan kytked julkiseen pienjédnniteverkkoon. (Katso kappale
"Sdhkémagneettiset kentdt ja hdiriét" - "EMC-laiteluokitus standardin EN 60974-10/A1:2015 mukaisesti").

Kayttokerroin

TERRA270RC
Kayttokerroin MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Kayttokerroin MMA (25°C)
(X=100%)

Kayttokerroin TIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

Kayttokerroin TIG (25°C)
(X=100%)

Fyysiset ominaisuudet

TERRA 270RC

IP-luokitus
Eristysluokka

Mitat (Ixdxh)

Paino

Kappale syottokaapeli

Virtakaapelin pituus

Standardit

262

3x400

270
255
240

270

270
260

270

1P23S
H
500x190x400
16.1
4x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

U.M.

>

U.M.
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S&hkoiset ominaisuudet

TERRA 350RC U.M.
Syéttdjannite U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCQC)* — mQ
Hidastettu linjasulake 25 A
Tiedonsiirtovayld DIGITAALINEN

Maksimi ottoteho 19 kVA
Maksimi ottoteho 13.9 kW
Tehokerroin (PF) 0.73

Hyo6tysuhde () 85 %
Cos @ 0.99

Maksimi ottovirta ITmax 27.6 A
Tehollinen virta I1eff 17.5 A
Sddtoalue 3-350 A
Tyhjdkdyntijannite Uo (MMA) 70 Vdc
Tyhjdkdyntijannite Uo (TIG) 30 Vdc

*Tdmdlaite ole standardin EN /1EC 61000-3-11 mukainen.

*Tdmd laite eiole standardin EN /IEC 671000-3-12 mukainen. Laitteen asentajan tai kdyttdjédn vastuulla on varmistaa
(tarvittaessa yhdessd sGhkoyhtién edustajan kanssa), ettd laite voidaan kytked julkiseen pienjénniteverkkoon. (Katso kappale
"Sdhkémagneettiset kentdtja hdiriét" - "EMC-laiteluokitus standardin EN 60974-10/A1:2015 mukaisesti").

Kayttokerroin

TERRA350RC 3x400 U.M.
Kayttokerroin MMA (40°C)

(X=40%) 350 A
(X=60%) 310 A
(X=100%) 290 A
Kayttokerroin MMA (25°C)

(X=100%) 350 A
Kayttokerroin TIG (40°C)

(X=50%) 350 A
(X=60%) 320 A
(X=100%) 300 A
Kayttokerroin TIG (25°C)

(X=100%) 350 A

Fyysiset ominaisuudet

TERRA 350RC U.M.
IP-luokitus IP23S

Eristysluokka H

Mitat (Ixdxh) 500x190x400 mm
Paino 16.5 Kg
Kappale syottokaapeli 4x4 mm?
Virtakaapelin pituus 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Standardit EN 60974-10/A1:2015
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11. ARVOKILPI

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L. IL V_OESTAlP!NE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY
TERRA 270 RC | N° TERRA 350 RC N°
3= = 60974-1/A1:2019 :;.._.E 60974-1/A1:2019
0N, Bl | 60974-10/A1:2015 Class A ot | 60974-10/A1:2015 Class A
‘ 3A/10.0V - 270A/20.8V ‘ 3A/10.0V - 350A/24.0V
Y |7 T T [Xueg 60% 100% Y T T T [Xueg 50% 60% 100%
Uo Iz 270A 250A Uo I2 350A 320A 300A
30V Uz 20.8V 20.0V 30V Uz 24.0V 22.8V 22.0v
- 3A/20.0V - 270A/30.8V z- — 3A/20.0V - 350A/34.0V
L T 7 7 Xaoq) 40% 60% 100% X (40°C) 40% 60% 100%
E Uo Iz 270A 255A 240A E Uo I2 350A 310A 290A
' Uz 30.8V 30.2Vv 29.6V 70V Uz 34.0v 32.4V 31.6V
DO~ Ui 400V lmax  20.2A hef  12.8A Do>s- Ui 4oov hmax  27.6A het  17.5A
50/60 Hz 50/60 Hz
UK UK
P 238 Ce &5 I P23 Ce &5 I
MADE MADE
ITALY ITALY
—_— —_——

12. KILVEN SISALTO

1 1 Kaupallinen merkki
2 2 Valmistajan nimijaosoite
3 | 4 3 Laitteenmalli
5 | 6 4 Sarjanro
11 XAXXXXXXXXXXX Valmistusvuosi
7 Q9 5 Hitsauskoneen tyypinsymboli
12 15 16 17 6 Viittausrakennestandardeihin
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Hitsausprosessin symboli
14 | 15B | 16B | 17B 8 Symboli, jonka mukaan hitsauskonetta voidaan kdyttad
11 ympdristossd, jossaon lisddntynyt sdhkdiskun vaara
7 9 12 15 16 17 9 Hitsausvirran symboli
13 | 15A 16A 17A 10 Nimellistyhjdkdyntijdnnite
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Nimellishitsausvirran sekd vastaavan tavanomaisen
tydjdnnitteen suurimmatja pienimmdtarvot
18 19 20 21 12 Katkohitsausjakson symboli
13 Nimellishitsausvirran symboli
22 EE ( E [H[ xﬁ: 14 Nimellishitsausjannitteen symboli
15 Katkohitsausjakson arvot
E 16 Katkohitsausjaksonarvot
L — 17 Katkohitsausjakson arvot
) ) 15A Nimellishitsausvirran arvot
CE EU-vcoterwustenmukcls‘uusvokuutus 16A Nimellishitsqusvirran arvot
EAC EAC-vaatimustenmukaisuusvakuutus 17A  Nimellishitsausvirran arvot

UKCA  UKCA-vaatimustenmukaisuusvakuutus 15B Tavanomaisen tydjénnitteen arvot

16B Tavanomaisentydjdnnitteen arvot
17B Tavanomaisen tydjdnnitteen arvot
18 VirtalGhteensymboli

19 Nimellisliitdntdjdnnite

20 Suurinnimellisliitdntdvirta

21 Suurintehollisliitdntdvirta

22 Suojausluokka
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O oikod6pog
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.1.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

ONAWVEI JE ATTOKAEIOTIKI €UBUVN OTI TO AKOAOUBO TTPOIOV:
TERRA 270RC 55.12.014
TERRA 350RC 55.12.015

€ival KATAOKEUAOPEVN O€ CUPPOPOWON UE TIG EupwTTaikég Odnyieg:

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMC DIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

KaI OTI €XOUV EQAPUOOTEI Ta aKOAOUBQ EVAPUOVIGUEVA TTPOTUTTA:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

H Tekunpiwon TTou TTICTOTIOIEI TN CUPPOPOWON WE TIG 0dnyieg Ba TTapapeivel d1aBEaiun yia TIBEWPROEIG
OTOV TTPOAVOPEPOUEVO KATAOKEUAOTH.

Tuxov eTTePPAOCEIG 1) TPOTTOTTOINCEIG TTOU Ba yivouv Xwpig TNV e€ouaioddTnon g voestalpine Bohler
Welding Arc Technology S.r.l.,8ampokaAécouvTnviTatonioxuogTngTTapatTdvw dnAwaong.

Onaradi Tombolo, 01/05/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | M

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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n Apeool Kivouvol TTou TTpokaAoUv goBapols TPAUPATIONOUG 1 €TTIKIVOUVEG EVEPYEIEG TTOU UTTOPOUV VO TTPOKAAETOUV

00BapoUg TPAUNATIONOUG.
W Evépyeieg Tou umropoUyv va TTpoKaAECOUV Un 0oBapoUg TPAUPATIONOUG i BAGBEG O€ avTIKEipEVa.

Eg’ Ol onueIwoeIg TTou akoAouBoUv auTd To GUPPBOAOD, £XOUV TEXVIKO XOPAKTAPA KAl OIEUKOAUVOUV TIG EVEPYEIEG.
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MPOEIAONOIHXEIX

1. MPOEIAONOIHZEIZ

MpivrpoBeite og oTTOIAOATTOTE EVEPYEIQ, TTPETTEI VA DIOBACETE KAl VO €i0TE BERAIOI OTIKATAVOROATE TO TTAPOV EYXEIPIDIO.
Mnv KAVETE HETATPOTTEG KAl EVEPYEIEG TUVTIPNONG TTOU OEV TTEPIYPAPOVTAI 0TO TTAPOV. O KATAOKEUAOTAG OE PEPEI KAMia
€uBbuvn yia TuXov BAGREG, o€ TTPOOWTTA 1] TTPAYUATA, TTOU OQeiAovTal o€ TTANUUEAR avAayvwan Kail/f) n Epapuoyn Twv
0odnyIwv Tou TTapoOvToG ey xeipidiou.

Alatnpeite TavTa TIG 0dNYiEg XPriONG OTOV TOTTO XPONG TNG CUOKEUNG. EKTOG atrd TIg 0dnyieg xpAong, TNPEITE TOUG
YEVIKOUG KOVOVEG KaI TOUG I0XUOVTEG TOTTIKOUG KAVOVIGUOUG VIO TNV TTPOANWN TWV aTUXNKATWY KAl TNV TTIPOCTACIA TOU
TEPIBAAAOVTOG.

OAololutredBuvol yia tn Béon o€ AeiToupyia, TN XPAON, TN CUVTHPNON KAl TNV ETTIOKEUN TNG CUOKEUNG TTPETTEL

* va d1a0€Touv KaTAAANAN e&ei1dikeuon

* va 0100£TOUV TIG aVOYKAIEG OEEIOTNTEG YIA TIG GUYKOAAATEIG

* va £xouv dlaBdoel TAAPWG Kail va TNPoUV OXOAAOTIKA TIG TTapoUoeg odnyieg XpAong

MNa k&Be ap@iBoAia A TPOBANUA OXETIKA e TN XPAoN TNG dIATagNG, E0TW KI av OeV TTEPIYPAPETAI €OW, CUNPBOUAEUTEITE
KATTOIOV EEEIDIKEUPEVO TEXVIKO.

1.1 MepiBdAAov Xpong

e )

KdaBe diaTagn mpETTel va XpnOIKOTTOIEITAI ATTOKAEIOTIKA KOl HOVO VIO TIG AEITOUPYIEG TTOU OXEDIATTNKE, JE TOUG TPOTTOUG
KQITO EUPOG TIMWYV TTOU avaypA@ovTal aTNV TTIVAKIOO XAPAKTNPICTIKWY KAI/ OTO TTApOV ey XEIPiOI0, KAl TUP@WVA JE TOUG
€0vIKoUGg kal dieBveig kavoviopoUg ac@aleiag. OtroladATToTe AAAN XPrAoN, TTOU SIaPEPEI ATTO AUTEG TTOU SNAWVEI pNTA O
KaTaokeuaoTAg, Bewpeital atmoAUTWGS avapuooTn Kal €TTIKIvOUVN, Kal, 0TV TTEPITITWAON auTr, o KataokeuaoTtng o€
QEpEIKapia eubuvn.

H ouokeun TTpETTEl va TTPOOoPICeTal HOVO VIO ETTAYYEAUATIKA XPAoN, o€ Blopunxaviko TepifaAAov. O KaTaokeuaoTAG O¢
@épel kapia eubuvn yia BAGREG TTou evdeXOopEVWG TTIPOKANBOUV e€aiTiag TNG XPHong TNG dIdTagng pEoa O€ KATOIKIEG.

H d1aTagn TpETTel va XpNOIKOTIOIEITAI O€ XWPOUG Ue Bepuokpaaia peTagl -10°C kal +40°C (+14°F kai +104°F).

H d14Tagn mpéTrel va HETAQEPETAI KA VO ATTOBNKEVUETAI € XWPOUG e Beppokpaaia peTagl -25°C kai +55°C (-13°F kai 131°F).
H d1atagn mpétrel va xpnoigoTroleital o€ TTEPIBAANOV XwpiGg okovn, o&éa, aépia R AAAEG DIABPWTIKEG OUTIEG.

H diaTagn pétrer va xpnoiyotroleital o€ TEPIBAAAOV e OXETIKA uypaaia pikpoTepn Tou 50%, cToug40°C (40,00°C).

H d1atagn mpétrel va xpnoipoTroleital o€ TEPIBAAAOV pe OXETIKA uypaaia pikpoTepn Tou 90%, oToug 20°C (68°F).

To Y€yioTo EMTPETTOPEVO UYONETPO YIa TN XpRon Tng di1dtagng eival 2000 . (6500 mod10).

Mn XpnOIKOTTOIEITE AUTA TN CUCKEUN VIO VA EETTAYWVETE CWANVWOEIG.
Mn XPNOIUOTTOIEITE TN CUOKEUR YIA @OPTION UTTATAPIWY /KAl CUCCWPEUTWV.
Mn XpnOI1UOTIOIEITE TN CUCKEUNR YIA TNV EKKIVAON KIVATAPWV.

1.2 ATOMIKN TTPpOOTACIA KOl AO@AAEIA TPITWV

H diadikacia ouykOAAnong atroteAei TTnyn BAaBepwyv akTivoBoAiwy, Bopufou, BepudTnTag Kal EKTTOPTTAG agpiwv.
ToTTOBETATTE DIAXWPICTIKO TTUPIUAXO TOIXWHA, VIO VA TTPOCTATEUETAI N (VN OUYKOAANONG OTTO AKTIVEG, OTTIVONPEG KA
TTUPOKTWHEVA KOUUATIO OKOUpIdg. KAvTe OUOTACEIS OTOUG TTAPOVTEG VO PNV KOITAJOUV Tn OUYKOAANGN Kai va
TTPOCTATEUOVTAI OTTO TIG AKTIVEG TOU TOEOU A TO TTUPOAKTWHEVO HETAAANO.

dPopdre KaTGAANAO pouxIouO, TTOU va TTpooTaTEUEI TO dEPUA aTTd TNV akTIVOBoAia Tou TOEou, Toug OTTIVBAPEG Kal/f To
TTUPAKTWHEVO HETAAAO. Ta poUxa TTOU QOPATE TTPETTEI VA KAAUTITOUV OAO TO CWHA KAI TTPETTEI VA Eival:

- Aképala Kal o€ KaAr katdoTaon

- Mupipaxa

- MovwrTikd Kol oTey VA

- EQappooTd oTo owpa Kal xwpic peREP

Popdre TAVTOTE UTTOOAPATA EYKEKPIYEVA CUPPWVA PE TO OXETIKA TTPOTUTTA, avOeKTIKA KAl IKAVE va eEag@aAioouv Tn
pMovwaon atd 1o vepd. PopdTe TavTOoTE YAVTIA, EYKEKPIMEVA PE BAON TA OXETIKA TTPOTUTTA, TTOU Va £§a0@aAiouv Thv
NAEKTPIKN KOl BEPUIKT HOVWON.

Mo TNV TTpoCTOCia TWV HATIWY, XPNOIUOTTOIEITE JAOKEG JE TTAEUPIKH TTIPOCTATCIA YA TO TIPOCWTTO Kal KATAAANAo BaBuod
mpooTaciag (B.MM. 10 f avwTtepog).

@Popdrte TavTa TTPOOTATEUTIKA YUAAIA pe TTAEUPIKG KOAUPPATA, €10IKE KATA TIG EVEPYEIEG XEIPOKIVNTNG i NXAVIKAG
ATTOPAKPUVONG TNG OKOUPIAG OUYKOAANGNG (KOTTAG).

Mn @opdTe pakoUug eTTagng!
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Popdte wToaoTideg, o€ TEPITITWON TTOU N diadikagia cuykOAANoNG TTapoucidder emikivduvn oTa0un Bopufou. Av n
oT1dBun BopuUPou uttepPaivel Ta dpia Tou vopou, oploBeTACTE TN {wvn gpyaciag Kal BePaiwBOeiTe OTI O TTAPOVTEG
TTpoaTaTelovTal e WTOAOTTIOEG ) wTOBUCUATA.

AlaTtnpeite TAVTA T TTAEUPIKA TOIXWHATA KAEIOTA, KATA TN SIAPKEIA TWV £PYOCIWV oUyKOAAnong. AtrayopeueTal
OTTOIAdNTTOTE HETATPOTIA TNG OIATAENG.

ATTOQUYETE TNV ETTAPNA ME KOPPATIO, AUECTWG META TN OUYKOAANGN. HuywnAR Beppokpacia ptropei va mpokaAéael coBapa
eykauparta. O1 mapatrdvw TTPOQUAGEEIG TTPETTEI va TNPOUVTAI KAl OTIG EPYATieg META T oUYKOAANCN, yIaTi HTTOPEi va
aTTOKOAAOUVTAI KOPMUATIO OKOUPIAG aTTO TA ETTEEEPYACHEVA KOYUATIO TTOU YUXOVTAI.

Mpiv kKGveTe KATTOIO EVEPYEIQ TTAVW O TNV TOIPTTIOO A TTPOREITE OTN GUVTAPNOT TNG, BERAIWOEITE OTI EXEI KPUWOEL.

Mpiv atroouvdEéoeTe TOUG CWAARVEG TTPOCAYWYNAG KAl ETTIOTPOPRAG TOU WUKTIKOU uypoU, BeBaiwbeite 6Tin povada wuigng
eivaloBnoTr. To Beppd uypo TTou Byaivel uTropei va TpokaAéoel cofapd eykaluara.

MpounBeuTeiTe T ATTAPAITNTA HECT TTPWTWYV BoNBEIWV.
Mnv TTapapeAeite TuXOV eykalpaTa f TPAUUATIOPOUG.

Mpiv eykaTaAgiyeTe TN BEON Epyaciag, TTAPTE TA ATTAPAITNTA HETPA AOPAAEIAg, yia va atTropeuxBoUv akoUaoieg BAGRES
Kal aTuxApaTa.

1.3 NMpooTacia atrdé KATTvouUg Kal aépia

O1kaTtvoi, Ta aépla Kal 0l OKOVEG TTou TTapdyovTal atrd Tn diadikacia ouykOAANo NG, YTTopei va atrodeixBouv emiBAaBn
yia Tnv uyeia. Yo opiouéveg OUVONKEG, Ol KATTVOI TTOU TTapdyovTal atmd Tn CUYKOAANCN PTTOPEi va TTPOKAAECOUV
KOPKivo 1, OTIG £YKUEG Yuvaikeg, BAABeg aTO éuPpuo.

KpaTtdTe 1o KEQAAI pakpid atréd Ta aépia Kal TOUG KATTvoUg TNG GUYKOAANGNG.

H ¢wvn epyaaiag mpéTrel va d1a0£Tel KATAAANAO oUO TN QUOIKOU ) BeRIacuévou agpiapou.

e TTEPITITWON AVETTAPKOUG AEPIOUOU, XPNOIUOTIOINOTE HAOKEG UE AVATTVEUOTAPEG.

2€ TTEPITTTWON OUYKOAANCEWY O€ XWPOUG PIKPWV BI00TACEWY, 0OG OUVIOTOUHE TNV €TTIBAEWN TOU CUYKOAANTA aTTO KATTOIO
ouvadeAQo, TTou BPIioKETAI £EW OTTO TO CUYKEKPIPEVO XWPO.

Mn xpnoipoTroleiTe 0§uyoVvo yia Tov 6aEpIOUO.

Mo va eAEYXETE TNV ATTOTEAEGUATIKOTNTA TNG AVAPPOPNONG, CUYKPIVETE KATA TTEPIODOUG TNV TTOCOTNTA TWV EKTTOUTTWYV ETTIBAAB WYV
AEPIWV PE TIG ETTITPETITEG TIUEG TTOU AVAYPAPOVTAI GTOUG KAVOVIOUOUG Ao@AAEiag.

H moodTnTa KAl N TTIKIVOUVOTNTA TWV TTOPAYOUEVWY KATTVWYV £EAPTATAI ATTO TO BACIKO UAIKO TTOU XPNOIKOTTOIEITAI, OTTO TO UAIKO
OUYKOAANONG Kal atrd €vOEXOUEVEG OUCTIEG TTOU XPNOIYOTTOIOUVTAl VIO KABapIoPd Kal aTToAiTTavon Twv KOMMOTIWV TTOoU
ouyKoAAoUvTal. AKOAOUBNOTE TTIOTA TIG 0ONYiEG TOU KOTAOKEUOOTA KAI TWV OXETIKWY TEXVIKWYV OEATIWV.

Mnv KaveTe GUYKOAANTEIG (KOTTEG) KOVTA O€ XWPOUG atroAiTravong i Baeng.

ToTroBeTEITE TIG PIAAEG AEPIOU OE AVOIKTOUG XWPOUG I O€ XWPOUG PE KAAAR KUKAOQOpia Tou aépa.

1.4 MpoAnyn Tupkayidg/ékpnéng

H d1adikacia ouykOAANGoNG uTTopei va aTroTeAEOEI AITia TTUPKAYIAG Kal/r) €KPNENG.

ATTOJOKPUVETE, aTTO TN {Wvn Epyaciog Kai TN YUpw TTEPIOXT], TA EUPAEKTA } KAUOTUO UAIKG KAl QVTIKEIPEVA.

Ta eUQAeKTA UNIKG TTPETTEI VO BpiokovTal o€ atmoaTaon TouAdxioTov 11 pétpwyv (35 Todiwv) aTrd To XWPo GUYKOAANCNG ) TTPETTEN
va TpooTaTedovTal KatdAAnAa.

O10mIVEAPEG KAI TA TTUPOAKTWHEVA CWHATIOIO TTOU EKOQEVOOVICOVTAI UTTOPOUV VA TACOUV EUKOAQ GTIG YUPW TTEPIOXEG KON KAl
a1ro TTOAU pIKPA& avoiypaTta. NpooégTe 1diaiTepa TNV ACPAAEIQ TIPAYHATWY KAl ATOUWYV.

Mnv KaveTe GUYKOAANOEIG TTAVW A KOVTA o€ doXeia TTou BpiokovTal uTTé Triean.

Mnv ekTeAgiTe epyacieg ouykOAANONG o€ KAEIOTA doxeia ] owAAveg. ETTiong, 181aiTEPN TTPOCOXNA ATTAITEITAI KATA T OUYKOAANON
owARVWY ) doxeiwy, E0TW Kal av auTd eival avoixTd, A0€Ia Kal TTPOCTEKTIKA Kabapliopéva. Tuxdv UTTOAEIYpaTa agpiwy, KAUTTHWY,
AadioU A TTapOPOIWV OUTCIWY, UTTOPE] VO TIPOKAAECOUV EKPAEEIG.

Mnv KAveTE GUYKOAANOEIG OE aTUOOPAIPA TTOU TTEPIEXEI OKOVI, EKPNKTIKA a€PIa 1 avaBupIdoElg.

MeTd Tn ouykOAAnGon, BeBaiwBeite 6TI TO NAEKTPIKO KUKAWHA dEV AKOUUTTE KATA AGBOG O€ ETTIQAVEIEG CUVOEUEVEG PE TO KUKAWU O
NG yeiwaong.

KovTtd otn {wvn epyaciag TTpETTEl va UTTAPXE €EOTTAICUOG A aUCTNUA TTUPACQPAAEIQG.
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1.5 MpoAnTrTIK& péETPA YIA TN XPRON @IAAWYV agpiou

O1@idAeg adpavolg agpiou TTEPIEXOUV AEPIO UTTO TTiEGN KAl UTTOPOUV Va EKpayoUyv, € TTEPITITWAN TTou OV ThPOUVTAI Ol
eNay10TEG OUVONKEG aoPaAEiag HETaPoPAg, aTToBAKEUONG KAl XPAONG.

* O1 @I1GAeg TTpETTEl va gival oTaBEPG OTEPEWNEVEG, OE KATAaKOPUPN B€on, TTAvw o€ ToiXoug A ue GAAa KaTtdAAnAa péoa, yia va
ammo@elyovTal TTTWOEIG ) TUXaia X TUTTAPATA.

* Bidwvete TokGAUuppaTpooTagiag Tng BaABidagkaTd Tn yeTa@OPA KAl TNV TOTTOBETNON, KOBWG KAl KABE OPd TTOU OAOKANPWVOVTaI

0101ad1Kaaieg GUYKOAANONG.

ATToQUYETE TNV €KBEON TWV PIOAWY OTNV dPean NAIOKK akTIVOBoAia kal o€ aTTéToueG HETAROAEG Bepuokpaaiag. Mnv ekTiBETE TIg

PIAAEG 0€ TTOAU XauNAEG 1) TTOAU UWnAég BepoKpaaTieg.

ATTOQUYETE TNV €TTAQPA TWV QPIOAWV PE €AEUBEPEG PAOYEG, NAeKTPIKA TOEA, TOIUTTIOEG TUYKOAANONG 1 NAekTpodiwv Kal

TTUPOKTWHEVWY BPauoUATWY TToU TTapdyovTal atré Tn cUyKOAAnon.

KpaTAOTE TIG QIAAEG HAKPIGA OTTO TO KUKAWHATA GUYKOAANONG KO aTTO NAEKTPIKA KUKAWUATA YEVIKOTEPA.

KpaTtdrte 1o KEQAAI pakpi& atrd To onueio e6dou Tou agpiou, OTav avoiyete TN BaABida TnG @IGANG.

KAgivete ravra 1n BaABida tng @IGANG, apoUl oAOKANPWOETE TIG Epyadieg ouykKOAANONG.

Mnv ekTeA€iTE TTOTE OUYKOAAAOEIG O€ QIGAEG agpiou TTou BpiokovTal uTTé TTieon.

Mn ouvdéeTe TTOTE TN QIAAN TTETTIECUEVOU AP ATTEUBEIOG OTO JEIWTAPA TTiIEONG TOU unXavApaTog! H rieon ytropei va utrepei v

10XU TOU PEIWTAPO TTIEONG Kal, KATA CUVETTEIQ, VO TTpOKAAéTEl £kpnén!

1.6 NpooTacia atrd nAekTpoTAngia

} H nAektpotrAngia utropei va rpokaAéoel Bdvaro.

ATTOQUYETE TNV ETTAQI UE TA ONUEIATTOU BPIOKOVTAI GUVABWG UTTO TAGN, OTO EOWTEPIKO ) OTO EEWTEPIKO TNG BIATAENG GUYKOAANONG,
otav n diaTagn Exel peupa (oI TOIPTTIOEG, TO CWHATA YEIWONG, Ta KOAWDIA Yeiwang, Ta NAekTPOdIa, Ta KAAWDIA, T PAOUAA KAl TO
KapOUAIa ouvdEovTal e TO NAEKTPIKO KUKAWPA GUYKOAANDONG).

ESao@alioTe TNV NAeKTPIKH HOVWON TNG EYKATAGTACGNG KAl TOU XEIPIOTH, XPNOIUOTTOIWVTAG OTEYVEG ETTIPAVEIEG KAl BATEIG, YE
ETTAPKI HOVWON ATTO TO SUVANIKO TOU €dAPOUG KaI TNG YEiwoNG.

BeBaiwbeite 61in eykatdoTaon cuvdéeTal cwoTd, o€ KATToIa TTPiI¢a Kal g€ ikTuo TTou B1aB£TOoUV aywyo yeiwaong.

O xeIpIoTAG dev TTPETTEI va ayyidel TauTOX pova dUO TOIPTTIOEG NAEKTPODIWV.

AlakOWTE AUECWG TN OUYKOAANCN, €AV VIWOETE 0TI 0AG OIATTEPVA NAEKTPIKO pEU Q.

1.7 HAekTpopayvnTIKA TTEdia Kal TTapEUPBOAEG

(( )) H di€Aeuon Tou peUPATOG ATTO TA ECWTEPIKA Kal €EWTEPIKA KaAwdIa TNG S1dTagng, dnuioupyei NAEKTPOPayvVNTIKO TTEDIO
KOVTA oTa KaOAWSIa oUYKOAANONG Kal oTnv idia Tn diIdTagn.
* TanAekTpouayvNTIKE TTEDIA PTTOPEI VO €XOUV (AYVWOTEG HEXPI CAMEPQ) ETTITITWOEIG OTNV UYEIQ, JETA aTTd TTApaATETAPEVN £KOEDN.
* Ta nAeKTPIKG TTEdia PTTOPOUV va TTPOKAAETOUV TTOPEUPROAEG 0€ AAAEG NAEKTPIKEG CUOKEUEG, OTTWG OTOUG BNUATODOTEG ) OTA
QKOUOTIKG Bapnkoiag.

Ta dTopa pe CWTIKEG NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG (BNHOTODOTEG), TTPETTEl va GUNBOUAEUBOUYV évav 10TPO TIPIV TTANCGIACOUV
KOVTA o€ epyacieg ouykOAAnong 1é¢ou.

<

-_—

.71 Tagivopnon HMZ cupewva pe 1o mpoéTutro: EN 60974-10/A1:2015.

H ouokeun kaTtnyopiag B gival KATOOKEUAOPEVN O€ CUPPOPPWON KE TIG ATTAITACEIG CUPBATOTNTAG O€ BIOPNXAVIKOUG
XWPOUG A KATOIKIEG, CUPTTEPIAQUBAVOUEVWY TWV KATOIKNUEVWYV TTEPIOXWYV OTTOU N NAEKTPIKN EVEPYEIA TTAPEXETAI ATTO
K@&1ol10 dnNuoaio cUaTnUa XapuNARG Tdong.

Katnyopiag

H ouokeun katnyopiag A dev TTpoopideTal yia Xprion O€ KATOIKNUEVEG TTEPIOXEG OTTOU N NAEKTPIKH EVEPYEIQ TTAPEXETAI
Karnyopiag | OTTO KA&TTOI10 dnudaio guoTnua XapnAng tdong. ©a Atav duvnTikd SUOKOAO va €§a0@AANIOTEI N NAEKTPOUAYVNTIKN

A oupBaTéTNTA TWV CUCKEUWY KaTnyopiag A o€ auTég TIG TTEPIOXEG, EEQUTIAC TWV TTAPEPBOAWY TTOU EKTTEUTTIOVTAI KAl
TTpoodayovTal.

Acite TokKE@AAaio yia TrepioodTepeg TTANpo@opieg: MINAKTAA XAPAKTHPIZTIKQN A TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA.

ikl
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1.7.2 EykatdoTaon, XpRon Kai a§ioAdbynon Tou xwpou

H ouokeun auTr) KaTaoKEUAZeTaI CUPPWVA PE TIG 00nYieg Tou evapuoviopévou Trpotutrou EN 60974-10/A1:2015 kal kataTdooeTal
otnv “KATHIOPIA A’. H cuokeuny TTpETel va TTpoopideTal YOVO yia eTTayyeApaTikh xprnon, o€ Biounxavikd tepifaAiov. O
KOTAOKEUAOTNG O @Epel Kapia euBuvn yia BAGREG TTOU evOEXOPEVWG TTPOKANBOUY e€aTiag TG XPNong TNG S1IATAENG HETQ OE KATOIKIEG.

O XpNoTNG TIPETTEI VA £XEI EPTTEIPIA OTOV TOUEQ AUTO Kal BewpeiTal uTTEUBUVOG yia TNV £yKATAOTACHN Kal TN XPAon Tng

[ ]
,"'E_:] OUOKEUNG, OUPQWVA PE TIG 0dNYiEG TOU KATAOKEUAOTH. Av TrTapaTtnpnBolv nAekTpouayvnTIKEG TTAPEUBOAEG, 0 XPAOTNG

. A $BA . ] .
TpETTel va AUCEI TO TIPOBANUA UE TNV TEXVIKI UTTOOTAPIEN TOU KATAOKEUAOTH

e )
(( )) > € ONEG TIG TTEPITITWOEIG, Ol NAEKTPOUAYVNTIKEG TTAPEUPBOAEG TIPETTEI VO EAATTWOOUV WG TO BaBPO oTOV OTTOI0 TTOU OEV

TTPOKAAOUV eVOXANON.

— J

P-. Mpiv TNV eyKaTaOTOON TNG OUCKEUNG, 0 XPAOTNG TTPETTEI VO EKTIMACEI Ta TTIBavAa nAekTpopayvnTik& TpoBAfpaTa mou Ba

pTTOpOUCaV va TTapouciaaTolv aTn yUpw ¢wvn Kal 1ISIaiTEpa aTNV UyEia Twv TTapovTwy. MNa Tapadelypa: GTopa Pe
BnuatoddTn (pace-maker) kal akouaTIKA BapnKoiag.

N———

1.7.3 ATTaiTRoEIg TpOoPOodoaiag (BA. TEXVIKA XOAPOAKTNPIOTIKA)

O1 ouokeuég UWPnARG 10xU0G Ba PTTopoloav va €TTNPEACOUV TNV TTOIOTNTA TNG £VEPYEIOG TOU OIKTUOU BIaVOMNG, £€aITiog Tou
ATTOPPOPOUNEVOU PEUPATOG. ZUVETTWG, YIA HEPIKOUG TUTTOUG CUOKEUWV (BA. TEXVIKA XApaKTNPIOTIKA) Ba uTropoUcay va ugicTavTal
KATTOI01 TTEPIOPICHOI OUVOEDNG 1 MEPIKEG ATTAITACEIG TTOU AQOPOUV TNV PEYIOTN ETITPETTOMEVN EUTTEdNON OIKTUOU (Zmax) A Tnv
eAAXIOTN 10X0 eykaTdoTaong (Ssc) Tou diaTiBeTal oTo onueio diETTaPnG pe To dikTUO (Znueio KolviAg ouvdeong 2K - Point of
Commom Coupling PCC). XZtnv TepiTmTwon auTr, 0 €yKATAOTATNG 1 0 XPAOTNG €XOUV TNV uTToXpéwan va egakpiBwoouv
(oupBouAeudpuevol evOEXOUEVWG TOV OIOXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU SIKTUOU) OV N OUCKEUA PTTopEi va ouvdeBei. Ze TepimTwon
TTOPEPPBOAWY, UTTOPEI va gival avaykaia n Aqyn mpooBeTwy PETPWY, OTTWG N TOTTOBETNON QIATPWY GTO BiIKTUO TPOPODdOTIaG.

Mpétrel eriong va eKTINACETE AV €ival OKOTTIO v BwPaKIOTEI TO KAAWDIO TPOYODOUTiag.

Acite To KEQAAQIO yia TTEpIooOTEPEG TTANPOPOpieg: TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA.

1.7.4 MPOANTITIKA HETPO OXETIKA PE TA KAAWDSIA

MNa TNV EAaYI0TOTTOINGN TWV ETITITWOEWYV ATTO TA NAEKTPOPAYVNTIKA TTEDiA, AKOAOUBEITE TOUG £E1G KAVOVEG:

* TUAiyETE KAI OTEPEWVETE padi, OTTOU AUTO gival duvaTod, TO KAAWDIO YEIWoNG uE TO KAAWDI0 I0KUOG.

* ATTOQEUYETE TO TUAIYHO TWV KAAWSiwV yUpw aT1ré TO CWHA.

* MnoTékeoTe peTaU KaAwdiou yeiwaong kal KaAAwdiou 10XU0G (Ta dU0 KaAwdIa TTPETTEI va BpiokovTal atrd TNV idia TTAEUpd).

* TaKaAWSIO TTPETTEI VO £XOUV TO HIKPOTEPO BUVATO UAKOG, VO TOTTOBETOUVTAI KOVTA HETAEU TOUG KOI VA HETOKIVOUVTAI TTAVW I KOVTA
oTnV €TMIQAveIa Tou daTTEdOU.

* TomoBeteite TNV d1ATAEN O€ KATTOIO ATTOOTACN ATIO TO ONUEIO OUYKOAANONG.

* Ta kaAwdia TTPETTEI va Eival TOTTOBETNUEVA HAKPIA aTTO EVOEXOUEVA AAAD KOAWDIA.

1.7.5 looduvapikn ouvdeon (yeiwon)

MpéTrel va eKTIUACETE av gival aTTapaitnTn N yeiwon OAwv Twv HETAOANIKWY EEAPTANATWY TNG EYKATACTAONG CUYKOAANONG KAl TNG
YUpw TTEPIOXAG. TNPAOTE TOUG TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIOUOUG TTEPi I00OUVANIKAG oUvdeong (YeEiwang).

1.7.6 yeiwon Tou KATePYa{OUEVOU KOPMATIOU

‘Omrou 1o UTTO eTTEEEPYATia KOPPATI OEV Eival YEIWPEVO, VIO AOYOUG NAEKTPIKAG ac@aleiag f e¢aiTiag Twv d1aoTaoewyY Kal TNG B€ong
TOU, N oUvdeDN yeiwong HETAEU TEPayiou Kal EBEPOUG UTTOPET VO JEIWOEI TIG EKTTOUTTEG. ATTQITEITAI TIPOCOXT], WOTE N YEiwan Tou
KOTEPYAJOUEVOU KOPUATIOU va PNV augdvel Tov KivOUVO aTUXAUOTOG Yia TO XEIPIOTH 1) va TTPOKAAEl BAABEG o€ AAANEG NAEKTPIKEG
OUOKEUEG. TNPAOTE TOUG TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIOUOUG TTEPT I00OUVANIKNG 0UVOEDNG (YEiwong).

1.7.7 Owpdkion

H emAekTIKA Bwpdkion GAAWV KAAwWSiWV KOl CUGKEUWY OTN YUPW TTEPIOXA UTTOPEI va JEIWOTEI TA TTPOBAANATA TTAPEUBOAWY.
2 € €10IKEG EQapPUOYEG, Ba uTTopoloe va AneBei urdwn n Bwpdkian 6AnG TnG 1dTagnNg GUYKOAANGNG.

1.8 BaBuoég mpoortaciag IP
IP23S

» [epiBAnua Tou amoTPETTEI TNV TUXaia TTpdoBacn o€ emiKivouva PEpn KATToiou dAXTUAOU I KATTOI0U EVOU CWHATOG
pedidueTpoion A ueyaAlTepn ammo 12,5 mm.

» MepiBAnua TpooTaTeUPEVO aTro BPoxn TTOU TTEPTEI JE ywvia 60°.

* MepiBAnua Tou atroTpéTel TIG BAABEPESG OUVETTEIEG TNG £100D0U vEPOU, OTAV TA KIVOUUEVA PHEPN TNG CUCKEUNG €ival
akivnTa.

1.9 Ai1dBeon

Mnv aTTopPITITETE TNV NAEKTPIKA CUOKEUN PE TA KOIVA aTTORANTA!
ﬁ ZUpewva pe TNV Eupwtraikf Odnyia 2012/19/EE oxeTIka pe Ta ammORBANTA NAEKTPIKOU KOl NAEKTPOVIKOU £EOTTAIGOU, KOl
yla TNV epapuoyn TnG BAacel TNG €BVIKAG vouoBeaiag, 0 NAEKTPIKOG EEOTTAICHOG TTOU PTAVEI OTO TEAOG TOU KUKAOU WNG
TOU, TTPETTEI VO CUAAEYETOI XWPIOTA KAl va TTapadideTal o€ KEVTPO avakTnong kal d1dBeong. O IBIOKTATNG TNG CUCKEUNG
o@eilel va avaldntioel Ta e¢ouaiodoTnuéva KEVTpA GUAAOYAG aTTeuBUVOUEVOG OTIG TOTTIKEG apXéG. H epapuoyn Tng
EupwTtraikig Odnyiag Ba emiTpéwel TNV KAAUTEPN TTPOCTAC O TOU TTEPIBAAAOVTOG KAl TNG UYEIAG TOU avBpwTTOU.

» [ TTEPIOTOTEPEG TTANPOPOPIES, ETTIOKEPOEITE TNV IGTOOEAIDQ.
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2. ETKATAZTAZH
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H eykatdoTaon utropei va yivel HOvo oo EUTTEIPO TIPOCWTTIKO, £0UCI000TNUEVO ATTO TOV KATOOKEUAOTH.

Mpiv TNV eykatadoTaon, BeBaiwbdeite 6Ti N yevvATPIa €ival atToouvOedeuEévn aTTd TO NAEKTPIKO iKTUO.

AtrayopeleTalnouvdeon TwWV YevvNTPIWY (0€ aEIpd A TTapAAANAQ).

21 TpoémTOog aAVUYPWONG, HETAPOPAG KAl EKPOPTWONG

* Hoi1aTagn S1a0£Te1 pia XEIPOAARK, TTOU ETTITPETTEI TN HETAKIVNON TNG UE TO XEPI.

B

N

S

A

Mnv utroTipdTe T0 BAPOG TNG BIATAENG (BA. TEXVIKA XAPOKTNPIOTIKA).
Katd tnvaviywaon, kavéva dtopo dev TTPETTEl va BpioKeTal KATW aTTd TO YOPTIO.
ATTOQUYETE TNV TITWAON TNG O1ATAENG KAI PNV TNV aTTOBETETE e SUvapn aTo dATTEdO.

.2 TomroBéTnon Tng didTagng

TnpRoTe TOUG £ G KAVOVEG:

* EUkoAnTpooBacn ota Opyava eAEYXOU Kal TIG OUVOETEIG.

e Mnv TOTTOBETEITE TOV EEOTTAIONO O€E OTEVOUG XWPOUG.

e Mnv ToTT0BETEITE TTOTE TN OIATAEN TTAVW O€ PIA €TIQAVEID PHE KAIoN HEYaAUTEPN aTTd 10° WG TTPOG TO 0PICOVTIO ETTITTEDO.
* TomoBetAOTE TN dIATAEN O€E XWPO OTEYVO, KABAPO KAl e ETTAPKA EEAEPITHO.

* MpooTatéwTte Tn didTagn amoé 1n Bpoxn Kai Tov AAIO.

2.3 2ovdeon

(€]

P

N———r
L
N ———

HyevvnTpia d1a0£Tel NAEKTPIKO KAAWDIO, yia Tn cUvdeon 0T BiKTUO TPOPOdOTiag.
H d1atagn utropei va tpopodoTtnBei e pelpa:
* 400V 1p19QCIKO

H AgIToupyia TNG OUOKEUNG €ival eyyunuévn yIa TAOEIG UE DIOKUPAVOEIG EWG £15% £TTi TNG OVOUAOTIKAG TIUAG.

MNa va atro@euxBoUv nuieg o€ ATOPA ] GTNV EYKATAOTACN, TIPETTEI VA EAEYEETE TNV ETTIAEYUEVN TAON TOU SIKTUOU KAl TIG
ao@aheleg MPIN ouvdéoeTe TO unxavnua oTto pevpa. Etriong mpéel va BeBaiwBeite 611 To0 KaAwdI10 gival cuvdedeuévo
o€ pia Trpida rou dl1aBéTel yeiwaon.

MNa Tnv TpooTacia Twv XEIPIOTWY, N dIATagn TTPETTEI va €ival cwaoTa yelwpévn. To kaAwdio Tpogodoaiag diabéTel Evav
aywyo (KITPIVOTTPACIVOG) yia Tn Yeiwan, TTou TTPETTEl va ouvdebei o€ éva @Ig pe eTagn yeiwong. O kiTpivog/TTpdaivog
aywyog dev mpétel va XxpnoipoTroleital MOTE padi pe GAAo aywyo yia Tnv Tapox i Tadong. EAEyETe TNV UTTapén yeiwang
oTNV €YKATAOTACN KAl TNV KOAR KATAoTaon TnG TPifag Tou peUPaTog. XpNOIWOTIOIEITE YOVO QIS TTOU TNPOUV TOUg
KavoVIOPOoUG ao@aAgiag.

H nAekTpIKA eyKaTaAoTOON TTPETTEI VA YivEl ATTO SITTAWPATOUXO NAEKTPOAGYO KAl CUP@WVA PE TOUG VOUOUG TNG XWPOG
otou yiveTaln eykatdotaon.
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2.4 Beon o€ AsiTtoupyila

2.41 20vdeon yia cuykOAAnon MMA

[F H ouvdeon Tou atreikovideTal £x€1 0av ATTOTEAETUA CUYKOAANGN HE avAaTPpoPn TTOAIKOTNTA.
MNa va ekTeAéoETE Jia ouyKOAANGON pe Kavovikh (Guean) TTOAIKOTNTA, AVTIOTPEWTE TN oUVOEDN.

@ BUopa roiptridag yeiwmong
@ apvNTIKA UTTO80XN 10XU0G (-)
@ BUopa toiummidag nAekTpodiou

@ 0eTIkA UTTOBOXN 1I0XUOG (+)

\ y,

» 2uvdéoTe TO BUCHA TOU KOAWSIOU TNG TOINTTIOOG OCWHATOG OTNV apvnTIKA UTTod0X N (-) TNG YeVVATPIag. BaATe TO BUoua Kal yupioTe
0e€160TPOPQ, WG OTOU aoPaAicouv Ta dUO PEPN.

» ZuvdéoTe TO BUOUA TOU KOAWSIOU TNG TOIUTTIOAG NAEKTPOBiou TNV BeTIKA UTTOdOXA (+) TG YeEVVATPIAG. BdATe TO BUCHO KOl yupioTe
0e€160TpOYPa, £Ewg OTOU ac@aAioouv Ta dUO PépN.

2.4.2 Y0vdeon yia ouykOAAnon TIG

s N

@ BoUopa roipmidag yeiwong

@ 0eTik UTTOS0X 1 10XUOG (+)

@ TTIG utrodoxn ocUvdeong TOIUTTISAG
@ Ymodoxn @akou

@ ZuvoeTHpag CWARVWY agpiou

@ MsiwTApa Tieong

\ y,

» ZuvdEéoTETO BUCHA TOU KAAWSIOU TNG TOIPTTI®OAG TOU CWHATOGOTNV BeTIKA uTTOd0XN (+) TNG YEVVATPIOG. BAATE TO BUCUO KAl yupioTE
0e€160TpOYPA, WG OTOU ac@aAigouv Ta dUO PéPN.

» ZuvdéaTe 10 BUopa TG TOIPTTIdOG TIG oTng uTTodoXA TOIUTTIOOG TNG YEVVATPIAG. BaATe TO BUopa Kal yupioTe de€160TPOQA, EWG
6Tou ac@aAiocouv Ta dUO PEPN.

@ H pUBuIon TNG TTapoxAG TOU agpiou TTpooTadiag ETITUYXAVETAI puBNifovTag TN BaABida TTou cuvhABwg UTTApPXEl TTAVW
oTnV ToIuTTidA.

» ZuvdEOTE XWPIOTA TO BUCHO TOU CWAAVA QEPIOU TNG TOINTTIOOG GTNV TTAPOXH OEPIOU.
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3. MAPOYZIAZH THZ AIATAZHZ

3.1 NMiocw TaveA

® ®

@

.@{j'

@ KaAwdio Tpopodoaoiag

Emitpétel TNV TapoxA peUPATOG TN OUOKEUNG, OUVOEOVTAG
TO pE TO OiKTUO.

@ A1aKOTTTNG AVAUMATOG

EAEyxeI TNV NAEKTPIKA EVEPYOTTOINGN TNG EYKATACTAONG.
AiaBéTe1 dUo B€oeig: “O” afnaTo, “I” avaupévo.

@ 20vdeon agpiov
@ EicoSdogkaAwdiou onpuarog CAN-BUS (RC,RI...)

[ ]
& FP 261
@ é} L
3.2 Niow TaveA
® ©)
@ @
[ ] [ ] 0
I
[ ]
& FP 262
®

' o

@ KaAwdio Tpo@odoaciag

Emitpétel Tnv Tapoxn peUPNATOG TN OUCKEUNG, OUVOEOVTAG
TO pE TO OiKTUO.

@ AlakéTTTNG AVAUpATOG

EAEyxeI TNV NAEKTPIKA EVEPYOTTOINGN TNG EYKATACTAONG.
AlaBéTel dUo Béoeig: “O” aBnoTo, “I” avappévo.

(3) Eico5og kaAwdiou onparog CAN-BUS (RC, RI...)

3.3 Mivakag utrodoxwv

(

b

@ apvnTIKA uTTod0X N 10XU0G (-)
Alodikacia MMA: >uvdeon kaAwdiou yeiwong
Aladikaoia TIG: >0vdeon TOIPTTIOAG

@ OeTik UTTOB0X N 10XUOG (+)
Ailadikaoia MMA: >0vdeon @ako NAekTpodiou
Ailadikaoia TIG: >uvdeon kaAwdiou yeiwong
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3.4 MTpoOTIVOG TTivaKag EAEyXouU

( )

by voestalpine -

R bohler wedng - |

\ v

@ VRD (Voltage Reduction Device)

AidTagn peiwong tdong

@ @ LED yevikoU cuvayegpuoU

Y1rodelkvUel 0TI eTTEVERN KATTOIA IATAEN ACQAAEIQG (TT.X., BEPUIKO).

@ @ LED evepyotroinpévngioxuog

YmodelkvUel TNV TTAPOUCia TAONG OTIG UTTOBOXEG £§0D0U TNG dIATAENG.

@ BBB 006vn 7 TuNpATWYV

EmITpETTEI TNV EPPAVION TWV YEVIKWY OTOIXEIWV TNV INXAVHAG GUYKOAANONG, KATA TNV EKKivNON, TIG pUBUICEIGKAI TIG
KATAYPAPOUEVEG TINEG TOU PEUPATOG KAI TNG TAONG, KATA TN OUYKOAANGN, KABWG Kal TOUG KwOIKOUG ouvayepUoU.

@ Kipiog 51akO6TTTNG pUBUIONHG

Emitpétrel Tnv adIGAEITTTN TPOPOd0aia Tou peUPaTog OUYKOAANONG.
Emitpétrel Tn pUBUION TNG TTAPAPETPOU TTOU ival ETTIAEYUEVN OTO Ypd@nua. H 006vn epgavidetal otnv 006vn.
EmtpémreiTnv eicodo oTo set up, TNV TTIAOYN KaI TN pUBUION TWV TTAPAPETPWY OUYKOAANONG.
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@ @ Aladikacia cuykOAAnong

QICY

® O

EmitpétmeTn pUBpIon TNG KAAUTEPNG OUVAUIKAG TOEOU, ETTIAEYOVTAG TOV TUTTO TOU XPNOIPOTTOIOUHEVOU NAEKTPODIOU.

@ SUYKOANGN pE NAEKTPOBI0 (MMA)

Baoiko
PouTiAiou
O¢ivn
XaAuBa
XuTtoo10fpou

@ >uykOAAnon pe nAekTpddio (MMA)

KuTttapivng
AAloupiviou

H eTTIAOyr TNG OWOTAG SUVANIKNG TOEOU ETITPETTEI TNV TTAR PN EKPMETAAAEUO T TWV dUVATOTATWY TNG dIATAENG KAI TNV
ETTITEUEN TNG KAAUTEPNG BUVATAG ATTODOCNG TN GUYKOAANGN.
AevTTapéxeTal eyyonon TEAEI0G oUYKOAANONG TOU XPNOIPOTTOI0UPEVOU NAEKTPODBIOU (N oUYKOAANCN e€apTaTal ATTO
TNV TTOIOTATA TWV AVOAWCIPNWY Kal TNV Katdotaon d1aTAPNOAG TOUG, aTTO TOV TPOTTO XPAONG KAl aTro TIG OUVONKEG
OUYKOAANGNG KAl aTTO TIG TTOAUGPIOUEG TTIBAVEG EQAPHOYEG...).

@ Ailadikaoia cuyk0AAnong TIGDC

EmiAoyéag peTpRoswyv

Emtpémrer Tnv TpoBoAr Tou TTpaypaTikoU peUPATOg GUYKOAANGNG A TNG TAoNG oTNV 006VN.
@ Ampere @ Volt

MapdueTpol cuykGAAnoNg

To ypd@nua TTou UTTAPXEI OTOV TTIVAKA, ETTITPETTEI TNV ETTIAOYA KA1 TN pUBUIOH TWV TTAPAPETPWY GUYKOAANONG.

%l

N

%I

I PeUpa ocuyk6AAnong
Emitpémrel Tn pUBpIon Tou peUPaTog CUYKOAANONG.

TiyA Tapapétrpou oe Ampere (A)
EAaxiotn 3A, Méyiotn Imax, NpokaBopiop 100A, Mpokabopiop. cls.

%l Hot start

Emitpémel Tn puBUIon TNG TIUAG hot start e MMA.

EmiTpémrel Tnv €AoY TTEPIOCOOTEPO A AIlyOTEPO “BEPURG” EKKIVNONG OTIC PACEIG Evauaong Tou TOEoU,
d1eukoAUvovTag Tn diadikacia ekkivnong (start).

EAd&xiotn 0%, Méyiotn 500%, MpokaBopioy. std 80%, Mpokabopiop. cls 150%.

%l Arcforce

EmtpémerTn puBuion Tng TiuAg Arc force oe MMA.

Emtpémel TNV €mAoyA TTEPICTOTEPO N AlyOTEPO £vTOVNG DUVAUIKAG ATTOKPIONG OTN GUYKOAANGN,
O1EUKOAUVOVTOG TIG EPYATIEG TOU TUYKOAANTH.

AugAoTe TNV TIUA Tou Arc force yia va eAaTTwBoUv o1 TIBavoTNTEG va KOAAACEI TO NAEKTPADIO.
EAdaxiotn 0%, Méyiotn 500%, MpokaBopioy. std 30%, MNpokabopiop. cls 350%.
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XPHZH TOY EZOMAIZMOY
4. XPHZH TOY EZONAIZMOY

Katd TNV €KKivnan, n eyKataoTaon eKTEAE pia o€1pd eAEyXwV TTou diac@aAifouv TH CwaoTr AEIToupyia TNG EYKATAOTAONG Kal OAWY
TWV ouvoedePEVWY d1aTagewy. KaTtd 10 0TAd10 aUTO TTPOYUATOTIOIEITAI KOI TO TEGT 0EPiOU, yia va SIaTTIoTwOEI N cwoTh oUvdean Tou
OUCTAMATOG TPOYOdOTiag agpiou.

>upPouAeuTeiTe TNV vOTNTA "MTTPOCTIVOG TTiVAKAG XEIPIOTNPiwV" Kal "Set up".

5. SETUP

| bohleryeeng

y voestalpine

5.1 Set up ka1 Tn pUOUICH TWV TTAPAUETPWV

EmiTpémrel Tov Tpoypapuatiopd kail Tn pUBIon Y1og oelpds TTPOCOETWY TTAPAUETPWY, VIO KAAUTEPN Kal akpIBEaTEPN DlaxEipIon TNG
d1aTtagng ouykdAAnong.

O1 TapdaueTpol TToU ePavifovTal oTo set up eival opyavwpéveg wg TTPOG TNV £TTIAEYPEVN dladikaoia ouykOAAnong kai diabéTouv
apIBUNTIKA KwdIKoTroinan.

EiocodogoTo setup

» EmiTuyxdvetal TaTWVTOG Yia 5 SeuTEPOAETTITA TO TTAKTPO encoder.
» Tound€év oTo KEVTPO TNG 0BOVNG 7 XapaKTHpwY £TIRERAIWVEI TNV EiI0000

EmiAoyn ka1 puBPION TNG ETIOUPNTAG TTAPAPETPOU

» TupioTe TOo encoder, £WG OTOU EPPAVIOTEI 0 APIBPNTIKOG KWOIKOG TNG ETTIOUPNTHG TTAPAUETPOU.

» HmrapdueTpog utrodelkvieTal e 1o "." oTa de€Id Tou apiBuou.

» 270 ONMEIO QUTO, PE TO TTATAMA TOU TTARKTPOU encoder, EupavifeTal n TTPOYPAUMATIONEVN TIUAG Kal n pUBPIoN TNG ETTIAEYPEVNG
TTOPAPETPOU.

» HeiocodogoTo uttopevoU TNG TTapapéTpou eTTIBERalWVETAI HE TO ORATIMO TNG €vDeIEng "." eI Tou apIBuoU

‘E€odog amd 1o set up

» Nava Byeite atrd TG “pubpicelg”, TathoTe TTAAI TO TTARKTPO encoder.
» Na €€0d0 atrd 1o set up eMAEETE TNV TTaPAPETPO “0” (aTTOBrKEUAN KOl €6000G) KAl TTATACTE TO TTARKTPO encoder.

5.1.1 KatdAoyog mapapétpwy set up (MMA)

ATtrofBnkeuon Kai £€§0d0g

Emitpémel Tnv aroBrikeuon Twv aAAaywy kai Tnv £€60d0 atrd 1o set up.

Eava@épw

Emtpémrel Tnv emava@opd SAwY TwV TTAPAPETPWY OTIG TIPOKABOoPIoHEVES TIUEG (default).
Hot start

EmitpémerTn puBpion Tng TiuAG hot start e MMA.
Emitpémer Tnv emAoyn TEPIOCOTEPO A AlyOTEPO “BEPUNG” EKKIVNONG OTIC PATEIG EvauanG TOU TOEOU, dIEUKOAUVOVTAG
n diadikaoia ekkivnong (start).
HAgkTp6610 BaoiKo

HAgkTpOSI0 KUTTOPIVG

EAdxiotn Méyiotn MpokaBopioy EAdaxiotn Méyiotn [MpokaBopioy

0/pakpid atméd 500% 80% 0/pakpid atmo 500% 150%
HAekTpoS10 CrNi HAgkTp6S10 ahoupiviov

EAdxiotn Méyiotn MpokaBopioy EAaxiotn Méyiotn MpokaBopioy

O0/pakpid ato 500% 100% 0/pakpiad amod 500% 120%
HAekTpodI0 YUTOGIGI)pOU Rutile nAektpodio

EAdxiotn Méyiotn MpokaBopioy EAaxiotn MéyioTn [MpokaBopioy

0/pakpid atmd 500% 100% 0/pakpid ato 500% 80%

276




SETUP

| béhlerwelding

PeOpa ocuyk6AAnong

Emitpémrel Tn pUBUIoN TOU pelPATOG GUYKOAANGNG.

EAdxiotn

3A
Arc force

EmtpémrerTn puBuion tng TiuARG Arc force oe MMA.

Emtpémrer Tnv emAoyA TEPIOCCOTEPO A AlyOTEPO EVTOVNG OUVAMIKAG ATTOKPIONG TN GUYKOAANGON, O1IEUKOAUVOVTOG TIG
EPYQATIEG TOU GUYKOAANTA.

AugnoTe Tnv TipA Tou Arc force yia va eAaTTwBoUV 01 TIBavATNTEG va KOAAAOEI TO NAEKTPODIO.

HAekTpodio Baciko HAekTpOSI0 KUTTOAPIVAG

MéyioTn MpokaBopioy

100A

Imax

EAdxiotn MéyioTn MpokaBopioy EAaxiotn Méyiotn MpokaBopiop

0/pakpid atmmoé 500% 30% 0/pakpid atd 500% 350%
HAgkTpoSio Crii HAgkTpOS10 OAOUpIViOY

EAdxiotn MéyioTn MpokaBopioy EAGxiotn Méyiotn MpokaBopiop

O0/pakpid atmmoé 500% 30% O0/pakpid atd 500% 100%
HAekTpoSio YuToaidipov Rutile nAektpodio

EAdaxiotn Méyiotn MpokaBopioy EAaxiotn Méyiotn MpokaBopioy

0/pakpid ato 500% 70% O/pakpid ato 500% 80%

204

Dynamic power control (DPC)

Emtpémrer Tnv emAoyn Tou €mBupNTOU XapakTnpioTikou V/I.

1=C Pehpaotabepo

H au&opeiwaon Tou Gwoug Tou T6Eou dev eTTnpedlel kaBOAou To TTapeXOUEVO pelua ouyKOAANGONG.

ZuvioTaTal yia nAekTpoddio: Baoikd, PoutiAiou, Oivn, XdAuBa, Xutoo1drpou

120 MTWTIKO OPAKTAPIOTIKG pe puBpION oTadIaKC KABOSOU (papTag)

H adgnon Tou Uwoug Tou TOEOU TTPOKAAEI TN PEiwan TOu peUPATOG TUYKOAANONG (KAl avTioTPpo®a), avaAoya JE TNV TIUA
puBuiong, atod 1 £wg 20 Ampere, ava Volt.

uvioTaTal yia nAekTpodio: Kuttapivng, AAoupiviou

P=C Itabepn o)

H augnon Tou Uwoug Tou TOEOU TTPOKAAE TNV PEiWaN TOu peUPATOG GUYKOAANONG (Kal avTioTpo®a), ue Baan Tov
kavova: V-1=K

ZuvioTatal yia nAektpodio: Kuttapivng, AAoupiviou

Zuvepyia MMA

Emitpémrer Tn pUBUION TNG KAAUTEPNG QUVAUIKAG TOEOU, ETTIAEYOVTAG TOV TUTTO TOU XPNOIUOTTOI0UNEVOU NAEKTPODIOU.
H emAoyA TNG owoTAG SuvapikAG TOLOU ETITPETTEI TNV TIAR PN EKUETAAAEUON TWV dUVATOTATWY TNG SIATAENG KAI TNV
€TTITEUEN TNG KAAUTEPNG BUVATHG ATTOd0ONG OTN CUYKOAANCN.

205

Tiun AeIToupyiog MpokaBopioy

1 Standard (Baoikd/PouTiAiou) X

2 KutTapivng -

3 XaAuBa -

4 AAloupiviou -

5 XuTtoo16rpou -
Aev eEao@alileTaln TEAEIQ CUYKOAANTOTNTA TOU XPNOIKMOTTOIOUUEVOU NAEKTPODIOU.

@ H ouykoAANTOTNTA €€APTATAI ATTO TNV TTOIOTNTA TWV AVAAWC WY UAIKWY Kal aTrd TOV TPOTTO atrodrnkeuong/
@UAOENG TOUG, aTTd TIGOUVONKEG EPYATiag Kol GUYKOAANONG, aTTO TIG TTOAUGPIBUEG DUVATEG EQAPHOYEG, KTA.
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 bohleryedns
Tdaon BeBracpévou ofnoiparTog T65ou

EmiTpémrel Tov Tpoypappatiopd TG TINAG TAong aTnv otroia oBrvel BERIacpuéva To NAEKTPIKS TOEO.

EmiTpémrel Tnv KaAUTEPN Slaxeipion Twy S1a@Opwy ouUVONKWY AEIToUupyiag TTou TTapouaiadovTal.

Namapddelypa, KaT@ 10 TTOVTAPIOUA (ONUEIAKH GUYKOAANGON), N XapnArn 1don BeBiacpuévou onoipaTog 100U ETTITPETTEI
MIKPOTEPN PAGYO KATA TNV ATTOUAKPUVOT TOU NAEKTPOBIOU OTTO TO KOUMATI, HEIWVOVTAG TA TNITOIAICMOTA, TO KAWIUATA KAl
TNV o&eidwaon Tou Tepayiou.

AVTIBETWG, aV XPNOIKMOTTOIOUVTAI NAEKTPODIO TTOU aTTaITOUV UWNAEG TAOEIG, 0AG OUVICTOUNE TNV ETTIAOYH UWNAAG TIUAG,
£TO1WOTE VA ATTOPEUYETAI TO OBACIUO TOU TOEOU KATA TN GUYKOAANGN.

W Mnv emiAéyeTe TTOTE pia Tdon Befiacuévou ofnoipaTtog T6Eou yeyaAuTtepn atrd Tnv TACON €V KEVW TNG

YEVVATPIAG.
HAgkTpO610 Baoiko HAgkTpOSI0 KUTTOAPIVG
EAdxiotn Méyiotn MpokaBopioy EAdaxiotn Méyiotn MpokaBopioy
O0/pakpid atmod 99.9V 57.0V 0/pakpid atmo 99.9V 70.0V

MpoypappaTiopdg uNXavnpaTog

Emitpémer Tnv emAoyA TNG EMBUUNTAG YPOAPIKAG SIETTAPNG.
Emtpémel Tnv mpdoBaon oTa avwTtepa eTTiTreda Tou set up.
BA. Tapdypago "E¢aTtopikeuon 086vng (Setup 500) "

Tiun EmiAeypévo emitredo
USER XpAoTng

SERV Service

vaBW vaBW

PUBpion TnG eAAXI10TNG EEWTEPIKAG TIMAG TTapapéTpou CH1
EmTpémer Tn pUBMIoN TNG EAGXIOTNG TIMAG VIO TNV £EWTEPIKA TTapapeTpo CH1.
PUOpION TRG péYIOTN TIWA TTapapéTpou CH1

EmiTpémrer Tn pUBUION TNG HEYIOTN TIMMA VIO TNV EEWTEPIKN TTAapdueTpo CHI.
Kataypa@ni peupatog

EmTpémrer TNV Eu@AvIoN TNG TTPAYHATIKAG TIUAG TOU PEUPATOG CUYKOAANGNG.
Kataypagni tdong

EmTpétrer TNV eu@Aavion TNG TTPAYPATIKAG TIWAG TNG TAONG OUYKOAANONG.

6. ZYNT HPHZH

B

H di1dtagn mpétel va ouvTnpeital TOKTIKA, CUP@WVa PE TIG 0dnyieg Tou kaTaokeuaoTh. OAeg o1 Bupideg TpdoBaong Kal
OUVTAPNONG, KABWG Kal Ta KATTAKIa, TTPETTEl va gival KAEIOTA Kal KAAd oTepewpéva, OTAV N OUOKEUN BPioKETAl O€
AeiToupyia. ATrayopeUeTal OTTOIAOATIOTE HETATPOTIN TNG SIATAENG. MV ETTITPETTETE TN CUCCWPEUCT HETAAAIKAG OKOVNG
yUpw atré Ta TITEpUyIa agpIopoU.

H evdexouevn ouvTApnon TPETTEl va eKTEAEITAI HOVO aTTd €€EIOIKEUPEVOUG TEXVIKOUG. H €TTIOKEUN i N avTIKATAOTACN
eEAPTNNATWY TNG DIATAENG ATTO W EEEIOIKEUPEVO TIPOCWTTIKO £XEI WG CUVETTEID TNV APEC AKUPWON TNG £yyUnong Tou
TPOIOVTOG. H evdexOueVN €TTIOKEUN ) avTiKaTdoTaon e€apTnudaTwy TNG dIATAgNG, TTPETTEI VA YiVETOI ATTOKAEIOTIKG ATTO
€EEIOIKEUPEVOUG TEXVIKOUG.

AIOKOTITETE TNV TPOPODOTia peUPATOG, TTPIV OTTO KABE eTTéuPRaon!

6.1 Mep1odikoi éAeyxol

6.1.1 EykatdoTaon

KaBapioTe To EOWTEPIKO UE TTETTIECUEVO A€Pa O€ XAPNARA TTiEon Kol JAAAKO TTIVEAD. EAEYXETE TIG NAEKTPIKEG CUVOETEIG
Kal 6Aa Ta kaAwdia ouvdeong.
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KQAIKOI SYNATEPMQN (ANAPM)

6.1.2 MNa Tn CUVTAPNON i} TV AVTIKATAOTAON TWV EEAPTNHATWY TWV TOIUTTIS WYV, TWV
TOIPTTiIOWYV NAEKTPOSiou KA/ TWV KAAWSiWV CWHATOG YEIWONG:

M)

;

EAEyETe TN Beppokpacia Twv eEapTNUATWY, YIa va SIOTTICTWOETE AV £X0UV UTTEPBEPUAVOEI.

XpNOoIYOTTOIEITE TTAVTA YAVTIO EYKEKPIYEVOU TUTTOU.

Xpnoipotrolgite KATAAANAa KAEIDIA Kal EpyaAEgia.

6.2 Eubuvn

| e |

e )

e mepiTITwon Tou dgv YivVETAI N CUVIOTWHEVN GUVTHAPNON, TTAUEl N 10X0UG OAWV TV EYYUAOCEWYV KAl O KATAOKEUAOTAG
atmaAAGooeTal ammd omoladATToTE €UBUVN. O KOTAOKEUOOTAG OEV QEPEI Kapia euBUVN, O€ TTEPITITWON TTOU O XEIPIOTAG O€
ouppopPPWOEi pe TIg 0dnyieg. MNa kaBe ap@ifoAia kai/f) TPORANua, un dioTdoeTe va atreuBuvBOeite 0TO TTANCIECOTEPO
KEVTPO TEXVIKAG UTTOGTAPIENG.

7. KQAIKO'1ZYNATEPMQN (AANAPM)

e/

ZYNATEPMOZ

H eméuBaon evég ouvayeppoU f n utrépBaon evdg KpigIgou opiou €TTITAPNONG, TIPOKAAE! PIa OTITIKA CAUAvVON OTOV
TTVaKa XEIPIOTNPIWY KAl TNV APETN OIOKOTTA TWV £PYACIWY OUYKOAANONG.

NMPOZOXH

H utrépBaon evog opiou TTIQUAOKNGEVEPYOTTOIEI Jia OTTITIKA OARPAvVOn OTOV TTivaKa XEIPIOPOU, aAAd €TITPETTEI TN
ouvéyion Tng diadikaaiag ouykOAAnong.

>Tn ouvéxela TapouaiadovTal A0l 01 CUVAYEPHOI Kal OAA T OPIa ETTITAPNONG OXETIKA PE TNV EyKATAOTAON.

-

g YmepBépuavan E : : EAOZ YTepBépuavaon t :
g) YTrepévtaon povadag ioxuog (Inverter) -“{ : : % ZQAaApa emikoIvwviag = I*‘- :
$ ZPEAPA BIAUOPPWONG EYKATETTATNG ? : : g} BAGBN uvAung ﬂ :
g ATTWAEIQ SESOPEVWY h‘& : i EAZ3 BAaBn pvAung (RC) ﬂ :
& AttwAeia dedopévwy (RC) ﬂ : : g} Avwpalia Tpo@odoaciag eykaTtdoTaong ]]* :
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8. AIATNQZH NMPOBAHMATQN KAIAYZEIZ

ATroTu)ia AVANMATOG TNG CUOKEURG (Trpdoivn Auxvia ofnoTn)

Artia
» Amoucia TdongoTtnv Tpifa Tpo®odoaiag.

» EAQTTWHATIKO QIG 1) NAEKTPIKO KAAWDIO.

» Kapévn ao@aAeia ypapung.
» AIOKOTITNG TPOPOS0Tiag EAATTWHATIKOG.

» HAEKTPOVIKA PEPN EAATTWHATIKG.

Aoon

X

¥

x

2

¥

X

¥

¥

EAEYETE KO EVOEXOUEVWG ETTIOKEUATTE TNV NAEKTPIKH EYKATAOTACT.
AtreuBuvBeiTe o€ £€€10IKEUPEVO TTPOCWTTIKO.

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.

ATTeuBuUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTTOOTHPIENG, VI TNV
emokeun TnG didragng.

AVTIKATAOTHOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.

ATreuBuVOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTTOOTHPIENG, VI TNV
emokeun TnG didTagng.

AtreuBuvOeitTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG, YIA TNV
emokeun TG didTagng.

Amrouciaioxuog oTnv £€§050 (N pnxavn dev ekTeAgi CUyKOAAnon)

Artia

» YmepOEpuavon unxavng (cuvayepudg BepUIKAG
ao@AAeIag - KiTpivn Auxvia avapuévn).

» AavBaopévn olvdeon CWHPATOG yeEiwong.

» Tadon SIKTUOU EKTOG EUPOUG TTPOKABOPICHEVWY
TIHWV (KiTpIVN Auxvia avapuévn).

» EAQTTWHATIKOG AUTOPATOG SIAKOTITNG.

» HAEKTPOVIKG PEPN EAATTWUATIKG.

AavBaopévn rapoyxn 1I0xU0g
Artia

»

AavBagpévn emiAoyn dladikaciag ouykOAANGNG
eAATTWHATIKOG OIAKOTITNG ETTIAOYNAG.

NavBaouéveg puBNioEIG TTAPAPETPWYV KAl
AeIToupylwy Tng didTagng.

EAatTwpaTiké TotevaidpeTpo/encoderyiatn
pUBUIoN TOU pelpaTOg oUYKOAANONG.

Tdon diIkTUOU £KTOG EUPOUG TIPOKABOPICUEVWYV
TIMWV.

ATtroucia piag @dong.

HAekTpOVIK& HEPN EAATTWHATIKA.

AcT1dBsia T16§oU
Artia
» AVETTOPKNG TTPOOTOCIA TOU EPIOU.

» Yypaocia oT1o a€pio cuykOAAnong.

» NavBaopéveg TTapAuETPOI CUYKOAANONG.

AOon

»

¥

¥

v

v

MepIPEVETE VO KPUWOEI N UNXAVH, XWPIiG va TNV OBACETE.

KdavTte owoTd TN 0UvdETN TOU CWHATOG YEIWONG.

ZUupBouAeuBeiTe TNV TTAPAypa@o “Oéan oe AciToupyia”.

Emavag@opd tng 1dong dIkTUOU £VTOG TV Opiwv TpoPod0aiag TNG YEVVATPIAG.
2uvdéoTe owWaTA TN OIATAEN.

ZUpBouAeuBeiTE TNV TTAPAYpaPO “ZUvdeon”.

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.

ATTeuBUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKIG UTTOCTAPIENG, VIO TNV
emokeun TNG diIdTagng.

ATTeuBUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOCTAPIENG, VIO TNV
emokeun TG diIdTagng.

AUon

»

¥

»

¥

¥

4

EmAEETE T OWOTH B1adIkaoia ouykOAANGNG.

Reset eykardotaong Kal ETTAVOTIPOYPANPATIONOG TWV TTAPANETP WYV
OUYKOAANGNG.

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.

ATTeuBUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
emokeun TG diIdTagng.

2uvdéoTe oWOTA TN OIATAEN.

ZUpBouAeuBeiTE TNV TTAPAypaPo “ZUvdeon”.

2uvdéoTe oWOTA TN OIATAEN.

ZUpBouAeuBEiTE TNV TTAPAYpPaPO “ZUvdeon”.

ATTeuBUVOEITE OTO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
ETTIOKEUA TNG DIATAENG.

Aoon

¥

X

X

PuBuioTe cwoTd TN por) agpiou.

BeBaiwbeite 6TI TO GTOYIO KA TO UTTEK AEPIOU TNG TOIUTTIOOG BpiokovTal
o€ KOA KatdoTaon.

XPNOIYOTIOIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA KO UAIKA KAARG TTOIOTNTAG.
Alatnpeite o€ Ap1oTN KATAGTAON TN S1ATASN TPOPOdOCiag agpiou.
EAEYETE TPOOEKTIKG TN dIdTAEN OUYKOAANONG.

ATreuBuUVOEiTE 0TO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
emokeun Tng didragng.
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YmepBoAIKd mITOIAioHATA
Artia

» NavBaopévo unkog 1é&ou.

» NavBaopéveg TapdueTpol cuykOAANoNG.

» AVETTOPKNG TTPOCTACIA TOU agPiou.

» AavBaopévn duvapikr Togou.

» NavBaopuEVOG TPOTTOGC EKTEAEONG GUYKOAANDNG.

Avetrapkng digioduon

Artia

¥

X

NavBaouéveg TTapduETPOI oUYKOAANONG.

AkaTtdAAnAo nAekTpddio.

AavBaouévn TTPOETOIPATIO AKPWYV.

¥

NavBaopévn olvdeon CwWUATOG YEIWONG.

v

MeydaAeg S100TAOEIG TWV TTPOG CUYKOAANGN
KOMMOTIWV.

EykAwBiopbég okoupidg

Artia

» ATEANG ATTOPNAKPUVON TNG OKOUPIAG.

» TMOAU peydAn d1apeTPOG NAEKTPODIOU.

» NavBaopévn TTpogToIgaaia AKpwv.

» NavOaopPEVOGTPOTTOGC EKTEAEONG OUYKOAANONG.

EykAwBiopo6g BoAppauiou
Aitia

» NavBaopéveg TapaueTpol cuykOAANoNG.

» AKaTAAANAO nAekTPAIO.

» NavOaopPEVOGTPOTTOGC EKTEAEONG OUYKOAANONG.

QduonuaTa
Artia

» AVETTOPKNG TTPOOTOCIA TOU AEPiOU.

KoAAQuaTa

Artia

» NavBaouévo unkog TéEou.

» NavBaouéveG TTAPAPETPOI CUYKOAANONG.

» NavBaouEVOG TPOTTOG EKTEAEGNG OUYKOAANONG.

» MeyAaAeg S100TAOEIG TWYV TTPOG CUYKOAANGN
KOMMATIWV.

» NavBaopévn duvapikr Togou.

AavBaopévog TpOTTOG eKTEAEONG CUYKOAANONG.

AUon

»

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

MeiwaoTe TNV amméoTaon peTagl NAekTpodiou Kal TEPaxiou.
MeiwaoTe TNV Tdon cUYKOAANONG.

EAaTtTdoTE TO pEUPO oUYKOAANONG.

PuBuioTte cwoTd TN por| agpiou.
BeBaiwbeite 611 TO 0TOMIO KAI TO UTTEK AEPIOU TNG TOIPTTIOAG BpiokovTal
o€ KaAn katdoTaon.

AUEAOTE TNV ETTAYWYIKA TIUA TOU KUKAWUATOG.

EAaTtTwdoTe TNV KAioNn TNG TOIPTTIOOG.

Abon

»

EAaTtTwoTe TRV TOXUTNTA TTPOWONONG TNG CUYKOAANGNG.
AugnoTe To peUpa cuykOAANoNG.

XpnolyotroIinoTe NAEKTPODIO0 PE PIKPOTEPN BIGUETPO.
AugAoTe TO Avolyda TOU SIAKEVOU.

KdavTte owoTtd TN 0UvdEDTN TOU CWHATOG YEIWONG.
ZUpBouAeuBeiTe TNV TTApAypa@o “Oéan oe AciToupyia”.

AugAoTe TOo peUpa ouykOAAnoNG.

Auon

»

»

»

»

v

»

KaBapioTte kaAd Ta KOPPATIQ, TIPIV TN OUYKOAANON.
XpnoipoTtroinoTe NAEKTPOSIO PE PIKPOTEPN DIGUETPO.
AugAoTe TO Avolypa TOU BIGKEVOU.

MeiwoTe TNV amméoTaon peTagu nAekTpodiou Kal TEPaxiou.
KivnOeite ye opaAd pubuod, og OAEG TIC @ATEIG CUYKOAANGNG.

Auon

»

»

»

»

»

EAaTtTwooTE TO pEUpa cuykOAANONG.

XpnoigoTroINoTe Eva NAEKTPODI0 e HEYOAUTEPN DIGUETPO.
XPNOIYOTIOIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA KA UAIKA KOANG TTOIOTNTAG.
TpoxioTe cwaoTA T0 NAEKTPODIO.

ATTOQUYETE TIG ETTAPEG PETAEU NAEKTPODBIOU KAl AoUTPOU GUYKOAANONG.

Adon

»

»

PuBuioTe cwoTd TN por| agpiou.
BeBaiwOeite 0TI TO OTOUIO K1 TO UTTEK AEPIOU TNG TOIPTTIOOG BpiokovTal
o€ KaAr katdoTaon.

Adon

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

AugAoTe TNV aTTOOTACN YETAEU NAEKTPODIOU KO KOPPATIOU.
Au¢AoTe TNV Td0N OUYKOAANONG.

AugnoTe To peUPa cuykOAANoNG.

Au¢AoTe TNV Td0N OUYKOAANONG.

AugAoTE TTEPIOOOTEPO TNV YwVia KAiong TG TOIUTTIdAG.

AugnoTe TO peUpa cuykOAANoNG.
AugnoTe TNV 1d0N CUYKOAANONG.

AUEAOTE TNV ETTAYWYIKA TIUA TOU KUKAWHATOG.
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AIATNQXH MPOBAHMATQON KAI AYZEIX

Pnypatwoeig oTig AKPEG

Artia

»

»

»

»

NavBaopéveg TTapaueTpol cUYKOAANONG.
AavBaopévo pAakog T6¢ou.
AavBaouévog TpOTTOG EKTEAEONG TUYKOAANONG.

AVETTAPKAG TTPOCTACIO TOU AEPIOU.

Oge1dwoeig

Artia

»

AVETTAPKAG TTPOOTACIO TOU AEPIOU.

Mépoi

Artia

lpdoo, Bepviki, okoupId A BPWHIA OTA TTPOG
OUYKOAANGN KOPUATIO.

lpdoo, Bepviki, okoupid A BPwHIA OTO UAIKO
OUYKOAANGNG (KOAANON).

Yypaoia o1o UAIKO OUYKOAANOoNG (KOAANGN).
AavBaouévo uRKkog Togou.

Yypaoia oTo aépio GUYKOAANGNG.

AVETTAPKAG TTPOCTACIO TOU AEPIOU.

[MoAU ypriyopn aTepeoTToinon Tou Aoutpou
OUYKOAANGNG.

Pwypég ev Beppw

AiTia

»

NavBaouéveg TTapAaueTPOl cUYKOAANONG.

lpdoo, Bepviki, okoupld A BPWHIA OTA TTPOG
OUYKOAANCON KOUPATIAL

lpdoo, Bepviki, okoupld A BPWHIA GTO UAIKO
OUYKOAANGNG (KOAANGN).

NavBaouévog TpOTTOG EKTEAEONG CUYKOAANONG.

Ta TTpoGg oUYKOAANCN KOPPATIA €XOUV OIAPOPETIKA
XOPAKTNPIOTIKA.

Pwypég ev yuxpw

AiTia

»

»

Yypaaia o1o UAIKO ouyKOAANoNG (KOAANGN).

I11aiTEPN YEWMETPIKA HOPPH TOU TTPOG CUYKOAANGN
ouvoéouou.

| bohler weicing

voestalpine

AOon

»

»

»

»

»

»

»

EAaTTwOoTE TO pEUPA OUYKOAANONG.
XpnoipoTtrolnoTe NAEKTPASIO PE HIKPOTEPN DIGUETPO.

MeiwaoTe TNV amméoTaon peTagl NAekTpodiou Kal TEpaxiou.
MeiwoTe TNV Tdon cuykOAAnoNG.

MeiwaoTe TNV TaxUTNTA TTAEUPIKAG TAAAVTWONG KATA TO YEUIOMA.
EAaTtTwoTe TRV TOXUTNTO TTPOWONONG TG CUYKOAANCNG.

XpnoipoTrolgite aépia KATAAANAQ yIa Ta TTPOG GUYKOAANGN UAIKG.

AOcon

»

»

PuBuioTte cwoTd TN por| agpiou.
BeBaiwbeite 611 TO 0TOMIO KAI TO UTTEK AEPIOU TNG TOIPTTIOAG BpiokovTal
o€ KaAn KaTdoTaon.

AOon

v

v

v

v

v

v

v

v

v

v

KaBapioTte KaAd Ta KOPPATIA, TTPIV TN OUYKOAANON.

XpnoIPoTrolEiTe TTAVTOTE TTPOIOVTA KOl UAIKA KOAARG TTOIOTNTAG.
AlaTtnpeite TavToTE 0€ TEAEIO KATAGTAGN TO UAIKO aUYKOAANONG (kOAANnGN).

XpnoigoTrolgiTe TTAVTOTE TTPOIOVTA KAl UAIKA KOAARG TTOIOTNTAG.
Alatnpeite TavToTe 0€ TEAEIO KOTAGTAGN TO UAIKO aUyKOAANONG (kOAAnan).

MeiwaoTe TNV amméoTaon peTagl NAekTpodiou Kal TEpaxiou.

MeiwoTe TNV Tdon cuykOAAnoNG.

XpnoipoTrolgiTe TTAVTOTE TTPOIOVTA KOl UAIKA KOARG TTOIOTNTAG.
AlaTnpeite g dpiotn katdaTaon TN O14TagN TPOPodoTiag agpiou.
PuBuioTte cwoTd TN por) agpiou.

BeBaiwbeite 611 TO 0TOMIO KAI TO UTTEK AEPIOU TNG TOIPTTIOAG BpiokovTal
o€ KOAN KaTdoTaon.

EAaTtTwoTe TRV TOXUTNTO TTPOWONONG TNG CUYKOAANCNG.
MpoBepuaivete Ta TTPOG CUYKOAANON KOPHATIAL.

AugnoTe 1o pela oUYKOAANONG.

AUon

»

EAaTTWOTE TO pEUPA OUYKOAANONG.
XpnolgotoiRoTe NAEKTPODI0 e PIKPOTEPN DIAPETPO.

KaBapioTte KaAd Ta KOPPATIA, TTPIV TN CUYKOAANON.

XpNOIYOTTOIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA KOl UAIKA KOARG TTOIOTNTAG.
AlaTnpeite TavToTe 0€ TEAEIO KATAGTAGN TO UAIKO aUyKOAANONG (kOAANnGN).

E@apudoTe TNV KATAAANAN d1adikaaoia, yia Tov TUTTO TOU TTPOG
OUYKOAANCON OUVOETHOU.

EmaAeiyTe TAoTa A AiTTOG, TTPIV TN CUYKOAANCN.

AUon

»

»

»

»

»

XpNOoIYOTTOoIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA KOl UAIKA KOAARG TTOIOTNTAG.
Alatnpeite TavToTe 0€ TEAEIO KOTAGTAGN TO UAIKO aUyKOAANONG (kOAAnan).
MpoBepuaivete Ta TTPOG CUYKOAANCN KOPHATIAL.

Oépuavon HETA TN OUYKOAANON/KOTTA.

E@apudoTe TRV KAatdAANAN diadikaacia, yia Tov TUTTO TOU TTPOG
OUYKOAANGON ouvdéopuou.
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9. OAHINEZ XPHZHZ

9.1 ZuykOAAnon pe erevoupévo nAekTpodio (MMA)

MpoeToIpacia TWV AKPpWV

MNa Tnv emiteuén ocwoTAG cuykOAANoNg, €ival TavToTe OKOTIPO Ta Akpa va eival kabapd, Xwpig ofeidia, okoupid f dGAAoug
PUTTOYOVOUG TTAPAYOVTEG.

EmiAoyn Tou nAekTpodiou

H di1dpeTpog Tou nAekTpodiou TTou Ba XpnaoluoTroindei eEapTdTal atd TO TTAX0G TOU UAIKOU, Tn B€an, Tov TUTTO TNG 0UVOEONG KAl TOV
TUTTO TOU BIGKEVOU.
TanAekTpodIa peYAANG SIapETPOU ATTAITOUV UYNAG pEUPOATA KAI, KATA CUVETTEIR, UPNAR BEPUIKA TTAPOXT) OTn ouyKOAANnon.

TOmog emévduong XapaKTNPIOTIKA Xpron
PouTiAiou EukoAia xpriong OAegg ol Béoeig

0O¢ivn YwnAf TaxuTnTatiéng ETiTredo
Baoiko Mnxavika xapakTnpIoTIK& ‘OAeg ol Béoeig

EmiAoyn pedpaTog cuykOAAnong
To eUPOG TWV TINWV PEUPATOG OUYKOAANGNG TOU KABE TUTTOU XPNOIUOTTOIOUUEVOU NAEKTPODIOU ETTICNUAIVETAI ATTO TOV KATOOKEUAOTA
TTAVW OTN CUCKEUATIA TWV NAEKTPODiWV.

‘Evauon kai d1aTApnon 165ou

To nAekTPIKO TOEO TTApAyETAI TPIBOVTAG TO AKPO TOU NAEKTPOSIOU TTAVW OTO TTPOG GUYKOAANCN KOUUATI, GTO OTTOI0 €ival cuvdedEPEVO
TO OWHO yeiwong. MeTd Tn €vauan Tou TOEOU, N TOIUTTIOA ATTOPaKPUVETAI, TNV KAVOVIKA aTTO0TAON CUYKOAANGNG.

MNava guvonBein évauon Tou TOEOU, TTPETTEL, OTNV ApX K, VO O0BEi Jia eyaAUTEPN TTOCOTNTA PEUPATOG, OE OXECN UE TO KAVOVIKO pEUUa
OuykOAAnong (Hot Start).

A@ou otaBepoTroinBei To NAekTPIKS T6E0, apxidel N TAEN TOU KEVTPIKOU TUAPATOG TOU NAEKTPODIOU, TTOU EVATTOTIOETAI UTTO HOP®A
OTayOvwYV TTAVW OTO OUYKOAAOUHEVO KOUUATI.

H egwTtepikn eTEVOUON TOU NAEKTPODIOU, EVW KATAVAAWVETAI, TTAPEXEI TO AEPIO TTOU TIPOCTATEUEI TN OUYKOAANGN KaI, CUVETTWG, TNV
KOAR TTOI6TNTA TNG.

MNavaatmopeuxbei To OBACIUO TOU TOEOU ATTO TIG OTAYOVEG TOU AEIWUEVOU UAIKOU, TTOU BPaXUKUKAWYOUV TO NAEKTPASIO e TO AouTpd
OUYKOAANONG, e¢aitiag TNG Katd AdBog Tpooéyyiong auTwy Twy dUo, gival TTOAU XpACIKN dia oTiydiaia alénon Tou peUpaTog
OUYKOAANONG, Ewg OToU EeTTepaaTei To BpaxukUkAwpa (Arc Force).

2 € TTEPITITWON TTOU TO NAEKTPOOIO TTapauEiveEl KOAANPEVO OTO CUYKOAAOUUEVO KOPUATI, TIPETTEI va YelwBei aTo eEAdXIOTO TO pela
BpaxukukAwpatog (antisticking).

( EkTéAeon Tng CUYKOAANONG

H ywvia kAiong Tou nAekTpodiou TTOIKIAEl avaAoya pe
TOoVapIBué Twy TEpaoudTwy. HKivnon tou nAekTpodiou
eival ouvABwg TTaAivdpopIk Kal pye OTAOEIG OTA
TIAEUPIKA GKPQ TNG POPAG, ETOT WOTE VA ATTOPEUYETAI N
uTTEPPBOAIKA ) ocuGowWpPEUTN UAIKOU GUYKOAANONG OTO
KEVTPO.

A@aipgon Tng okoupidg
27N OUYKOAANGN Pe €TTEVOUPEVA NAEKTPODIA, ETA aTTO KABE TTEPOATUA, TTPETTEI VO OQAIPEITAI N ETTIKAAUTITIKF) OKOUPIA.
H a@aipeon yivetal ye gikpry cQupi (MaToaKOVI) ] e cuppaTéfouptaa, 6OTav n okoupld eival yabupn.

9.2 ZuykO6AAnon TIG (ocuvexég 1680)

Mepiypaepn

H ouykéAAnon TIG (Tungsten Inert Gas) Bagcifetal oTnv apxr TNG dnuioupyiag evog NAEKTPIKOU TOEOU PETALU £VOG ATNKTOU
nAekTpodiou (kaBapd BoAppauio f kpdua, pe Beppokpaaia THENG Trepitrou 3370°C) Kal Tou JETAAAIKOU KoppaTioU. ‘Eva adpavég
aéplo (Apyod) TpoaTaTtelel TO AouTpd cuyKOAANONG.

MNa va ammo@euxBoulv ol eTTIKivOuvol eykAwBIoPoi BoA@papiou oTn pa®n, To NAEKTPODI0 eV TIPETTEI VO EPXETAI TTOTE O€ ETTAPN UE TO
TPOG cUYKOAANON KOUPATI. Ma 1o Adyo auTd, pEow Piag yevvATpiag uwnAng auxvoeTtntag (H.F.), dnuioupyeital pia ekkEvwaon, TTou
EMTPETTEI TNV £vAUOT TOU NAEKTPIKOU TOEOU aTré atTéaTaan.

YTdpyxel kal dAAog TUTTOG évauong, YE TTEPIOPITUEVOUG eyKAWPBIoPOoUG BoAgpapiou: n évauan lift, Tou dev TTpoBAETTEl UWNAR
ouxvoTnTa, aAAG pia apxIKh KATaoTaon BPAaXUKUKAWPATOG HE XOUNAG pelpa, NETAEU NAEKTpOdiou Kal Tegayiou. Tn oTIiyunR TTou
QTTOPAKPUVETAI TO NAEKTPODI0, ONUIOUPYEITAI TO TOEO KOI TO pEUPA QUEAVEI WG TNV ETTIAEYUEVN TIUN.
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MNava BeATiwOeinTo16TNTA TOU TEAIKOU HEPOUG TNG PAPAG OUYKOAANDNG, Eival XPATIUO va uTTopei va eAeyxO¢i ue akpieian otadiakn
eAATTWON TOU PEUPATOG OUYKOAANONG KAl TIPETTEI ATTAPAITATA TO AEPIO va péel JEoa OTO AouTpO OUYKOAANONG, yia HPEPIKA
OEUTEPOAETTITA KON, HETA TN AN TOU TOEOU.

> TTOAAEG epyaaTieg, eival xpAOIUN N UTTAPEN 2 SIAQOPETIKWY TTPOKABOPICUEVWY PEUPATWY OUYKOAANONG Kal n duvaToTnTa EUKOANG
pyeTédBaongamod 1o éva oTto dAAo (BILEVEL).

MoAikéTnTa CUYKOAANONG
( D.C.S.P. (Direct Current Straight Polarity)

= Eival n ouvnBéoTtepn moAIKOTNTA (GUECN A KAVOVIKHA TTOAIKOTNTA) KAl ETTITPETTEI TTEPIOPICUEVN
1 @Bopda ToUu nAekTpodiou (1), epdoov 10 70% TNG BEPUOTNTOG CUYKEVIPWVETAI 0TV Gvodo

(ouykoAAOUPEVO KOPNATI).
g /1\-

EmituyxdvovTtal aTevd kal Babid AouTpd, pe uwnAég Taxutnteg TPOWONG Kal, KATA CUVETTEIQ,
®

XOUNARA BeppikA Tapoxn.
g 7T\~

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

H mmoAikéTnTa €ival avadoTpon Kal eMTPETTEI TN CUYKOAANON KPANATWY TTOU KAAUTITOVTAIl OTTO
oTpwa adpavoug oeldiou e Beppokpaaia TAENG HEYAAUTEPN OTTO AUTHA TOU HETAAAOU.

Agv pytTopoUlv va xpnaoigotroin8oulv uwnAd pedpara, yiati TpokaAouv utrepBoAIkr) @Bopd Tou
nAekTpodiou.

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

T bese H xprion evog ouvexoug TTAAPIKOU PEUPOTOG ETITPETTEI TOV KAAUTEPO £AEyXO TOu AouTpou
OUYKOAANONG o€ €101KEG OUVONKEG EPYaATiag.
fafon To AouTtpd ouykOAAnoNGg axnuatifetal amo Toug TTaApoug aixung (Ip), evw 1o Baaikd peupa (Ib)
N\ dlatnpei 1o 160 avappévo. AuTtd OIEUKOAUVEI TN GUYKOAANGN KOPMOTIWV HIKPOU TTAXOUG, WE
E— = MIKPOTEPN TTAPAUOPPWAN, KAAUTEPO CUVTEAEOTH MOPPAG Kal, OUVETTWG, MIKPOTEPO KivOuvo
T ! PNYHATWOEWV €V BEPUW Kal EYKAWPRIOUWYV agpiou.

0.C.S.P ~PULSED

Me Tnv adgnon NG ouxvoTnTag (MEoaia auyxvoTnTa) MITUYXAVETAl £va TOEO TTIO OTEVO, TTIO
OUYKEVTPWHEVO Kal TTI0O OTABEPO Kal pIa HEYAAUTEPN TTOIOTNTA TNG OUYKOAANGNG KOPMPOTIWY
MIKPOU TTAXOUG.

XapaKTNPIOTIKA TWV OUYKOAARotwyv TIG

H diadikacia TIG gival TTOAU aTTOTEAETUATIKA OTN GUYKOAANGN, TOCO TOU KOIVOU, 600 KAl TOU EUTTAOUTIONEVOU pE AvBpaka xaAuBa,
VIO TO TTIPWTO TTEPATHA 0€ CWAAVES KAl YIa OUYKOAAACEIG TTOU aTTaITOUV ApIoTn aloOnTIKA ELQAvIoN.
Amrauteital n dueon (kavovikf) moAikdétnTa (D.C.S.P.).

MposToipacia TWV AKpwV
H diadikacia aTraiTei TOV TPOOEKTIKO KABAPIGUO KAl TNV TIPOETOINATIA TWV GKPWV.

EtmiAoyn kai rpogToipacia Tou nAekTpodiou

>uvioTatal n xprnon nAekTpodiwv BoAgpapiou pe B6pio (2% BOpP10, KOKKIVOU XPWHATOG) I EVAAAOKTIKA NAeKTPOdIO AnunTpiou A
AavBaviou pe TIG €€NG dIAPETPOUG:

EUpog peupatog HAekTpodiou

(DC-) (DC+) (AC) 9 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 100-180A 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°
750-110 A 80-125A 325-450 A 6,4 mm 150-180°

284




OAHT1EY XPHXH2

-—

' bohleryeding
H aixun Tou nAekTpodiou TTPETTEI VO TPOXICETOI OTTWG O TNV EIKOVA.

>

YAIk6 ouykOAAnong (k6AAnon)

O1paRd01 GUYKOAANTIKOU UAIKOU (KOAANGNG) TTPETTEI VO £XOUV INXAVIKEG 1IB10TNTEG TTAPOUOIEG HE QUTEG TNG BACNG (KOPPATIOU).

2aG OuVIOTOUHE VO hNn XPNOIPOTTOoIEiTE pAROOUG TTOU TTPOEPYXOVTAI ATTO TO UAIKO TNG BAoNG (KOPPATIOU), YIOTI TTOPET va TTEPIEXOUV
akaBapaoieg atrd TNV KATEPYATIA KAI VA £X0UV ApVNTIKEG GUVETTEIEG OTN GUYKOAANGN.

MpooTaTeuTIKO AEPIO
2xedOv TavTOTE XPNOIPoTIolEiTaI TO KaBapod Apyo (99,99%).

EUpog pelpaTtog Aépio

(DC-) (DC+) (AC) b3 [eJV]1e) Pon

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 7-10/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-14 1/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-16 I/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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HAekTPIKA XapaKTNPEIOTIKA

TERRA 270RC

Taon 1pogodoaciag U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Ac@dAeia ypapung ye kabuoTtépnan
TOTTOG ETTIKOIVWVIAG

Méy. atroppopolpevn 100G

Méy. atroppopoUpevn I0XUG
>uvTteAeaTgIoxUog (PF)

Atrodoon (M)

Cos @

MéyioTn atroppdpnon peupatog l1max

Mpayuatikd pevpa l1eff
EUpog pubBpioewv
Tdon evkevw Uo (MMA)
Taon evkevw Uo (TIG)

3x400 (+15%)
16
WHOIAKOS
14
9.72
0.70
85
0.99
20.2
12.8
3-270
70
30

*AuTn n ouokeun mAnpoi Tig amraitrjo€ig rou mpotutrou EN/IEC 61000-3-11.
*AuTtn n ouokeun 0ev TAnpoi Tig atraitrioeig Tou mporutrou EN/IEC 61000-3-12. O eykataoTdTng rj 0 Xpriorng Exouv rnv
utToXPEWON va EAKPIBWOOUV (CULBOUAEUOLEVOI EVOEXOUEVWS TOV DIQXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU IKTUOU) AV N CUOKEUT UTTOPEI va
ouvoebei o€ pia dnuooia ypauun xaunAing raong. (BA. mapdypago "HAektpouayvntikad media kai TapeuBorég” - " Taéivounon
HMZ tng ouokeurig, ouugwva ue 1o mpoTutro EN 60974-10/A1:2015").

2UVTEAEOTNG XPAONG
TERRA 270RC
>uvTteAeoTig xpriong MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

>uvTeAeoTAG xpriong MMA (25°C)
(X=100%)

ZuvTeAeOTAG XPriong TIG (40°C)
(X=60%)

(X=100%)

>uvTeAeoTAG xpong TIG (25°C)
(X=100%)

Duaoikd XapaKTNPIOTIKA
TERRA 270RC

BaBuoég mpooTaciag IP

KAdon pévwong

AlaoTdaoeig (MxBxY)

Bdapog

Mapdypa@o kaAwdio TpoPodoaiag
Mrkog kaAwdiou Tpopodoaiag

MpoTUTTA KOTOOKEUNG

3x400

270
255
240

270

270
260

270

IP23S
H
500x190x400
16.1
4x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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U.M.
Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc
Vdc

U.M.

>

U.M.

mm
Kg

mm?
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HAeKTPIKA XapaKTNPIOTIKA

TERRA 350 RC U.M.
Taon 1pogodoaiag U1 (50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Ac@daAela ypauung e kKabBuaTépnan 25 A
TUTTOG ETTIKOIVWVIOG YHOIAKOZ

Méy. atroppopolpevn 100G 19 kVA
Méy. atroppopolpevn 1I0XUG 13.9 kw
ZuvTeAeaTrgloxuog (PF) 0.73

Amédoon (M) 85 %
Cos o 0.99

Méyiotn atroppdpnaon peupaTtog ITmax 27.6 A
Mpaypatikd pedpa l1eff 17.5 A
EUpog puBpuioewv 3-350 A
Tdon ev kevw Uo (MMA) 70 Vdc
Taon evkevw Uo (TIG) 30 Vdc

*AuTr n ouokeun mAnpoi Tig atraitrio€ig Tou mpotutrou EN/IEC 61000-3-11.

*AuTi n ouokeun 0sv TAnpoi Tig atraitiioeig Tou mpotutrou EN/IEC 61000-3-12. O eykataoTdTtng rj 0 Xpriotng Exouv rnv
UTTOXPEWON va EAKPIBWOOUV (TULBOUAEUOUEVOI EVOEXOUEVWS TOV DIQXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU OIKTUOU) AV I CUOKEUT UTTOPEI va
ouvoebei o€ pia dnuooia ypauun xaunAng raong. (BA. mapadypago "HAekTpouayvntikd media kail mapeuBoArég” - " Taéivounon
HMZ tng ouokeurig, ouupwva ue 1o mpoTutro EN 60974-10/A1:2015").

2UVTEAECTNG XPNONG

TERRA 350 RC 3x400 U.M.
>uvTteAeoTg xpriong MMA (40°C)

(X=40%) 350 A
(X=60%) 310 A
(X=100%) 290 A
>uvTeAeaTAG xpriong MMA (25°C)

(X=100%) 350 A
>uvTeAeaTAG xpriong TIG (40°C)

(X=50%) 350 A
(X=60%) 320 A
(X=100%) 300 A
>uvTeAeaTAG xpriong TIG (25°C)

(X=100%) 350 A
QPuoIKa XapaKTNPIoTIKA

TERRA 350 RC U.M.
BaBudég mpooTaaciag IP IP23S

KAdon pévwong H

AlaoTdoeig (MxBxY) 500x190x400 mm
Bapog 16.5 Kg
Mapdypa@o KaAwdio TpoPodoaiag 4x4 mm?
Mnkog kaAwdiou Tpopodoaiag 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

MpdTuTra KaTaokeurg EN 60974-10/A1:2015

287

EL
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11. MINAK'T1AA XAPAKTHPIZTIKQN

| bohler weiding

IL VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L. IL, VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA 270 RC | N° TERRA 350 RC N°
= - 60974-1/A1:2019 = R DE= 60974-1/A1:2019
2t | 60974-10/A1:2015 Class A 2Nt | 60974-10/A1:2015 Class A
d 3A/10.0V - 270A/20.8V i 3A/10.0V - 350A/24.0V
|7 T T [Xueqg 60% 100% E | T Xueg 50% 60% 100%
Uo I2 270A 250A Uo I2 350A 320A 300A
30V Uz 20.8V 20.0V 30V U2 24.0V 22.8V 22.0V
- 3A/20.0V - 270A/30.8V z- — 3A/20.0V - 350A/34.0V
L 7 7 [ Xuoq 40% 60% 100% X 40°c) 40% 60% 100%
El Uo I2 270A 255A 240A El Uo I2 350A 310A 290A
70V Uz 30.8V 30.2V 29.6V 70v U2 34.0v 32.4v 31.6V
DT>~ U1 400V Imax  20.2A heft  12.8A Do>s- Ui 4o0v Imax  27.6A heit  17.5A
50/60 Hz 50/60 Hz
UK UK
1P| 235 Ce &5 I 1P 238 Ce &5 I
MADE MADE
ITALY ITALY
—_— —_——

12 2HMAZIATINAK" IAAZ XAP AKTHPIOTIKQN

2UA KATAOKEUAOTA
Emwvupia ka1 81e0Buvon KATOOKEUAOTN
3 [ 4 MovTéAO GUGKEUAC
5 I 6 4 ApiB. oeipdg
XXXXXXXXXXXXETOG KOTAOKEUNG
11 — . . .
>UuBoAO TUTTOU UNXavhG GUYKOAANGNG
12| 15 16 17 MapaTTOUTIA OTA TTPOTUTIA KATAGKEUNRC
13 | 15A | 16A | 17A

>UuBoAo diladikaciag ouykOAAnong
14 | 15B | 16B | 17B YUpBoAO PnXavwy ouykOAANongyia Asitoupyia oe TepIBGAAOV
11 pE augnuévo Kivouvo nAekTpoTTAngiag

12 15 16 17 9 ZUpBoAo pelpaTOG CUYKOAANGNG
10 13 | 15A 16A 17A 10 OvopaoTikA Tdon XWwpPig popTio
8

11 EUpog péyioTou Kal €AGXIOTOU OVOUAOTIKOU PeUUATOG
14| 15B 16B 178 OUYKOAANGNG KAl QVTiOTOIXNG CUURATIKAG TAONG 9OPTWONG

18 19 20 21 12 Z0ppolo kUKAou diakoTrTOpEVNG AsITOUpYiag

UK ADE 13 Z0pBoAo ovopacoTikoU peUPATOG CUYKOAANDONG

22 cA ( € EH[ ITALY 14 ZUpBoAoovopaoTikAg TAong ouykOAAnong
E 15 Tipgég KUKAOU BIAKOTITOUEVNG AEITOUPYiag

Y
N
N

w

0 N O O

16 Tigég KUKAOU BIAKOTTITOUEVNG AEITOUPYiaG
17 Tipég KUKAOU BIaKOTITOPEVNG AEITOUPYIOG
15A TipégovouaoTikoU peUPATOG GUYKOAANGNG
CE AnAwon ouppdpewong EE 16A  TiuéC OVOPAOTIKOU PEUNATOS GUYKOAANGNG
EAC AnAwon ouppdpewong EAC 17A  TiPEC OVOUAOTIKOU PEUHATOC GUYKOAANTNS

UKCA  AnAwon ouppopewang UKCA 15B Tiyég oupPBarikAg Taong pOpTWaNG
16B TiyégoupBaTikng TGONG OPTWONG
17B  Tigég oupBaTikng TG0NG OPTWONG
18 XUpBolo tpopodoaiag
19 OvopaoTikA Tdon TpoPodoaiag
20 MéyioTo OVOUOOTIKO peUPA TPOPODOTiag
21 MéEyioTO QTTOTEAETPATIKO pEUPA TPOPODOUTiag
22 BabuogmpooTaciag

\ ] )
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| bohlerwering
13. SCHEMA, DIAGRAM, SCHALTPLAN, SCHEMA, ESQUEMA, DIAGRAMA, SCHEMA,

KOPPLINGSSCHEMA, OVERSIGT, SKJEMA,
TERRA 270 RC 3x400V (55.12
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'." bEJhIervyf?jgi{]g
14. CONNETTORI,CONNECTORS,VERBINDER,CONNECTEURS,CONECTORES,CONECTORES,
VERBINDINGEN, KONTAKTDON, KONNEKTORER, SKJOTEMUNNSTYKKER, LIITTIMET,
2YNAETHPEZXZ

TERRA 270 RC 3x400V (55.12.014)

B

J6-J12-J13-J26-432 J11-47-427-J22 J1-49-J24-J33 J3-J16 J10

B

J25 J26-J32 J21 J15-J21-J36

N

435 J34 J14-J20 4
J8

TERRA 350 RC 3x400V (55.12.015)

B

J2-49-J10-419-422 J3-J6-J18-J23 J1-44-J7-J12-421-J24 J13

J19-J22

J23 J14-017 J15-J16 45 J26

291



bohlerwelding

15. LISTARICAMBI, SPARE PARTS LIST, ERSATZTEILYERZEICHNIS, LISTE DE PIECES DETACHEES,
LISTADE REPUESTOS, LISTADE PECAS DE REPOSICAO, LIJST VAN RESERVE ONDERDELEN,
RESERVDELSLISTA, RESERVEDELSLISTE, LISTEOVER RESERVEDELER, VARAOSALUETTELO,

KATAAOIOZ

TERRA 270 RC 3x400V (55.12.014)
© 2 © @

N | W |
_—-—_'—_ [ ' i
3 \‘ \m\m\‘. L

N

°® © @ © @
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