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UKCA - DECLARATION OF CONFORMITY

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

declaresunderits sole responsibility that the following product:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

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

2016 No. 1091 Electromagnetic Compatibility Regulations 2016

2016 No. 1101 Electrical Equipment (Safety) Regulations 2016

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

Referencestotherelevantdesignated standardsused orreferencestothe othertechnical specifications
inrelation to which conformityis declared:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

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

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

OnaradiTombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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EU DECLARATION OF CONFORMITY

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

declaresunderits sole responsibility that the following product:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

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 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

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

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

OnaradiTombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | @%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. WARNING

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

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

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

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

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

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

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

* besuitably qualified

» havesufficient knowledge of welding

» read andfollowthese operatinginstructions carefully

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

1.1 Work environment

O

Allequipment shall be used exclusively for the operations for which it was designed, in the ways and ranges stated on
therating plate and/orinthis booklet, accordingto the nationalandinternational directives regarding safety. Other
uses than the one expressly declared by the manufacturer shall be considered totally inappropriate and dangerous
andinthis case the manufacturerdisclaims all responsibility.

Thisunitmust be used for professional applications only, inindustrial environments. The manufacturer willaccept no
responsability forany damages caused by use in domestic environments.

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

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

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

The equipmentshallnot be usedin environments with arelative humidity higherthan 50% at 40°C(104°F).

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

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

Do notuse thismachine to defrost pipes.
Do notuse thisequipmentto charge batteries and/or accumulators.
Do notuse thisequipmentto jump-startengines.

1.2 User’s and other persons’ protection

@ Op

Thewelding processis a noxious source of radiation, noise, heat and gas emissions. Position a fire-retardant shield
to protect the surrounding welding area fromrays, sparks and incandescent slags. Advise any personinthe area of
welding notto stare atthe arcorattheincandescent metaland to get an adequate protection.

Wear protective clothing to protectyourskinfromthe arcrays, sparks orincandescent metal. Clothes must coverthe
whole body and mustbe:

- intactandin good conditions

- fireproof

- insulatinganddry

- well-fitting and without cuffs or turn-ups

Always useregulation shoes that are strong and ensure insulation from water.
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Always useregulation 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.

Do notwearcontactlenses!

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 your hands,
hair, clothes, tools...cominginto contactwith moving parts such as: fans, gears, rollers and shafts, wirereels. Do not
touch gearswhilethewire feed unitisworking. Bypassing the protectiondevicesfitted on wire feed unitsis extremely
dangerous and releases the manufacturer from any responsibility in respect of damages to either people or
property.

Avoid touchingitemsthathave justbeenwelded: the heat could cause serious burning or scorching.
Follow all the precautions described above also in all operations carried out after welding since slag may detach
fromtheitems while they are cooling off.

Checkthatthe torchis cold before working on or maintainingit.

Ensurethe coolingunitisswitched offbefore disconnectingthe pipesofthe coolingliquid. The hotliquid comingout
of the pipes might cause burning orscorching.

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

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

1.3 Protection against fumes and gases

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

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

B>

Keep your head away from any welding gas and fumes.

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

In case of poorventilation, use masks and breathing apparatus.

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

Do not use 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
giveninthetechnical datasheets.

Do not performwelding operations near degreasing or painting stations.

Position gas cylinders outdoors orin places with good ventilation.

9
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1.4 Fire/explosion prevention

The welding process may cause fires and/or explosions.

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

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

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

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

Do not perform welding or cutting operations on closed containers or pipes. Pay particular attention during welding
operations on pipes orcontainers 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 circuitcannot accidentally comein contactwith any partsconnectedtothe earth
circuit.

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

1.5 Prevention when using gas cylinders

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

Cylinders mustbe securedinavertical positionto awallorothersupportingstructure, with suitable meanssothattheycannot
fall or accidentally hitanything else.

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

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

Keep cylinders away from welding circuits and electrical circuitsin general.

Keep your head away from the gas outlet when opening the cylinder valve.

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

Never performwelding operations on a pressurized gas cylinder.

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

1.6 Protection from electrical shock

Electric shocks cankill you.

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

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

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

[F The arcstriking and stabilizing device is designed for manual ormechanically guided operation.

10
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1.7 Electromagnetic fields and interferences

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

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

>

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

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

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

ClassAequipmentisnotintendedforuseinresidentiallocationswherethe electrical poweris provided by the public
ClassA | low-voltage supply system.There may be potential difficultiesin ensuring electromagnetic compatibility of class A
equipmentinthose locations, due to conducted as well asradiated disturbances.

gia

Formoreinformations, checkthe chapter: RATING PLATE or TECHNICAL SPECIFICATIONS.

1.7.2 Installation, use and area examination

Thisequipmentis manufacturedin compliance with therequirementsof the harmonized standard EN 60974-10/A1:2015 and is
identified as "CLASS A" equipment. This unit must be used for professional applications only, in industrial environments. The
manufacturerwillaccept noresponsability forany damages caused by use in domestic environments.

The user must be an expert in the activity and as such is responsible for installation and use of the equipment
accordingtothe manufacturer'sinstructions. Ifany electromagneticinterferenceis noticed, the usermustsolve the
problem, if necessary with the manufacturer's technical assistance.

Inany case electromagneticinterference problems must be reduced until they are nota nuisance any longer.

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

@B S

1.7.3 Mains power supply requirements

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

Itis alsonecessary to considerthe possibility of shielding the power supply cable.

Formoreinformations, checkthe chapter: TECHNICAL SPECIFICATIONS.

1.7.4 Precautionsregarding cables

To minimise the effects of electromagnetic fields follow the following instructions:

* Nevercoilthe cables aroundyourbody.

» Donotplaceyourbodyinbetween the earth and power cables (keep both onthe sameside).

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

* Positionthe equipmentatsome distance from the welding area.

e The cables must be kept away from any othercables.

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.Itisimportanttorememberthatthe earthing of the workpiece should neitherincrease theriskof accidents
forthe usernordamage otherelectricequipment. The earthing must be made according to the localregulations.

11
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1.7.7 Shielding

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

1.8 IP Protectionrating

IP23S
n ¢ Enclosure protected against access to dangerous parts by fingers and againstingress of solid bodies objects with
diameterequalorgreaterthan 12.5 mm.

* Enclosure protected againstrainatanangle of 60°.
* Enclosure protected against harmful effectsdue totheingress of waterwhenthe moving parts of the equipmentare
notoperating.

1.9 Disposal

Do notdispose of electrical equipment together with normal waste!

Inconformity to European Directive 2012/19/EU on Waste Electricaland Electronic Equipmentanditsimplementation
=mm ) accordingtonationallaw,electricalequipment mustbe collected separately and disposed of through an authorised

recovery and disposal centre atthe end of its life cycle. The owner of the equipmentis 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, refertothe website.

2. INSTALLATION

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

Duringinstallation, ensure that the power sourceis disconnected from the mains.

&

2.1 Lifting, transport & unloading
* Useaforklifttruck paying attention during operationsin order to prevent the generator from tipping over.

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

®

2.2 Positioning of the equipment

Keep to the followingrules:

d

Provide easy access to the equipment controls and connections.

* Donotpositionthe equipmentinvery smallspaces.

Do notplace the equipmenton surfaceswithinclination exceeding 10° from to the horizontal plane.
Position the equipmentinadry, clean and suitably ventilated place.

Protectthe equipment against pouring rain and sun.

» Consultthe "Preventionwhenusing gascylinders" section.

2.3 Connection

The mobile units are powered exclusively atlow voltage.

12
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2.4 Installation
2.4.1 Connectionfor TIGwelding

N

. J

» Disconnectthe powersupply fromthe powersource.
» Connectthe powercabletothe appropriate attachment.

» Connectthesignal cabletothe appropriate connector. Insert
are properly secured.

» Connectthewirefeedtubetothe appropriate connection/uni

Mounting bracket and cable bundle
» Consultthe "Installation kit/accessories" section.

@ Signalcable

@ Signal cableinput (CAN bus) (cable bundle)
@ Gastube

@ Gasfitting -inlet - generator

@ Powercable

@ Negative powersocket(-)

Coolantoutlet

@ Coolingliquid connection

Wireinput

the connector and rotate the ring nut clockwise until the parts

on.

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

13
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INSTALLATION

@ Powercable

@ Negative power socket (-)
Coolantoutlet

@ Coolingliquid connection
@ Wire feed tube

@ Wire output

@ Gastube

@ Gasfitting -inlet - accessory
Externaldevices

y,

» Connectthetorchtothefittingand make sure thatthe fasteningringis fully tightened.

» Connectthewater pipe (blue coloured) of the torchto the outlet quick connector(blue coloured - symbol @’) ofthe cooling
unit.

» Connectthe externaldevicestothe appropriate connector.

s N

@ Earth clamp connector

@ Positive power socket (+)

y,

» Connectthe earthclamptothe positive socket (+) of the powersource.

’ LK \
A J
B I
c 180 H
\ o0l
D G
E F
\ MN V.

14
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Push-pull/master pull motor supply

—e B -

Anti-collision alarm

— K— K —e—e——y7 L K —«— L
— L INACTIVE ACTIVE
) @ Ring nut
[ T @ Friction screw
@ Pressurearm
gl s
Eul
i\ O y
LS
a:l\° 000 fh
\ |
D @ 3 |

» Checkthattherollergrooveisconsistentwith the diameter of the wire youwish to use.
» Unscrew thering nutfromthe spindle andinsertthe wire spool.
» Insertalsothe spool pin,insertthe spool, reposition thering nutand adjust the friction screw.

» Releasethe gearmotor’s pressurearmandinsertthe end of the wireinto the wire guide bush, overtherollerandinto the torch
fitting. Checkthatthe wireliesinthe groove ontherollersthenlock the pressure armin position.

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

Rollerpart Wirediameter Wire type Material Pressurearm
no. setting

07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
(-
07.01.291 0,8-1,0mm Steel 1.5-2.5
> a Alloy - Nickel
07.01.292 1,0-1,2mm Alloy 2.0-3.0
07.01.293 1,2-1,6 mm Solidwire 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm . 1.0-2.0
Aluminum
07.01.296 1,0-1,2mm Alloy-Copper  1.5-2.5
S - 07.01.297 1,21,6 mm Alloy 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0mm 1.0-1.5
Coredwire Steel Alloy
ib 07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
352
=4
e

15
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3.1 Rear panel

Right version

.

@ Signal cableinput (CAN bus) (cable bundle)
@ Gasfitting - inlet - generator

@ Gas fitting - inlet - accessory

@ Wireinput

@ Coolantinlet

@ Negative powersocket(-)
Coolant outlet

@ Wire End

(1) signal cableinput (CAN bus) (cable bundle)
@ Gasfitting - inlet - generator

@ Gasfitting - inlet - accessory

@ Wireinput

@ Coolantinlet

@ Negative powersocket(-)
Coolantoutlet

@ Wire End

16



“bohler

SYSTEM PRESENTATION

welding by voestalpine

3.2 Front control panel

Right version

-

@ <D
OGRS
O

QYC)

Wire output
Externaldevices
Allows the external devices to be connected and checked.

Gasfitting - outlet - generator

Gas fitting

Gasfitting - outlet - accessory

Gas fitting

Coolantinlet

Allows the connection of the pipes of awater-cooled torch.

Negative powersocket (-)

Coolantoutlet

Allows the connection of the pipes of awater-cooled torch.

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

17

EN



EN

SYSTEM PRESENTATION

Left version

|

':e‘?béhler

welding by voestalpine

© G2 @OWa

O @

Wire output

External devices

Allows the external devicesto be connected and checked.

Gasfitting - outlet - generator
Gasfitting

Gasfitting - outlet - accessory
Gasfitting

Coolantinlet

Allows the connection of the pipes of awater-cooled torch.

Negative powersocket(-)
Coolantoutlet

Allows the connection of the pipes of awater-cooled torch.

Signal cable CAN-BUS input (RC, RI...)
Signal cable CAN-BUS input (RC, RI...)
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3.3 User panel

@& @ ®

@» @ @
@ Wire feed

Allows the manual wire feed without gas flow and without the wire live.
Allows the insertion of the wire into the torch sheath during the welding preparation phases.

@ @ Gastestbutton

Allows the gas circuit to be cleansed of impurities and the carrying out of the appropriate preliminary gas
pressure and flow adjustments, without poweron.

@ Wire backward push button

Allows withdrawal of the wire without gas flow and without the wire being live.

4. ACCESSORIES

Push-Pull kit Wire-End/Speed meter connection kit* Wire-End sensor kit WFR 1000*
73.11.018 73.11.026 73.50.080

J / /

Torchfitting
73.10.077

*Factory assembly
Consultthe "Installation kit/accessories" section.
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5. 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 modified in 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!

>

ol

.1 Carry out the following periodic checks on the power source

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

O

5.1.1 Forthe maintenance orreplacement of torch components, electrode holders and/or
earth cables:
Checkthe temperature of the componentand make sure that they are not overheated.

Always use glovesin compliance with the safety standards.

Use suitablewrenches andtools.

QeSpk

ol

.2 Responsibility

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

The system fails to come on (green LED off)

Cause
» Nomainsvoltage atthe socket.

» Faulty plugorcable.

» Linefuseblown.

» Faulty on/off switch.

» Connectionbetweenwire feed carriage and
generatorincorrect or faulty.

» Faulty electronics.

Solution
» Checkandrepairthe electrical system as needed.
» Use qualified personnelonly.

» Replace the faulty component.
» Contactthe nearestservice centretohavethe systemrepaired.

» Replace the faulty component.

» Replacethe faulty component.
» Contactthe nearestservice centretohavethe systemrepaired.

» Checkthatthe various parts of the system are properly connected.

» Contactthe nearestservice centretohavethe systemrepaired.

No output power (the system does not weld)

Cause

» Thesystem hasoverheated (temperature alarm -
yellow LED on).

» Incorrectearth connection.

» Mainsvoltage outof range (yellow LED on).

» Faulty contactor.

» Faulty electronics.

Incorrect output power

Cause

¥

Incorrectselectioninthe welding process or faulty
selector switch.

¥

System parameters or functions setincorrectly.

4

Faulty potentiometer/encoder for the adjustment
ofthewelding current.

Mains voltage out of range.

v

Input mains phase missing.

» Faulty electronics.

Wire feeder fails
Cause

» Faulty torch trigger button.

» Incorrectorwornrollers.

» Faulty wire feeder.

» Damagedtorchliner.

» Nopowersupplytothewirefeeder.

» Tangled wireonthespool.

» Meltedtorchnozzle (wire stuck)

Solution
» Waitforthe system to cooldown without switchingit off.

» Earththesystem correctly.
» Readtheparagraph"Installation™.

» Bringthe mainsvoltage withinthe power source admissible range.
» Connectthe system correctly.
» Readtheparagraph"Connections".

» Replacethe faulty component.
» Contactthe nearestservice centretohavethe systemrepaired.

» Contactthe nearestservice centre tohave the systemrepaired.

Solution

» Selectthe welding processcorrectly.

» Resetthesystem andthe welding parameters.

»

Replace the faulty component.
» Contactthe nearestservice centretohavethe systemrepaired.

»

Connectthe system correctly.
» Readtheparagraph"Connections™.

»

Connectthe system correctly.
» Readtheparagraph"Connections".

»

Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Solution

» Replacethe faulty component.
» Contactthe nearestservice centre tohave the systemrepaired.

» Replacetherollers.

» Replacethe faulty component.
» Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

» Replacethe faulty component.
» Contactthe nearestservice centre tohave the systemrepaired.

» Checkthe connectiontothe powersource.
» Readtheparagraph"Connections".
» Contactthenearestservice centretohave the systemrepaired.

» Untangle the wire orreplace the wire spool.

» Replacethe faulty component.
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Irregular wire feeding

Cause

» Faultytorch triggerbutton.

» Incorrectorwornrollers.

» Faulty wire feeder.

» Damagedtorchliner.

» Incorrectspindle clutch or misadjustedrolls

locking devices.

Arcinstability

Cause

» Incorrectwelding parameters.

Excessive spatter

Cause

» Incorrectarclength.

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectwelding mode.

Insufficient penetration
Cause

» Incorrectwelding mode.

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectelectrode.
» Incorrectedge preparation.

» Incorrectearth connection.

» Piecestobeweldedtoobig.

Slaginclusions
Cause

» Poorcleanliness.
» Incorrectedge preparation.

» Incorrectwelding mode.

Sticking
Cause

» Incorrectarclength.

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectwelding mode.

» Piecestobeweldedtoo big.

» Incorrectarcregulation.

?ﬁ:éhler

welding by voestalpine

Solution

¥

v

¥

¥

v

¥

»

¥

¥

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

Replacetherollers.

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

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

Release the clutch.
Increase therollslocking pressure.

Solution

» Checkthewelding system carefully.
» Contactthe nearestservice centretohavethe systemrepaired.

Solution

»

»

»

»

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

Decrease the welding current.

Decrease thetorch angle.

Solution

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

Use asmallerdiameterelectrode.
Increase the chamfering.

Earth the system correctly.
Readthe paragraph"Installation .

Increase the welding current.

Solution

»

»

Cleanthe pieces accurately before welding.
Increase the chamfering.

Decrease the distance between the electrode and the piece.
Move regularly during all the welding operations.

Solution

¥

v

¥

¥

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.
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Undercuts
Cause

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectarclength.

» Incorrectwelding mode.

Oxidations
Cause

» Insufficientshielding gas.

Porosity

Cause

» Grease, varnish, rustordirtonthe workpiecestobe
welded.

» Grease, varnish, rustordirtonthe fillermaterial.
» Humidityinthe filler metal.
» Incorrectarclength.

» Theweld poolsolidifies too quickly.

Hot cracks
Cause

» Incorrectwelding parameters.

» Grease, varnish, rustordirtonthe workpiecestobe
welded.

» Grease,varnish, rustordirtonthe filler material.
» Incorrectwelding mode.

» Piecestobeweldedhavedifferent characteristics.

Cold cracks

Cause

» Humidityinthe filler metal.

» Particulargeometry of the jointto be welded.

Solution

» Decreasethe welding current.

» Decreasethedistance betweentheelectrode andthe piece.
» Decreasethe welding voltage.

» Decreasethe side oscillation speed while filling.
» Decreasethetravel speedwhile welding.

Solution

» Adjustthe air flow.

» Checkthatthediffuser andthe gasnozzle of thetorchareingood
condition.

Solution

»

¥

Cleanthe pieces accurately before welding.

»

¥

Always use quality materials and products.

» Keepthefillermetalalwaysin perfect condition.

¥

» Alwaysuse quality materials and products.
Keep thefiller metal alwaysin perfect condition.

¥

»

¥

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

¥

»

¥

Decrease the travel speed while welding.
Pre-heatthe workpiecesto be welded.
Increase the welding current.

»

¥

»

¥

Solution

» Decreasethe welding current.

» Cleanthe piecesaccurately before welding.

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

¥

Carryoutthe correctsequence of operations forthe type of joint to
be welded.

» Carryoutbuttering before welding.

Solution

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

» Pre-heattheworkpiecestobewelded.

» Carry out post-heating.

» Carryoutthe correctsequence of operations forthe type of joint to
be welded.

v
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Manufacturing Standards
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ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

TECHNICAL SPECIFICATIONS ~ .
'‘bohler
7. TECHNICAL SPECIFICATIONS
o
Wire feeder characteristics
U.M.
Wire feeder SL4R-4T
Wire feederrated power 120 W
Rolls quantity 4
Wire diameter/ Standardroller 1.0-1.2 mm
0.6-1.6solid wire /
Compatible wire/rolls diameters 0.8-1.6 oluminiumv\./ire rMn;nterioI
1.2-2.4 flux-core wire
Gastestbutton yes
Compressed airtest button yes
Wire feed button yes
Wire backward push button yes
Wire speed 0.5-22.0 m/min
Synergic programs yes
External devices no
Flow switch yes
Antishock yes
Encoder yes
Speed-meter yes
Nozzle-sensing yes
Connector for Push-Pull torch yes
Spool diameter no mm
Diameter of frontwheels no mm
Diameter of rearwheels no mm
Electrical characteristics
U.M.
Power supply voltage U1 48 Vdc
Communication bus CANBUS
Max.input current ITmax 4.5 A
Duty cycle
U.M.
Duty cycle (40°C)
(X=100%) 500 A
Physical characteristics
U.M.
IP Protectionrating IP23S
Dimensions (Ixdxh) 340x200x190 mm
Weight 6.2 Kg
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8. RATING PLATE

7 A

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

WFR NX 2000 CW N°

EN | 60974-5:2019
IEC] 60974-10/A1:2015 Class A

X (40°C) 100%
I2 500A
DD>-1—== Ui 48V limax 4.5A

P23 Ce|cn [

MADE
IN
ITALY

|
N J
(] 1 1 Trademark
1 2 2 Name and address of manufacturer
3 Machine model
3 4 4 Serialno.
XAXXXXXXXXXX Year of manufacture
5 5 Referencetoconstructionstandards
6 Dutycyclesymbol
5 oA 7 Ratedweldingcurrentsymbol
7 6A Dutycyclevalues
/A 7A Ratedwelding currentvalues
8 9 10 8 Powersupplysymbol
9 Rated powersupplyvoltage
11 C E EE [H[ 10 Maximumrated powersupply current
11 Protectionrating
MADE
IN
ITALY ﬁ
_—
. J
CE EU declaration of conformity

EAC EACdeclaration of conformity
UKCA  UKCAdeclaration of conformity
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ITALIANO

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA EU

Il costruttore
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 350192 Onaradi Tombolo (PD) - ITALIA
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

dichiarasotto la propria esclusiva responsabilitd che il seguente prodotto:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

é conforme alle direttive EU:

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

echesonostate applicatele norme:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

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

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

OnaradiTombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. AVVERTENZE

Primadiiniziare qualsiasi operazione siate sicuridiaverben letto 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 pratica di quanto scritto in questo manuale.
Conservare sempre le istruzioni per l'uso sul luogo d'impiego dell'apparecchio. Oltre alle istruzioni per I'uso,
attenersi alle norme generali e ai regolamenti locali vigenti in materia di prevenzione degli incidenti e tutela
dell'ambiente.

La voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.siriservail diritto di apportare modifiche in qualsiasimomento
esenzaalcun preavviso.

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

Quanto esposto édivitaleimportanza e pertanto necessario affinche le garanzie possano operare.
Nelcasol'operatore nonsi attenesse a quanto descritto, il costruttore declina ogniresponsabilita.

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

» essereinpossessodiappositaqualifica

o disporre delle competenze necessarie in materia disaldatura

» leggereintegralmente e osservare scrupolosamente le presentiistruzioni perl'uso.

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

1.1 Ambiente di utilizzo

O

Ogniimpianto deve essere utilizzato esclusivamente perle operazionipercuiéstato progettato, neimodie neicampi
previstiin targa dati e/o in questo manuale, secondo le direttive nazionali e internazionalirelative alla sicurezza. Un
utilizzo diverso da quello espressamente dichiarato dal costruttore € da considerarsi totalmente inappropriato e
pericoloso eintalcasoil 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.

Limpianto deve essere utilizzato in ambienti contemperaturacompresatrai-10°Cei+40°C(trai+14°F ei+104°F).
L'impianto deve essere trasportato eimmagazzinatoin ambienticontemperaturacompresatrai-25°Cei+55°C(trai
-13°Fei131°F).

L'impianto deve essere utilizzato in ambienti prividi 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).

Limpianto deve essere utilizzato in ambienti con umidita relativa non superiore al 90% a 20°C (68°F).

Limpianto deve essere utilizzato ad una altitudine massima sul livello del mare di2000m (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

e Op

Il processo di saldatura é 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

- isolantie asciutti

- aderentialcorpo e prividirisvolti

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

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

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

Non utilizzare lenti a contatto!

Utilizzare cuffie antirumore se il processo di saldatura diviene fonte di rumorosita pericolosa. Se il livello di
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
alcun tipo di modifica. Evitare il contatto tra mani, capelli, indumenti, attrezzi... e parti in movimento quali:
ventilatori, ruote dentate, rulli e alberi, bobine di filo. Non operare sulle ruote dentate quando il trainafilo & in
funzione.L'esclusione deidispositivi di protezione sulle unitd diavanzamento del filo € estremamente pericoloso e
sollevail costruttore da ogniresponsabilitd sudanniacose e persone.

Evitare ditoccareipezziappenasaldati,l'elevato calore potrebbe causare graviustioni o scottature.
Mantenere tutte le precauzioni precedentemente descritte anche nelle lavorazioni post saldatura in quanto, dai
pezzilavoratichesistannoraffreddando, potrebbero staccarsiscorie.

A Assicurarsiche la torciasisiaraffreddata prima di eseguire lavorazioni o manutenzioni.

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

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

Primadilasciareil postodilavoro, porreinsicurezzal'areadicompetenzain modo daimpedire danniaccidentalia
cose o persone.

1.3 Protezione da fumie gas

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

fetonelledonneingravidanza.

Tenerelatestalontanadaigasedaifumidisaldatura.
Prevedere unaventilazione adeguata, naturale o forzata, nella zonadilavoro.
In caso diaerazioneinsufficiente utilizzare maschere dotate direspiratori.

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

Non usare ossigeno perlaventilazione.

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

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

* Noneseguire operazionidisaldatura neipressidiluoghidisgrassaggio o verniciatura.
Posizionarele bombole digasinspaziapertioconunbuonricircolod'aria.
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1.4 Prevenzione incendio/scoppio

Il processo disaldatura puo essere causadiincendio e/o scoppio.

Sgomberare dallazonadilavoro e circostante i materiali o glioggettiinfiammabili o combustibili.

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

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

Non eseguire saldature sopraoin prossimita direcipientiin pressione.

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

Non saldarein atmosfera contenente polveri, gas o vaporiesplosivi.

Accertarsi, afinelavoro, cheil circuitoin tensione non possa accidentalmente toccare parti collegate al circuito dimassa.
Predisporre nelle vicinanze dellazonadilavoro un‘attrezzatura o un dispositivo antincendio.

1.5 Prevenzione nell'uso delle bombole di gas

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

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

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

Evitare chele bombole siano esposte direttamente airaggisolari e asbalzielevatiditemperatura. Non esporrele 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.

Tenerele bombole lontano dai circuiti di saldatura e dai circuitidi corrente in genere.

Tenerelatestalontano dal punto difuoriuscita del gas quando siapre lavalvola dellabombola.

Chiudere semprelavalvoladellabombola quando le operazionidisaldatura sono terminate.

Non eseguire maisaldature suunabomboladigasin pressione.

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

1.6 Protezione da shock elettrico

Unoshockdascaricaelettrica pud essere mortale.

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

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

Nontoccare contemporaneamente due torce o due pinze portaelettrodo.

Interrompereimmediatamente le operazionidisaldaturase siavverte lasensazione discossaelettrica.

Il dispositivo diinnesco e stabilizzazione dell'arco é progettato peril funzionamento a guida manuale o
meccanica.
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1.7 Campi elettromagnetici ed interferenze

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

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

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

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

|

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

——

L'apparecchiatura di Classe A non € intesa per I'uso in aree residenziali dove I'energia elettrica & fornita da un

A sistemapubblicoabassatensione.Pud essere potenzialmente difficile assicurarelacompatibilitd elettromagnetica
diapparecchiature diclasse Ain questiaree, acausadidisturbiirradiati e condotti.

Classe

Per maggioriinformazioniconsultare: TARGA DATI o CARATTERISTICHE TECNICHE.

1.7.2 Installazione, uso e valutazione dell'area

Questo apparecchio é costruito in conformita alle indicazioni contenute nellanorma armonizzata: EN 60974-10/A1:2015ed &
identificatocome di"CLASSE A". Questo apparecchio deve essere usato solo ascopo professionaleinun ambiente industriale.
Il costruttore nonrisponderda didanniprovocatidall'uso dell'impianto in ambienti domestici.

L'utilizzatore deve essere un esperto del settore ed in quanto tale e responsabile dell'installazione e dell'uso
dell'apparecchio secondo le indicazioni del costruttore. Qualora vengano rilevati dei disturbi elettromagnetici,
spettaall'utilizzatore dell'apparecchiorisolvere lasituazione avvalendosi dell'assistenza tecnica del costruttore.

Intuttiicasiidisturbielettromagneticidevono essere ridotti fino al punto in cuinon costituiscono piu un fastidio.

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

@B

1.7.3 Requisiti alimentazione direte

Apparecchiature ad elevata potenza possono influenzare la qualita dell'energia della rete di distribuzione a causa della
corrente assorbita. Conseguentemente, alcune restrizioni di connessione o alcuni requisiti riguardantila 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 per alcunitipidiapparecchiature (vedi
datitecnici). Inquesto caso éresponsabilitadell'installatore o dell'utilizzatore assicurarsi, conlaconsultazione del gestore della
rete se necessario, chel'apparecchiatura possa essere connessa. Incaso diinterferenza potrebbe essere necessario prendere
ulteriori precauzioniqualiil filtraggio dell'alimentazione direte.

Sideveinoltre considerarela possibilita dischermareil cavo d'alimentazione.

Per maggioriinformazioniconsultare: CARATTERISTICHE TECNICHE.

1.7.4 Precauzioniriguardoicavi

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

o Evitarediarrotolareicaviintornoal corpo.

Evitaredifrapporsitrailcavodimassaeil cavo dipotenza (tenere entrambidallo stesso lato).

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

* |cavidevono essere posizionatilontano da eventualialtri cavi presenti.

1.7.5 Collegamento equipotenziale

Il collegamento a massa di tutti i componenti metallici nell'impianto di saldatura e nelle sue vicinanze deve essere preso in
considerazione. Rispettare le normative nazionaliriguardantiil collegamento equipotenziale.
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1.7.6 Messaaterradel pezzoinlavorazione
Doveilpezzoinlavorazionenon 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 apparecchi presentinell'area circostante pud alleviare i problemidiinterferenza.
Laschermaturadell'interoimpianto disaldatura puo essere presain considerazione per applicazionispeciali.

1.8 Grado di protezione IP

IP23S
n * Involucro protetto control'accesso apartipericolose conundito e contro corpisolidiestraneididiametro maggiore
ougualea12,5mm.
¢ Involucro protetto contro pioggia a 60° sulla verticale.
¢ Involucro protetto dagli effettidannosidovutiall'ingressod'acqua,quandole partimobilidell'apparecchiaturanon
sonoinmoto.

1.9 Smaltimento

Non collocare l'apparecchiatura elettrica trainormalirifiuti!

In osservanza alla Direttiva Europea 2012/19/EU sui Rifiuti di Apparecchiature Elettriche ed Elettroniche e alla sua
implementazioneinaccordoconlelegginazionali,leapparecchiature elettriche che hannoraggiuntolafinedelciclo
di vita devono essere raccolte separatamente e inviate ad un centro di recupero e smaltimento. |l proprietario
dell'apparecchiaturadovraidentificareicentridiraccoltaautorizzatiinformandosipressole AmministrazioniLocali.
L'applicazione della Direttiva Europea permettera di migliorare I'ambiente e la salute umana.

» Permaggioriinformazioni consultareil sito.

2. INSTALLAZIONE

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

Perl'installazione assicurarsicheil generatore siascollegato dallarete dialimentazione.

&

2.1 Modalita di sollevamento, trasporto e scarico

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

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

®

2.2 Posizionamento dell'impianto

Osservare le seguentinorme:

» Facile accesso aicomandied aicollegamenti.

* Non posizionarel'attrezzaturain ambienti angusti.

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

» Proteggerel'impianto controlapioggia battente e controil sole.

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

Le unitad mobilisono alimentate esclusivamente abassatensione.

2.4 Messainservizio

2.4.1 Collegamento per saldatura TIG

Montaggio staffa e fascio cavi
» Consultaresezione "Installazione kit/accessori.

@ Cavosegnale

@ Ingresso cavo disegnale (CAN-BUS) (Fascio cavi)
@ Tubogas

@ Attaccogas-ingresso - generatore

@ Cavo potenza

@ Presanegativadipotenza(-)
Uscitaliquido diraffreddamento

@ Innesto liquidorefrigerante

Ingressofilo

\ J

» Disconnetterel'alimentazione dal generatore.
» Collegareil cavodipotenzaall'apposito fissaggio.

» Collegareilcavodisegnaledelfasciocaviall'apposito connettore. Inserireilconnettore eruotarelaghierainsensoorariofino
alcompleto fissaggio delle parti.

» Collegareiltubodimandatadelgasall'apposito raccordo/innesto.
» Collegareil tubo dimandataliquido refrigerante del fascio cavi (colore blu) all'apposito raccordo/innesto (g’ (colore blu).
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.

@ Cavopotenza

@ Presanegativadipotenza(-)

Uscitaliquido diraffreddamento

@ Innesto liquido refrigerante
@ Tubo alimentazione filo
(5) Uscitafilo

@ Tubo gas

@ Attaccogas-ingresso - accessorio

Dispositivi esterni

» Collegarelatorciasull'attacco, prestando particolare attenzione nell'avvitare completamente la ghiera difissaggio.
» Collegareiltubodimandataliquidorefrigerante dellatorcia(colore blu) all'apposito raccordo/innesto @’ (coloreblu).
» Collegareidispositiviesterniall'apposito connettore.

\

~\

@ Connettore pinzamassa

@ Presa positivadipotenza(+)

7

» Collegareil connettore del cavo della pinza dimassa alla presa positiva (+) del generatore.

mO O «w>

L K
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MmO I ——

~
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Alimentazione motore push-pull/master pull e
— A +
—e B -

Allarme anticollisione

IT _‘K_\ K —e——v~ L K —o— |

— —2
L NONATTIVO ATTIVO

) @ Ghiera

@ Vite frizione

@ Braccetto pressore

» Controllarechelagoladelrullino coincida conildiametro delfilo che sidesidera utilizzare.
» Svitarelaghieradall'aspo portarocchetto einserireil rocchetto.
» Fareentrareinsedeancheil pernodell'aspo,inserirelabobina, rimetterelaghierain posizione eregistrare la vite difrizione.

» Sbloccareilsupportotrainodel motoriduttoreinfilandoil capodelfilo nellaboccolaguidafilo e, facendolo passare sulrullino,
nell'attacco torcia. Bloccarein posizioneil braccetto pressore controllando cheilfilo sia entrato nella goladeirullini.

» Premereil pulsante diavanzamento filo per caricareil filo nella torcia.

Codice Diametro filo Tipofilo Materiale Regolazione
rullo braccetto pressore

07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
[
07.01.291 0,8-1,0 mm Legadiacciaio 1.5-2.5
A 07.01.292 1,0-1,2mm -Legadinickel | 30.30
07.01.293 1,2-1,6 mm Filo pieno 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm . 1.0-2.0
Lega di
07.01.296 1,0-1,2mm alluminio -1 15-25
S 07.01.297 1,2-1,6 mm Legadirame ', 5.3.0
07.01.301 0,9-1,0mm 1.0-1.5
Filoanimato Legadiacciaio
} 07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
352
=4
>0
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3. PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1 Pannello posteriore

Versione destra

\

@ Ingresso cavo disegnale (CAN-BUS) (Fascio cavi)
@ Attacco gas -ingresso - generatore

@ Attaccogas-ingresso - accessorio

@ Ingressofilo

@ Ingressoliquido diraffreddamento

@ Presanegativadipotenza(-)
Uscitaliquido diraffreddamento

@ Wire End

@ Ingresso cavo disegnale (CAN-BUS) (Fascio cavi)
@ Attaccogas-ingresso - generatore

@ Attacco gas - ingresso - accessorio

@ Ingressofilo

@ Ingressoliquido diraffreddamento

@ Presanegativadipotenza(-)
Uscitaliquido diraffreddamento

@ Wire End
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3.2 Pannello comandi frontale

Versione destra
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@ <D
® <
OAS D

O @

Uscitafilo

Dispositivi esterni
Permette la connessione edil controllo di dispositivi esterni.

Attacco gas - uscita- generatore

Attaccogas

Attacco gas - uscita - accessorio

Attacco gas

Ingressoliquido diraffreddamento

Permette la connessione deitubidiunatorciaraffreddataad acqua.

Presanegativadipotenza(-)
Uscitaliquido diraffreddamento

Permette la connessione deitubidiunatorciaraffreddataad acqua.

Ingresso cavodisegnale CAN-BUS (RC,RI...)
Ingresso cavo disegnale CAN-BUS (RC, RI...)
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Versione sinistra

s N

©E2 OO

@ Uscitafilo
@ @ Dispositivi esterni

Permette la connessione edil controllo didispositivi esterni.

@ @ Attacco gas - uscita - generatore

Attaccogas
@ @ Attacco gas - uscita - accessorio

Attaccogas
@ Ingressoliquidodiraffreddamento

Permette la connessione deitubidiunatorciaraffreddataad acqua.
@ Presanegativadipotenza(-)

Uscitaliquido diraffreddamento

Permette la connessione deitubidiunatorciaraffreddataad acqua.

@ Ingresso cavodisegnale CAN-BUS (RC,RI...)

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

@» @ @

@ Avanzamento filo

Permette I'avanzamento manuale del filo senza flusso gas e senzacheil filosiain tensione.
Consentel'inserimento delfilo nellaguainadellatorciadurante le fasi di preparazione alla saldatura.

@ @ Pulsante testgas

Permette di liberare da impurita il circuito del gas e di eseguire, senza potenza in uscita, le opportune
regolazionipreliminaridipressione e portatadel gas.

@ Pulsanterritiro filo

Permetteil ritiro del filo senza flusso gas e senza cheilfilosiain tensione.

4. ACCESSORI

Kit Push-Pull Kitconnessione wire end/speed meter* Kitsensore wireend - WFR1000*
73.11.018 73.11.026 73.50.080

J J

Attacco torcia
73.10.077

*Montaggioin fabbrica
Consultare sezione "Installazione kit/accessori'.
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5. MANUTENZIONE

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

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

Toglierel'alimentazione all'impianto prima diogniintervento!

>

o

.1 Controlli periodici

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

O

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

Utilizzare sempre guantia normativa.

Utilizzare chiavied attrezzi adeguati.

QSp>

ol

.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 pit vicino centro di assistenza tecnica.

6. DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

Mancata accensione dell'impianto (led verde spento)

Causa Soluzione
» Tensionedirete non presentesullapresadi » Eseguireunaverificae procedereallariparazione dell'impianto
alimentazione. elettrico.

»

Rivolgersiapersonale specializzato.

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

Spinaocavodialimentazione difettoso. >

»

» Fusibile dilinea bruciato. » Sostituireilcomponente danneggiato.

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

» Interruttore di accensione difettoso. >

»

¥

» Collegamento tra carrello trainafilo e generatore Verificare la corretta connessione delle partidell'impianto.

non corretto o difettoso.

Rivolgersial pitu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

» Elettronicadifettosa. »

1



1

?ﬁ:éhler

welding by voestalpine

DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

Assenzadipotenzain uscita (I'impianto non salda)

Causa Soluzione

»

Impianto surriscaldato (allarme termico - led giallo » Attendereil raffreddamento dell'impianto senzaspegnere
acceso). l'impianto.

Eseguireil corretto collegamento dimassa.
Consultareil capitolo "Messain servizio".

Collegamento dimassa non corretto.

¥

¥

»

Tensione direte fuorirange (led giallo acceso).

¥

Riportarelatensione direte entroilrange dialimentazione del
generatore.

Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.

Consultareil capitolo "Allacciamento".

¥

¥

¥

Teleruttore difettoso. Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione

dell'impianto.

¥

Elettronica difettosa.

¥

Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Erogazione di potenza non corretta

Causa Soluzione

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

Errateimpostazionidei parametrie delle funzioni  » Eseguireunresetdell'impianto ereimpostareiparametridi
dell'impianto. saldatura.

¥

Potenziometro/encoder perlaregolazione della » Sostituireilcomponente danneggiato.
corrente disaldatura difettoso. Rivolgersial pit vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

¥

Tensione direte fuorirange.

¥

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

¥

Mancanzadiunafase.

¥

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

¥

Elettronica difettosa.

¥

Rivolgersial pitu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Avanzamento filo bloccato
Causa Soluzione

» Pulsante torcia difettoso.

¥

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

v

» Rullinon correttio consumati Sostituireirulli.

¥

» Motoriduttore difettoso.

¥

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

¥

» Guainatorciadanneggiata.

x

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

¥

» Trainafilononalimentato

¥

Verificarelaconnessione algeneratore.

Consultareil capitolo "Allacciamento®.

Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

x

¥

4

» Avvolgimentoirregolare subobina. Ripristinare le normali condizionidisvolgimento dellabobina o

sostituirla.

» Ugellotorciafuso (filoincollato) » Sostituireilcomponente danneggiato.

Avanzamento filo nonregolare
Causa Soluzione

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

.
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» Rullinon correttio consumati

» Motoriduttore difettoso.
» Guainatorciadanneggiata.

» Frizione aspo odispositividibloccaggiorulli
regolatimale.
Instabilita d'arco

Causa

» Parametridisaldaturanon corretti.

Eccessiva proiezione di spruzzi
Causa

» Lunghezzad'arconon corretta.

» Parametridisaldaturanon corretti.

» Modalitadiesecuzionedellasaldaturanon
corretta.
Insufficiente penetrazione

Causa

Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

v

Parametridisaldaturanon corretti.

v

Elettrodo non corretto.

¥

x

Preparazione deilembinon corretta.

¥

Collegamento dimassanon corretto.

Pezzidasaldare diconsistenti dimensioni.

v

Inclusioni di scoria
Causa

» Incompleta asportazione dellascoria.

» Preparazione deilembinon corretta.

» Modalitadiesecuzionedellasaldaturanon
corretta.

Incollature

Causa

» Lunghezzad'arcononcorretta.

» Parametridisaldaturanon corretti.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

» Pezzidasaldarediconsistentidimensioni.

» Dinamicad'arconon corretta.

» Sostituireirulli.

¥

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

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

» Allentarelafrizione. IT
» Aumentare lapressione suirulli.

Soluzione

» Eseguire un accurato controllo dell'impianto disaldatura.
» Rivolgersial piuvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

» Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
» Ridurrelatensionedisaldatura.

» Ridurrelacorrentedisaldatura.

» Ridurrel'inclinazione dellatorcia.

Soluzione

» Ridurrelavelocitadiavanzamentoinsaldatura.

» Aumentare la corrente disaldatura.
» Utilizzare un elettrodo didiametroinferiore.

» Aumentare l'aperturadel cianfrino.

v

» Eseguireil corretto collegamento dimassa.
» Consultareil capitolo "Messainservizio".

» Aumentare lacorrente disaldatura.

Soluzione

» Eseguire unaaccurata pulizia deipezziprimadieseguirela
saldatura.

» Aumentare l'aperturadel cianfrino.

» Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
» Avanzareregolarmente durante tutte le fasidella saldatura.

Soluzione

Aumentare ladistanzatraelettrodo e pezzo.
Aumentare latensione disaldatura.

»

¥

»

¥

Aumentare la corrente disaldatura.
Aumentare latensione disaldatura.

»

¥

»

¥

»

¥

Angolare maggiormentel'inclinazione della torcia.

» Aumentare lacorrente disaldatura.
» Aumentare latensionedisaldatura.

» Aumentareil valoreinduttivo del circuito.
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Incisioni marginali
Causa

» Parametridisaldaturanon corretti.

» Lunghezzad'arcononcorretta.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.
Ossidazioni

Causa

» Protezionedigasinsufficiente.

Porosita

Causa

¥

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporcizia sui
pezzidasaldare.

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

Presenzadiumidita nel materiale d'apporto.

Lunghezzad'arconon corretta.

¥

Solidificazione delbagno disaldatura troppo
rapida.

Criccheacaldo

Causa

¥

Parametridisaldaturanon corretti.

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporcizia sui
pezzidasaldare.

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

Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

¥

Pezzidasaldare con caratteristiche dissimili.

Cricche afreddo

Causa

» Presenzadiumiditanel materiale d'apporto.

» Geometriaparticolare del giunto dasaldare.

welding by voestalpine

Soluzione

»

»

»

»

»

Ridurrela corrente disaldatura.

Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
Ridurrelatensione disaldatura.

Ridurre lavelocita dioscillazione laterale nel riempimento.
Ridurrelavelocita diavanzamentoin saldatura.

Soluzione

»

»

Regolareil corretto flusso digas.

Verificare che diffusore e l'ugello gasdellatorciasianoin buone
condizioni.

Soluzione

¥

X

¥

4

¥

¥

¥

v

Eseguire unaaccurata pulizia deipezzi primadieseguirela
saldatura.

Utilizzare sempre prodotti e materialidi qualita.

Mantenere semprein perfette condizioniil materiale d'apporto.
Utilizzare sempre prodotti e materialidi qualita.

Mantenere semprein perfette condizioniilmateriale d'apporto.

Ridurre ladistanzatra elettrodo e pezzo.
Ridurrelatensione disaldatura.

Ridurre lavelocita diavanzamentoin saldatura.
Eseguire un preriscaldo deipezzidasaldare.
Aumentare la corrente disaldatura.

Soluzione

¥

v

¥

¥

Ridurrelacorrente disaldatura.

Eseguireunaaccurata pulizia dei pezziprimadieseguirela
saldatura.

Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Mantenere semprein perfette condizioniilmateriale d'apporto.

Eseguire le corrette sequenze operative peril tipodigiuntoda
saldare.

Eseguireunaimburratura primadirealizzare lasaldatura.

Soluzione

»

»

»

»

»

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

Eseguire un preriscaldo deipezzidasaldare.
Eseguire un postriscaldo.

Eseguire le corrette sequenze operative peril tipodigiuntoda
saldare.
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7. CARATTERISTICHE TECNICHE

Caratteristiche unita trainafilo

U.M.
Tipo motoriduttore SL4R-4T
Potenza motoriduttore 120 %
Numerorulli 4
Diametrofilo/rullo standard 1.0-1.2 mm

0.6-1.6filo pieno
Diametro fili trattabili / rulli trattabili 0.8-1.6filoalluminio m;ﬂt/erio\e
1.2-2.4filoanimato

Pulsante spurgo gas si
Pulsante test aria compressa si
Pulsante avanzamento filo si
Pulsanteritiro filo si
Velocitd avanzamento filo 0.5-22.0 m/min
Sinergie si
Dispositiviesterni no
Flussostato si
Anticollisione si
Encoder si
Speed-meter si
Nozzle-sensing si
Presapertorcia Push-Pull si
Diametro bobina no mm
Diametro ruote anteriori no mm
Diametro ruote posteriori no mm
Caratteristiche elettriche

U.M.
Tensionedialimentazione U1 48 Vdc
Tipodicomunicazione CANBUS
Corrente massima assorbita ITmax 4.5 A
Ciclodilavoro

U.M.
Ciclodilavoro (40°C)
(X=100%) 500 A
Caratteristiche fisiche

U.M.
Gradodiprotezione IP IP23S
Dimensioni (Ixwxh) 340x200x190 mm
Peso 6.2 Kg

ENIEC60974-5:2019

Norme dicostruzione EN 60974-10/A1:2015
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CARATTERISTICHE TECNICHE

8. TARGA DATI

(1 1)

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

WFR NX 2000 CW N°

EN| 60974-5:2019
IEC] 60974-10/A1:2015 Class A

X (40°¢) 100%
I2 500A
DD>1—== Ui 48V limax 4.5A

P23 Ce€|cn [

MADE
IN
ITALY

[ ]
N J
(1 A 1 Marchiodifabbricazione
1 2 2 Nome edindirizzo del costruttore
3 Modellodell'apparecchiatura
3 4 4 N-°diserie
XAXXXXXXXXXXXAnno difabbricazione
5 5 Riferimentoalle normedicostruzione
6 Simbolodelciclodilavoro
5 oA 7 Simbolodellacorrente nominale disaldatura
7 6A Valoridelciclodilavoro
/A 7A Valoridellacorrente nominale disaldatura
8 9 10 8 Simboloperl'alimentazione
9 Tensionenominale d’alimentazione
11 c E UK EH[ 10 Massimacorrente nominale d’alimentazione
cA . .
11 Gradodiprotezione
MADE
IN
ITALY E
_—
N J
CE Dichiarazione diconformita EU

EAC Dichiarazione diconformita EAC
UKCA Dichiarazionediconformitad UKCA
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DEUTSCH

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

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

erkl@rtunterseineralleinigen Verantwortung, dass das folgende Produkt:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

denfolgenden 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 60974-5:2019 WIRE FEEDERS

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Die Dokumentation, diedie Einhaltung der Richtlinien bescheinigt, wird beim oben genannten Hersteller

fur Inspektionen aufbewahrt.

Jede von der Firma voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. nicht genehmigte Anderung hebt

die Gliltigkeit dieser ErklGrung auf.
OnaradiTombolo, 01/10/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. WARNUNG

Vor Arbeitsbeginn lesen Sie das Anleitungsheft sorgfdltig durch und vergewissern Sie sich, ob Sie alles richtig
verstanden haben.

Nehmen Sie keine Anderungen vor und fiihren Sie keine hier nicht beschriebenen Instandhaltungsarbeiten durch.
Der Hersteller haftet nicht fir Personen- oder Sachschdden, die durch unsachgemdBen Gebrauch oder
Nichteinhaltung der Vorgaben dieser Anleitung seitens des Benutzers verursacht werden.

Die Bedienungsanleitung ist stdndig am Einsatzort des Gerdtes aufzubewahren. Ergdnzend zur
Bedienungsanleitungsinddie allgemein gliltigen sowie die 6rtlichen Regeln zu Unfallverhiitungund Umweltschutz
zubeachten.

Die Firma voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. behdlt sich das Recht vor, jederzeit und ohne
Vorankiindigung Anderungenin dieser Anleitung vorzunehmen.

Die Ubersetzungs, Nachdruck und Bearbeitungsrechte liegen bei der Firma voestalpine Bshler Welding Arc
TechnologyS.r.l.und Reproduktionen ohneschriftliche Genehmigungseitensder Firma voestalpine Bohler Welding
Arc Technology S.r.l. sind in jeglicher Form (einschlieBlich Fotokopien, Filme und Mikrofilme) komplett oder
auszugsweise verboten.

Die hier aufgefiihrten Vorschriften sind von grundlegender Bedeutung und notwendig, um den Garantieanspruch
zusichern.

Im Fall von unsachgemdBem Gebrauch oder Nichteinhaltung der Vorschriften seitens des Benutzers, lehnt der
Hersteller jegliche Haftung ab.

Alle Personen, die mit der Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und Instandhaltung des Gerdtes zu tun haben,
miussen:

» entsprechend qualifiziertsein

» Kenntnisse vom SchweiBen haben

» diese Bedienungsanleitung vollstandiglesenund genau befolgen

BeiFragen oder Unklarheitenim Umgang mitdem Gerdtwenden Sie sich an Fachpersonal.

1.1 Arbeitsumgebung

Die gesamte Anlage darfausschlieBlich firdenZweck verwendetwerden, flir den sie konzipiertwurde, auf die Artund
in dem Umfang, der auf dem Leistungsschild und/oder im vorliegenden Handbuch festgelegt ist und gemdB den
nationalen und internationalen Sicherheitsvorschriften. Ein anderer Verwendungszweck, als der ausdriicklich vom
Hersteller angegebene, ist unsachgemdB und gefdhrlich. Der Hersteller Ubernimmt in solchen Fdllen keinerlei
Haftung.

Dieses Gerdtdarfnurfirgewerbliche Zweckeimindustriellen Umfeld angewendetwerden. Der Hersteller haftet nicht
furSchdden, diedurchden Gebrauch der Anlageim Haushalt verursacht wurden.

Die Anlage darf nur bei Umgebungstemperaturen zwischen -10°C und +40°C (zwischen +14°F und +104°F) benutzt
werden.

Die AnlagedarfnurbeiUmgebungstemperaturenzwischen-25°Cund +55°C(zwischen-13°Fund 131°F) beférdertund
gelagertwerden.

Die Anlage darfnurineinerUmgebungbenutzt werden, die frei von Staub, SGure, Gas und dtzenden Substanzenist.
Die Anlage darfnichtin einer Umgebung miteinerrelativen Luftfeuchte iber 50% bei 40°C(104°F) benutzt werden.
Die Anlage darfnichtin einer Umgebung mit einerrelativen Luftfeuchte iber 90% bei 20°C (68°F) benutzt werden.
Die Anlage darfnichtineiner Hohe von mehrals 2000m tUber NN (6500 FuB) benutzt werden.

O

Verwenden Sie das Gerdt nicht,um Rohre aufzutauen.
Verwenden Sie das Gerdt nicht,um Batterien und/oder Akkus aufzuladen.
Verwenden Sie das Gerdt nicht, um Starthilfe an Motoren zu geben.

1.2 Personlicher Schutz und Schutz Dritter

=)

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

Schutzkleidung anziehen, um die Haut vor Lichtbogenstrahlung, Funken und glihend heiBem Metall zu schitzen.
Die getragene Kleidung mussden ganzen Kérper bedecken und wie folgt beschaffen sein:

- unversehrtundingutem Zustand

- feuerfest

- isolierendundtrocken

- amKorperanliegend und ohne Aufschldge
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Immernormgerechte Handschuhe tragen, die die elektrische und thermische Isolierung gewdhrleisten.

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

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

Keine Kontaktlinsen tragen!

Gehdrschutz tragen, wenn ein gefdhrlicher Ldrmpegel beim SchweiBen erreicht wird. Wenn der Gerduschpegel die
gesetzlichfestgelegten Grenzwerte liberschreitet, den Arbeitsbereich abgrenzen und priifen, ob die Personen, die
diesen Bereich betreten, Gehdrschutz tragen.

Die Seitenpaneele beim SchweiBen immer geschlossen halten. Die Anlage darf keiner Anderung unterzogen
werden.Den Kontaktvon Hdnden, Haaren, Kleidung, Werkzeugen usw. mitsichbewegendenTeilenvermeiden, wie:
ventilatoren, zahnrddern, rollen und wellen, drahtspulen. Die Zahnrdder beilaufendem Drahtvorschubgerdt nicht
beriihren. Umgehen/Uberbriicken der Schutzvorrichtungen an Drahtvorschubgerdten ist besonders gefdhrlich
und befreitden Hersteller von jeglicher Haftung fiir Personen- und Sachschaden.

Soeben geschweiBte Werkstlicke nicht beriihren: die Hitze kann schwere Verbrennungen verursachen.
Alle oben beschriebenen Sicherheitsvorschriften auch bei den Arbeitsschritten nach dem SchweiBen
berlicksichtigen, dasich Zundervon den bearbeiteten und sich abkiihlenden Werkstiicken ablésen kann.

Sicherstellen, dass der Brenner abgekiihltist, bevor daran Arbeiten oder Wartungen ausgefiihrtwerden.

Sicherstellen, dass das Kihlaggregat ausgeschaltet ist, bevor die Leitungen fir den Vor- und Ricklauf der
Kihlflissigkeit abgetrennt werden. Die austretende heiBe Flissigkeit kann schwere Verbrennungen verursachen.

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

Vordem Verlassendes Arbeitsplatzes muss diesergesichertwerden,umPersonen-und Sachschddenzuvermeiden.
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1.3 Rauch-und Gasschutz

Rauch, Gasund Staub, die durch das SchweiBverfahren entstehen, kdnnen gesundheitsschddlich sein.
A Der beim SchweiBen entstehende Rauch kann unter bestimmten Umstdnden Krebs oder bei Schwangeren
Auswirkungen aufdas Ungeborene verursachen.

* DenKopffernvonSchweiBgasen und Schweirauch halten.

* ImArbeitsbereich fiireine angemessene natirliche Liftung bzw. Zwangsbeliftung sorgen.

« Beiungenligender Belilftung sind Masken mit Atemgerdtzu tragen.

* Wenn SchweiBarbeiten in engen Rdumen durchgefiihrt werden, sollte der SchweiBer von einem auBerhalb dieses Raums
stehenden Kollegen beaufsichtigtwerden.

* Wichtiger Hinweis: Keinen Sauerstoff fir die Liftung verwenden.

e Die Wirksamkeit der Absaugung uberprifen, indem die abgegebene Schadgasmenge regelmdBig mit den laut
Sicherheitsvorschriften zuldssigen Werten verglichen wird.

« Die Menge und Gefdhrlichkeit des erzeugten SchweiBrauchs 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 SchweiBarbeiteninder Ndhe von Entfettungs- oder Lackierarbeiten durchfihren.

e Die Gasflaschen nurim Freien oderin gut beliifteten Rdumen aufstellen.

1.4 Brand-/Explosionsverhiitung

ﬁ Das SchweiBverfahrenkann Feuerund/oder Explosionen verursachen.

« Alle entziindlichen bzw. brennbaren Stoffe oder Gegenstdnde aus dem Arbeitsbereich und aus dem umliegenden Bereich

entfernen.

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

geschitztwerden.

. S.prijhende Funken und gliihende Teilchen kénnen leicht verstreut werden und benachbarte Bereiche auch durch kleine
Offnungen erreichen. Seien Sie beim Schutz von Personen und Gegenstdnden besonders aufmerksam.

» Keine SchweiB3- oder Schneidarbeiten iiber oderinder Ndhe von Druckbehdltern ausfiihren.

« Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten an geschlossenen Behdltern oder Rohren durchfiihren. Beim SchweiBen von Rohren
oderBehdlternbesondersaufmerksamsein, auchwenndiese gedffnet, entleertund sorgfdltig gereinigtwurden. Riickstdnde
von Gas, Kraftstoff, Ol oder dhnlichen Substanzen kénnen Explosionen verursachen.

* Nichtan OrtenschweiBen die explosive Staubteile, Gase oder Dampfe enthalten.

¢ Nach dem SchweiB3en sicherstellen, dass der unter Spannung stehende Kreis nicht zufdllig Teile berlihren kann, die mit dem
Massekreis verbunden sind.

e InderNdhe des Arbeitsbereichs Feuerléschgerdt platzieren.

1.5 SchutzmaBnahmenim Umgang mit Gasflaschen

Inertgasflaschen enthalten unter Druck stehendes Gas und kénnen explodieren, wenn das MindestmaB an
Sicherheitsanforderungen fir Transport, Lagerung und Gebrauch nicht gewdhrleistetist.

» DieGasflaschenmissensenkrechtanderWandoderinanderendafirvorgesehenen Vorrichtungen befestigtwerden, damit
sienichtumfallen oder etwas anderes beschddigen kénnen.

e Die Schutzkappe festschrauben, um das Ventil beim Transport, der Inbetriebnahme und nach Ende eines jeden

SchweiBvorgangs zu schiitzen.

Die Flaschen weder direkter Sonneneinstrahlung noch hohen Temperaturschwankungen aussetzen. Die Flaschen dirfen

keinen allzu niedrigen oderhohen Temperaturen ausgesetzt werden.

» Die Gasflaschendirfen nicht mitoffenem Feuer, elektrischen Lichtbégen, Brennern oder SchweiBzangen und nicht mit beim
SchweiBen verspritzten glihenden Teilchenin Beriihrung kommen.

* Die Gasflaschenvon Schwei3- und Stromkreisenim Allgemeinen fernhalten.

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

e DasVentilder GasflascheimmerschlieBen, wenn die SchweiBarbeiten beendet sind.

* Niemals SchweiBarbeiten an einerunter Druck stehenden Gasflasche ausfiihren.

e Eine Druckgasflasche darf nie direkt an den Druckminderer des SchweiBgerdtes angeschlossen werden! Der Druck kann die
Kapazitdt des Druckminderers Gbersteigen, welcher deswegen explodieren kénnte!
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1.6 Schutz vor Elektrischem Schlag

Ein Stromschlag kann toédlich sein.

Ublicherweise unter Spannung stehende Innen- oder AuBenteile der gespeisten SchweiBdanlage nicht beriihren (Brenner,
Zangen, Massekabel, Elektroden, Draht, Rollen und Spulen sind elektrisch mitdem SchweiBstromkreis verbunden).

Die elektrische Isolierung der Anlage durch Benutzung trockener und ausreichend vom Erd- und Massepotential isolierter
Fldchen und Untergestelle sicherstellen.

Sicherstellen, dass die Anlage an einer Steckdose und einem Stromnetz mit Schutzleiter korrekt angeschlossen wird.
Achtung: Nie zwei SchweiBbrenner oder zwei Schweizangen gleichzeitig beriihren.

Die SchweiBarbeiten sofortabbrechen, wenn das Gefiihl eines elektrischen Schlagswahrgenommen wird.

@ Die Lichtbogenziindungs- und Stabilisierungsvorrichtung ist flirmanuell oder maschinell ausgefiihrte
Arbeitsprozesse entworfen.

1.7 Elektromagnetische Felder und Stérungen

Die Trdger lebenswichtiger elektronischer Apparaturen (Schrittmacher) missen die Genehmigung des Arztes
einholen, bevorsie sich Verfahren wie LichtbogenschweiBen.

>

Der strom, der durch die internen und externen Kabel der Anlage flieBt, erzeugt in der unmittelbaren NGhe der
SchweiBkabelund der Anlage selbst ein elektromagnetisches Feld.

» Elektromagnetische Felder konnen die Gesundheit von Personen angreifen, die diesen langfristig ausgesetzt sind. (genaue
Auswirkungen sind bis heute unbekannt).
o Elektromagnetische Felder kénnen Stérungen an Gerdten wie Schrittmachern oder Hérgerdten verursachen.

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

|

Anlagen der Klasse B entsprechen den elektromagnetischen Kompatibilitdtsanforderungen in Mischgebieten,
einschlieBlich ~ Wohngebieten, in denen die elektrische Leistung von dem  Offentlichen
Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.

Klasse

[

AnlagenderKlasse Asind nicht fir die Nutzungin Wohngebieten konzipiert, in denen die elektrische Leistung vom
Klasse | offentlichen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird. Es kdnnen potenzielle Schwierigkeiten beim
Sicherstellen der elektromagnetischen Kompatibilitdt von Anlagen der Klasse Ain diesen Umgebungen auftreten,
aufgrund der ausgestrahlten StérgroBen.

[>

Weitere Informationen finden Sie unter: DATENSCHILD oder TECHNISCHE DATEN.

1.7.2 Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs

Dieses Gerdtistin Ubereinstimmung mitden Angaben derharmonisierten Norm hergestellt EN 60974-10/A1:2015 und als Gerdt
der"KLASSE A" gekennzeichnet. Dieses Gerdtdarfnurfiirgewerbliche Zwecke imindustriellen Umfeld angewendetwerden. Der
Hersteller haftet nicht fiir Schdden, die durch den Gebrauch der Anlage im Haushalt verursacht wurden.

Der Benutzer muss ein erfahrener Fachmann auf dem Gebiet sein und ist als solcher fir die Installation und den
Gebrauch des Gerdts gemdB den Herstelleranweisungen verantwortlich. Wenn elektromagnetische Storungen
festgestellt werden, muss der Benutzer des Gerdtes das Problem [6sen, wenn notwendig mit Hilfe des
Kundendienstes des Herstellers.

In jedem Fall missen die elektromagnetischen Stérungen soweit reduziert werden, bis sie keine Beldstigung mehr
darstellen.

Bevor das Gerdt installiert wird, muss der Benutzer die moglichen elektromagnetischen Probleme, die sich im
umliegenden Bereich ergeben kénnen,undinsbesondere die Gesundheit, dersichin diesem Bereich aufhaltenden
Personen - Trdgervon Schrittmachernund Horgerdten - prifen.

@B O
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1.7.3 Anforderungen an die Netzversorgung
Hochleistungsanlagenkénnen, aufgrund der Stromentnahme des Primdrstroms ausder Netzversorgung, die Leistungsqualitdt
des Netzesbeeinflussen. Deshalbkénnen Anschlussrichtlinien oder-anforderungen, unter Beachtungder maximal zuldssigen
Netzimpedanz (Zmax) oder der erforderlichen minimalen Netzkapazitdt (Ssc) an der Schnittstelle zum &ffentlichen Netz
(Netzubergabestelle) 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 fiir die Kabel

Um die Auswirkungen der elektromagnetischen Felder so gering wie mdglich zu halten, sind folgende MaBnahmen zu treffen:

e Die kabel nieum den Koérperwickeln.

e Sichnichtzwischen Masseund Leistungskabel stellen (beide Kabel auf derselben Seite halten).

» Die Kabel missen so kurz wie mdéglich sein, so dicht wie méglich beieinander liegen und am bzw. in der Ndhe des Bodens
verlaufen.

* Die Anlageineinem gewissen Abstand vom Bereich aufstellen, in dem geschweiBt wird.

e Die Kabel missen fernvon anderenvorhandenen Kabeln verlegtsein.

1.7.5 Potentialausgleich

Der Erdanschluss aller Metallteile in der SchweiBanlage (Schneidanlage) und in der Ndhe derselben muss beriicksichtigt
werden. Die Vorschriften bezliglich des Potentialausgleiches beachten.

1.7.6 Erdung des Werkstiicks

WenndasWerkstlickaus Griinden der elektrischen Sicherheitoderaufgrund seiner GréB8e und Lage nichtgeerdetist, konnte ein
Erdanschluss des Werkstlicks die Emissionen reduzieren. Es muss dringend beachtet werden, dass eine Erdung des Werkstlicks
weder die Unfallgefahr fir den Bediener erhohen noch andere elektrische Gerdte beschddigen darf. Die Erdung muss gemdfB
den 6rtlichen Vorschriften erfolgen.

1.7.7 Abschirmung

Durch die selektive Abschirmung anderer Kabel und Gerdte im umliegenden Bereich lassen sich die Probleme durch
elektromagnetische Stérungen reduzieren.
Die Abschirmungdergesamten SchweiBanlage kannin besonderen Fdllenin Betracht gezogenwerden.

1.8 Schutzart IP

IP23S
u ¢ Gehduse mitSchutzgegenBeriihrunggefdhrlicher Teilemitden Fingernund vordem Eindringenvon Fremdkdrpern
mit einem Durchmesser gréBer/gleich 12,5 mm.

* Gehduse mit Schutz gegen 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

DasElektrogerdtnichtindennormalen Hausmiill geben!
I GemdB der europdischen Richtlinie 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und der Umsetzung dieser
| |

Richtlinie ininnerstaatliches Recht missen die Gerdte am Ende ihrer Nutzungsdauer getrennt gesammelt und einer
Verwertungs-und Recyclingstelle zugefiihrtwerden. Der Eigentimer des Gerdts muss die autorisierten Sammelstellen
durch Kontaktnahme der 6rtlichen Behérdenin Erfahrung bringen. Durch die Einhaltung der Europdischen Richtlinie
schitzen Sie die Umweltund die Gesundheit Ihrer Mitmenschen.

»  Weitere Infosfinden Sie auf der Website.

2. INSTALLATION

Die Installation darf nurvon erfahrenem und vom Hersteller berechtigtem Personal ausgefiihrt werden.

Stellen Sie sicher,dass wdhrend der Installation der Generator vom Versorgungsnetz getrenntist.
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2.1 Heben, Transportieren und Abladen
« Einen Gabelstaplereinsetzen und dabeisehrvorsichtig sein,um ein Umkippen des Generators zu vermeiden.

Das Gewichtder Anlageist nicht zu unterschdtzen, siehe Technische Daten.
Bewegen oder platzieren Sie die angehdngte Last nicht Uber Personen oder Gegenstédnden.
Lassen Sie das Gerdt/die Anlage nicht fallen und iben Sie keinen ibermdBigen Druck auf die Anlage aus.

2.2 Aufstellender Anlage

Folgende Vorschriften beachten:

* SorgenSiefirfreien Zugang zu den Bedienelementen und Anschlissen.

» Stellen Siedie Anlage nichtin engen Rdumen auf.

» Stellen Siedie Anlage nie aufeiner FIGche mit einer Neigung von mehr als 10° auf.

« Stellen Siedie Anlage aneinemtrockenen und sauberen Ort mitausreichender Bellftung auf.
¢ Schiitzen Siedie Anlage vorstromenden Regenund Sonne.

» Siehe Abschnitt"SchutzmaBnahmenim Umgang mit Gasflaschen".

2.3 Elektrischer Anschluss

Die beweglichen Einheiten werden ausschlieBlich mit Niederspannung gespeist.

2.4 Inbetriebnahme
2.4.1 Anschluss fiir WIG-SchweiBen

~

Halterungund Verkabelung
» Siehe Abschnitt"Installation kits/zubehor".
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s N

(1) signalkabel

@ Signalkabeleingang (CAN-BUS) (Kabelstrang)
@ Brennergas

@ Gasanschluss - Eingang - Generator

@ Leistungskabel

@ SchweiBstrom Anschluss (-)
KdhlImittelauslass

@ Anschluss Kiihimittel DE

Eingang Draht

. y,

» Den Generatorvonder Stromzufuhrtrennen.
» DasLeistungskabel mitdem entsprechenden Anschluss verbinden.

» Das Signalkabel des Schlauchpaketes mit dem entsprechenden Anschluss verbinden. Den Stecker einstecken und die
Schraubverriegelungim Uhrzeigersinn drehen, bis alle Teile ganz fest sind.

» Drahttransportschlauch am entsprechenden Anschluss anschlieBen.

» Den blauen Schlauch des Schlauchpaketes mit dem entsprechenden Schnellverbinder fir den Riicklauf der KiihIflissigkeit
s’ (blau)verbinden.

~

@ Leistungskabel
@ SchweiBstrom Anschluss (-)

Kihimittelauslass

@ Anschluss KiihImittel

@ Drahttransport Schlauch

@ Ausgangdraht

@ Brennergas

@ Gasanschluss - Eingang - Zubehor
Externe Gerdte

L y,

» Zum Anschluss des SchweiBbrenners dem Befestigungsring bis zum Anschlag aufdrehen.

» Den blauen Schlauch (Vorlauf der Kihlflissigkeit) des Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder@ (blau)
verbinden.

» Externe Gerdte am entsprechenden Anschluss anschlieBen.
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) @ Verbinderder Erdungszange
@ SchweiBstrom Anschluss (+)
DE
» Den Verbinderder Erdungszange an die Steckdose des Pluskabels (+) des Generators anschlieBen.
L K
A J
B |
I.’ ‘;\

C A A H

D G

E F

MN
Motorversorgung Push-Pull/Master Pull
—_ B -

Alarm Antikollision

K [\ K —e—e—> L K —_—— L

INAKTIV AKTIV

) @ Rdndelmutter
@ Spulenbremse
@ Druckarm
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» Kontrollieren, ob die Rillein der Rolle mitdem gewilinschten Drahtdurchmesser Uibereinstimmt.

» Die RGndelmutter vom Spulendorn der Drahtspule abschrauben und die Spule einsetzen.

» Den Mitnehmerstift in seinen Sitz einrasten lassen, die Spule einsetzen, die Rdndelmutter wieder aufschrauben und die
Spulenbremse einstellen.

» Entriegeln Sie den Druckarm des Getriebemotors, indem Sie das Drahtende in die Drahtfiihrungsbuchse und dann tUber die
Rolle in den Brenneranschluss einfiihren. Sichern Sie den Druckarm in seiner Position und tUberprifen Sie, ob der Drahtin die
Rille der Rollen eingefihrtist.

» Aufdie Drahtvorschubtaste driicken, damitder Drahtinden Brennerbefordertwird.

Rollencode Drahtdurchmesser Drahtart Material Einstellung
Druckarm

07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
(- )
07.01.291 0,8-1,0mm Stahllegierung  15-2.5
- N 07.01.292 1,0-1,2mm Nickellegierung = 2-0-3.0
07.01.293 1,2-1,6 mm Massivdraht 2.5-45
07.01.295 0,8-1,0mm 1.0-2.0
Aluminiumlegierung
07.01.296 1,0-1,2mm Kupferlegionng 1.5-2.5
S 07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0mm 1.0-1.5
Falldraht Stahllegierung
:} 07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
352
=4
° 0

3. PRASENTATION DER ANLAGE

3.1 Hintere Ansicht

Richtige Version

@ Signalkabeleingang (CAN-BUS) (Kabelstrang)
@ Gasanschluss - Eingang - Generator

@ Gasanschluss - Eingang - Zubehér

@ Eingang Draht

(5) KiihImitteleinlass

@ SchweiBstrom Anschluss (-)
Kidhlmittelauslass

(7) WireEnd

5/
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PRASENTATION DER ANLAGE

Linke Version

@ Signalkabeleingang (CAN-BUS) (Kabelstrang)
@ Gasanschluss - Eingang - Generator

@ Gasanschluss - Eingang - Zubehor

@ Eingang Draht

@ Kihlmitteleinlass

@ SchweiBstrom Anschluss (-)

Kihimittelauslass

(7) WireEnd

3.2 Frontbedienfeld

Richtige Version

-

@ Ausgangdraht
@ @ Externe Gerdte

Erméglicht das AnschlieBen und Uberpriifen externer Gerdte.

@ @ Gasanschluss - Ausgang - Generator

Gasanschluss

@ @ Gasanschluss - Ausgang - Zubehor

Gasanschluss

@ KiihImitteleinlass

Ermdéglichtden Anschluss von Leitungen wassergekiihlter Brenner.
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O

SchweiBstrom Anschluss (-)
KihImittelauslass

Ermoglichtden Anschluss von Leitungen wassergekihlter Brenner.

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

Linke Version

-

©E2 OO

QYC)

Ausgangdraht

Externe Gerdte

Ermdglicht das AnschlieBen und Uberpriifen externer Gerdte.

Gasanschluss - Ausgang - Generator

Gasanschluss

Gasanschluss - Ausgang - Zubehor

Gasanschluss

KihImitteleinlass

Ermoglichtden Anschluss von Leitungen wassergekihlter Brenner.

SchweiBstrom Anschluss (-)
Kihlmittelauslass

Ermd&glichtden Anschluss von Leitungen wassergekiihlter Brenner.

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

2

@ Drahteinfddeltaste

Ermoglichtden manuellen Drahtvorschub ohne Gasdurchfluss und ohne dass Spannung am Draht anliegt.
Ermdglicht die Einfihrung des Drahtes in die Drahtfihrungsspirale des SchweiBbrenners in der
SchweiBvorbereitungsphase.

@ @ Gaspriiftaste

Ermoglicht die Reinigung des Schutzgaskreises und die Durchfiihrung der entsprechenden Einstellungen des

Schutzgasdrucks und -durchflusses bei abgeschalteter Leistung.

@ Drahtriickzug-taste

Ermdglicht den Vorschub des Drahtes ohne Gasdurchfluss und ohne, dass am Draht Strom anliegt.

4. ZUBEHOR

Kit Push-Pull
73.11.018

Verbindungskit Wire-End/Speed meter*
73.11.026

73.50.080

Brenneranschluss
73.10.077

*Werksmontage

Siehe Abschnitt "Installation kits/zubehor.
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5. WARTUNG

DieregelmdBige Wartung der Anlage muss nach den Angaben des Herstellers erfolgen. Wenn das Gerdtin Betrieb
ist,missenalle Zugangs-, Wartungstirenund Abdeckungen geschlossenundverriegeltsein. Die Anlage darfkeiner
Anderung unterzogen werden. Vermeiden Sie Ansammlungen von Metallstaub in der Ndhe und tber den
Ldftungsschlitzen.

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
AnlageteilendarfausschlieBlich von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

Trennen Sie die Anlage von der Stromzufuhrvor jedem Wartungseingriff!

&@

ol

.1 Fiihren Sie folgende regelmdBige Uberpriifungen am Generator durch

DaslInnereder Anlage mittels Druckluft mit niederem Druckund weichen Pinselnreinigen. Elektrische Verbindungen
und Anschlusskabel priifen.

Q:

5.1.1 Firdie Instandhaltung oder das Austauschen von SchweiBbrennersbestandteilen, der
SchweiBzange und/oder der Erdungskabel:
Die Temperaturder Teile kontrollieren und sicherstellen, dass sie nicht mehr heiB sind.

Immer Schutzhandschuhe anziehen, die den Sicherheitsstandards entsprechen.

Geeignete Schlisselund Werkzeuge verwenden.

QP>

ol

.2 Verantwortung

Durch Unterlassung der oben genannten Wartung wird jegliche Garantie aufgehoben und der Hersteller wird von
jeglicher Haftung befreit. Der Hersteller Ubernimmt keinerlei Haftung, falls sich der Benutzer nicht an diese
Vorschriften hdlt. Wenden Sie sichbeijedem Zweifelund/oderbeijedem Problem an die ndchstgelegene Technische
Kundendienststelle.

6. FEHLERSUCHE

L

Anlage ldsst sich nicht einschalten (griine LED aus)

Ursache Losung

» Keine Netzspannungan Versorgungssteckdose. » Elektrische Anlage Uberprifenund ggf.reparieren.
» NurFachpersonaldazueinsetzen.

v

Schadhaftes Teil ersetzen.
» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren

» SteckeroderVersorgungskabel defekt.

lassen.

» Netzsicherungdurchgebrannt. » Schadhaftes Teil ersetzen.

» Hauptschalter defekt. » Schadhaftes Teil ersetzen.

» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren

lassen.

» Fehlerhafte oder defekte Verbindung zwischen » Uberpriifen, ob die verschiedenen Teile der Anlage richtig

Drahtvorschubgerdtund Generator. angeschlossen sind.

» Elektronik defekt. » Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren

lassen.

Keine Ausgangsleistung (Anlage schweiBt nicht)

Ursache Losung
» Anlage iberhitzt (Ubertemperaturalarm - gelbe » Warten, bisdie Anlage abgekihltist, die Anlage aber nicht
LED an). ausschalten.
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» Masseverbindungunkorrekt.

» NetzspannungauBerhalb desBereichesder
zuldssigen Betriebsspannung (gelbe LED an).

» Schiitz defekt.

» Elektronik defekt.

Falsche Ausgangsleistung
Ursache

Falsche Auswahl des SchweiBverfahrens oder
Wahlschalter defekt.

¥

Falsche Einstellungen der Parameterund der
Funktionen der Anlage.

Potentiometer/Encoder zur Regulierung des
SchweiBstroms defekt.

Netzspannung auBerhalb des Bereiches der
zuldssigen Betriebsspannung.

Ausfall einer Phase.

Elektronik defekt.

¥

Drahtvorschub blockiert
Ursache

» Brennertaste defekt.

» Rollennichtkorrektoderabgenutzt.

» Getriebemotor defekt.

» Drahtfihrungsspirale beschddigt.

» Drahtvorschub nicht gespeist.

» Wicklungdes Drahtes aufder Spule unregelmaBig.

» Brennerdise geschmolzen (Drahtklebt)

Drahtvorschub unregelmdBig
Ursache

» Brennertaste defekt.

» Rollennichtkorrektoderabgenutzt.

» Getriebemotor defekt.

v

¥

¥

¥

¥

¥

¥

4
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Korrekte Masseverbindung ausfiihren.
Siehe Kapitel "Inbetriebnahme™.

Netzspannungwiederinden Bereich derzuldssigen
Betriebsspannung des Generators bringen.
Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.

Siehe Kapitel "Anschluss".

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Losung

»

»

¥

¥

¥

¥

¥

¥

Korrekte Auswahl des SchweiBverfahrens treffen.

Ein Resetder Anlage ausfiihrenund die SchweiBparameterneu
einstellen.

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

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

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

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Losung

X

¥

x

¥

v

¥

»

v

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Rollen ersetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Anschlussam Generator Giberprifen.
Siehe Kapitel "Anschluss".

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

Verwickelung des Drahtes beheben oderSpule ersetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Lésung

»

»

»

»

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Rollen ersetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.
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» Drahtfihrungsspirale beschddigt.

» Fehleinstellungder Spulenbremse oderder
Andruckrollen.
Unstabiler Lichtbogen

Ursache

» SchweiBparameter unkorrekt.

Zuviele Spritzer

Ursache

» Bogenldnge unkorrekt.

» SchweiBparameter unkorrekt.

» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt.

Ungeniigende Durchstrahlungsdicke

Ursache

» Durchfihrung des SchweiBensunkorrekt.
» SchweiBparameterunkorrekt.

» Elektrode unkorrekt.

» Nahtvorbereitung unkorrekt.

» Masseverbindung unkorrekt.

» ZugroBe Werkstlicke.

Zundereinschlisse
Ursache
» Unvollstdndiges Entfernen des Zunders.

» Nahtvorbereitung unkorrekt.

» Durchfihrung des SchweiBens unkorrekt.

Verklebungen
Ursache

» Bogenldnge unkorrekt.

» SchweiBparameterunkorrekt.

» Durchfihrung desSchweiBensunkorrekt.

» ZugroBe Werkstlicke.

» Bogendynamikunkorrekt.

Einschnitte anden Rdndern

Ursache

» SchweiBparameterunkorrekt.

» Bogenldnge unkorrekt.

» Schadhaftes Teil ersetzen.
» Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

» Spulenbremselockern.
» Druckaufdie Andruckrollen erhéhen.

Losung

» SchweiBanlage genaukontrollieren.

» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

DE

Losung

» Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick reduzieren.
» SchweiBspannungverringern.

» SchweiBstrom verringern.

» Brennerneigungreduzieren.

Losung

» Vorschubgeschwindigkeit beim Schweien herabsetzen.
» SchweiBstromerhdhen.
» Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

» AbschrdgungvergroBern.

» Korrekte Masseverbindung ausfihren.
» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme™.

» SchweiBstromerhdhen.

Losung

» Werkstiicke vordem SchweiBen sorgfdltigreinigen.

» AbschrdgungvergréBern.

» Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick reduzieren.
» InallenSchweiBphasen ordnungsgemdB vorgehen.

Lésung

» Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick vergroBern.
» SchweiBspannungerhdhen.

» SchweiBstrom erhdhen.
» SchweiBspannungerhohen.

» Brennerneigungerhdhen.

» SchweiBstromerhdhen.
» SchweiBspannungerhdhen.

Induktivitdtswert des SchweiBkreises erhohen.

¥

Losung

» SchweiBstrom verringern.

» Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick reduzieren.
» SchweiB3spannungverringern.
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Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt.

Oxydationen

Ursache

»

Schutzgasungeniigend.

Porositdt

Ursache

Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz
aufdenWerkstlicken.

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.
Bogenldnge unkorrekt.

Zuschnelles Erstarren des SchweiBbads.

Wdrmerisse

Ursache

SchweiBparameter unkorrekt.

Vorhandenseinvon Fett, Lack, Rost oder Schmutz
aufdenWerksticken.

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

Durchfihrung des SchweiBens unkorrekt.

Ungleiche Eigenschaften der Werkstiicke.

Kdlterisse

Ursache

»

»

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

Besondere Form derzuschweiBenden Verbindung.

»

»

welding by voestalpine

Seitliche Pendelgeschwindigkeit beim Fillen reduzieren.
Vorschubgeschwindigkeit beim Schweien herabsetzen.

Losung

»

»

Druckluftdurchfluss korrektregulieren.

Prifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

Losung

»

¥

v

¥

¥

4

v

Werkstilicke vor dem SchweiBen sorgfdltig reinigen.

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

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

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick reduzieren.
SchweiB3spannungverringern.

Vorschubgeschwindigkeit beim SchweiBen herabsetzen.
Werkstilicke vorwdrmen.
SchweiB3stromerhohen.

Losung

»

»

»

»

»

SchweiB3strom verringern.

Werkstlicke vordem SchweiBen sorgfdltig reinigen.

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

Den korrekten Arbeitsablauf fir die zu schweiBende Verbindung
ausfihren.

Vordem SchweiBen ein Puffern ausfiihren.

Losung

»

»

»

»

»

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

Werkstlicke vorwdrmen.
Ein Nachwdrmen ausfiihren.

Den korrekten Arbeitsablauf fir die zu schweiBende Verbindung
ausfiihren.
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7. TECHNISCHE DATEN

Eigenschaften der Drahtvorschubeinheit

Getriebemotor
Getriebemotorleistung
Rollenzahl

Drahtdurchmesser/ Standard Rollen
Geeignete Drahtdurchmesser/ Lenkbare Rollen

Gaspriftaste

Druckluftpriftaste

Taste fur Drahtvorschub
Drahtriickzug-taste
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Synergie

Externe Gerdte
Durchflussmesser

Antikollision

Encoder
Geschwindigkeitsmesser
Nozzle-sensing

Steckerbuchse fur Push-Pull-Brenner
Spulendurchmesser
Durchmesserdervorderen Rader

Durchmesserder hinteren Rdder

Elektrische Eigenschaften

Versorgungsspannung U1
Kommunikation-Bus

Max. Stromaufnahme ITmax

Einschaltdauer

Einschaltdauer(40°C)
(X=100%)

Physikalische Eigenschaften

Schutzart|IP
Abmessungen (LxBxH)
Gewicht

Konstruktionsnormen

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

0.6-1.6 Volldraht
0.8-1.6 Aluminiumdraht
1.2-2.4 fulldrahtstahl

nein
nein

nein

48
CANBUS
4.5

500

IP23S
340x200x190
6.2

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

65
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mm/

Material DE

m/min
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8. DATENSCHILD
(7 1
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WFR NX 2000 CW N°
EN | 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°¢) 100%
12 500A
D>=1=—== U1 48V lmax 4.5A
IP 23S UK
celes Il
MADE
IN
ITALY E
|
N J
9. BEDEUTUNG DER ANGABEN AUF DEM LEISTUNGSSCHILD
(1 1N 1 Marke
1 2 2 Herstellernameund-adresse
3 Gerdtemodell
3 4 4 Seriennummer
XAXXXXXXXXXX Baujahr
5 5 Hinweis aufdie Konstruktionsnormen
6 SymbolderEinschaltdauer
5 oA 7 Symboldes Nenn-SchweiBstroms
6A WertederEinschaltdauer
7 /A 7A Wertedes Nenn-SchweiBstroms
8 9 10 8 SymbolderStromversorgung
9 Versorgungs-Nennspannung
11 UK 10 Maximale Nennstromaufnahme
c E cA EH[ 11 Schutzart
MADE
ITI}\\ILY E
_—
\ J
CE EU-KonformitdtserklGrung

EAC EAC-Konformitdtserkldrung
UKCA  UKCA-Konformitdtserkldrung
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FRANCAIS

DECLARATION DE CONFORMITE UE

Le constructeur
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 OnaradiTombolo (PD) - ITALIE
Tél. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

déclare sous saseuleresponsabilité que le produit suivant:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

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 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

La documentation certifiant le respect des directives sera tenue a disposition pour lesinspections chez
le fabricant susmentionné.

Toute intervention ou modification non autorisée par voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
annuleralavalidité de cette déclaration.

OnaradiTombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. AVERTISSEMENT

Avant de 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 en pratiqueincorrectedesinstructionsde 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 desaccidents etla protectiondel'environnementdoivent étrerespectées.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. se réserve le droitd'apporter des modifications d tout moment et
sansaucun préavis.

Lesdroitsdetraduction,dereproductiontotale ou partielle quels que soientles moyens (y comprisles photocopies,
les films et les microfilms) sont réservés et interdits sans I'autorisation écrite de voestalpine Béhler Welding Arc
TechnologyS.r.l.

Cequiestreportéci-dessous esttrésimportant etdonc nécessaire afin que lagarantie puisse étre valable.

Le fabricantdécline touteresponsabilité sil'opérateur nerespecte paslesindications.

Touteslespersonnesconcernéesparlamiseenservice,|'utilisation,lamaintenance etlaremiseen étatdel'appareil
doivent:

» posséderlesqualifications correspondantes

» avoirdesconnaissancesensoudage

« lire attentivement et suivre avec précisionles prescriptions des présentes Instructions de service

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

1.1 Environnement d'utilisation

Chaqueinstallation ne doit étre utilisée que dans le but exclusif pour lequel elle a été congue, de lafagcon et dansles
limites prévues sur la plaque signalétique et/ou dans ce manuel, selon les directives nationales et internationales
relatives a la sécurité. Un usage autre que celui expressément déclaré par le fabricant doit étre considéré comme
inapproprié etdangereux etdécharge ce dernier de toute responsabilité.

Cetappareil doit étre utilisé exclusivementdansunbut professionnel,dansun environnementindustriel. Le fabricant
n'est pasresponsable desdommages causés en casd'usage domestique.

L'installation doit étre utilisée dansunlocaldontlatempérature estcomprise entre -10 et +40°C (entre +14 et +104°F).
L'installation doitétre transportée etstockée dansunlocaldontlatempérature estcomprise entre -25 et +55°C (entre
-13 et 131°F).

L'installation doit étre utilisée dans unlocal sans poussiére, niacide, nigaz ou autres substances corrosives.
L'installation ne doit pas étre utilisée dansunlocal dontle taux d'humidité dépasse 50% & 40°C (104°F).

L'installation ne doit pas étre utilisée dans unlocal dontle tauxd'humidité dépasse 90% & 20°C (68°F).

L'installation ne doit pas étre utilisée dune altitude supérieure d 2000 m au dessus du niveau de lamer (6500 pieds).

Ne pas utiliser cetappareil pour dégelerdes tuyaux.
Ne pas utiliser cetappareil pourrecharger des batteries et/ou des accumulateurs.

Ne pas utiliser cetappareil pourdémarrer des moteurs.

1.2 Protectionindividuelle et de I'entourage

Le procédé de soudage constitue une source nocive de radiations, de bruit, de chaleur et d'émanations gazeuses.
Installerune cloisonde séparationignifuge afin de 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 etde 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

- colleraucorpsetne pasavoirderevers

Toujours porter des chaussures conformes aux normes, résistantes et en mesure de bienisolerde I'eau.

Toujours utiliser des gants conformes aux normes et en mesure de garantirl'isolation électrique et thermique.

e Op
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Utiliserun masque avec des protectionslatérales pourle visage et un filtre 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!

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
pasétre modifiée. Veillerace quelesmains, lescheveux, lesvétements, les outils...ne soient pasen contactavecdes
piécesen mouvement tels que: ventilateurs, engrenages, galets et arbres, bobines de fil. Ne pas toucher les galets
lorsque le dévidage du fil est activé. Oter les dispositifs de protection sur les dévidoirs est extrémement dangereux
et décharge le fabricant de toute responsabilité en cas d'accident ou de dommages sur des personnes ou sur des
biens.

Eviterdetoucherles piéces quiviennentd'étre soudées carlaforte chaleur pourrait provoquerdes 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'assurerquelatorche estfroide avantd'intervenir dessus ou d'effectuerune opération d'entretien quelconque.

S'assurer que le groupe de refroidissement est éteint avant de déconnecter les tuyaux de circulation du liquide
réfrigérant. Leliquide chaud ensortie pourrait provoquerdes brilures graves.

Avoiradisposition une trousse de secours.
Ne passous-estimerles brilures oules blessures.

Avant de quitter le poste de travail, sécuriser la zone afin d'empécher tout risque d'accident ou de dommages aux
personnesouauxbiens.

1.3 Protection contre les fumées etles gaz

B>

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 feetus chezles femmes enceintes.

Veillerane pas étre en contactaveclesgazetlesfuméesde soudage.

Prévoirune ventilation adéquate, naturelle ou forcée, danslazone de travail.

Encasd'aérationinsuffisante, utiliserun masque a gaz spécifique.

En cas d'opérations de soudage dans des locaux de petites dimensions, il est conseillé de faire surveiller I'opérateur par un

colleguesitué al'extérieur.

Ne pas utiliser d'oxygéne pourla ventilation.
S'assurer que I'aspiration est efficace en contrélant régulierement siles gaz nocifs ne dépassent pasles valeurs admises par

lesnormes de sécurité.

La quantité et le niveau de risque des fumées produites dépendent du métal de base utilisé, du métal d'apport et des

substances éventuelles utilisées pour nettoyer et dégraisser les piéces a souder. Suivre attentivement les instructions du
fabricantetlesfichestechniques correspondantes.

Ne pas effectuerd'opérationsde soudage a proximité d'ateliers de dégraissage ou de peinture.
Placerlesbouteilles de gazdans des endroits ouvertsoudansunlocal bien aéré.
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1.4 Prévention contre lerisque d'incendie et d'explosion

Le procédé de soudage peut causerdesincendies et/ou des explosions.

Débarrasserlazonedetravail et ses abords de tous les matériaux et objetsinflammables ou combustibles.

Les matériaux inflammables doivent se trouver @ au moins 11 metres (35 pieds) de la zone de soudage et étre entierement
protégés.

Les projections et les particules incandescentes peuvent facilement étre projetées a distance, méme a travers des fissures.
Veiller ace queles personnesetles bienssoient d une distance suffisante de sécurité.

Ne pas effectuerde soudures surou a proximité de récipients sous pression.

Ne pas effectuer d'opérations de soudage ou de découpage sur des containers ou des tubes fermés. Faire trés attention au
moment de souder des tuyaux ou des containers, méme ouverts, vidés et nettoyés soigneusement. Des résidus de gaz, de
carburant, d'huile ou autre pourraient provoquer une explosion.

Ne passouderdansune atmosphére contenantdes poussiéres, des gaz ou des vapeurs explosives.

S'assurer, enfindesoudage, quelecircuitsoustensionne peutpastoucheraccidentellementdespiécesconnectéesaucircuit
demasse.

Installer @ proximité de la zone de travail un équipement ou undispositif anti-incendie.

1.5 Prévention dans|'emploi de bouteilles de gaz

Les bouteilles de gaz inertes contiennent du gaz sous pression et peuvent exploser si les conditions requises en
matiére 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
pasexposerlesbouteilles 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.

Garderlesbouteillesloin des circuits de soudage et des circuits électriques en général.

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

Toujoursrefermerlavalve delabouteille quand les opérations de soudage sont terminées.

Nejamais souderune bouteille de gaz sous pression.

Ne jamaisrelier une bouteille d'air comprimé directement au réducteur de pression de la machine! Sila pression dépasse la
capacité duréducteur, celui-ci pourrait exploser!

1.6 Protection contre les décharges électriques

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
derniere 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 del'installation et de I'opérateur en utilisantdes 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 casde sensation de décharge électrique.

Le systeme d'amorcage et de stabilisation d'arc est congu pour des opérations manuelles ou guidées
mécaniquement.

1
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1.7 Champs électromagnétiques etinterférences

Les personnes qui portent un stimulateur cardiaque (pacemaker) ou un appareil auditif doivent consulter le
médecin avantd'effectuerdes opérationsde soudure al'arc.

Lepassageducourantdanslescdblesal'intérieuretal'extérieurdel'installationcrée unchamp électromagnétique
aproximité de cette derniére etdes cdbles de soudage.

* Leschampsélectromagnétiques peuventavoirdes effets(jusqu'iciinconnus) surlasanté de ceux quiy sont exposés pendant
un certain temps.

e Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec d'autres appareils tels que les stimulateurs cardiaques ou les
appareils acoustiques.

1.7.1 Classification CEM selonlanorme: EN 60974-10/A1:2015.

0

Classe Losdispositivosde clase Bcumplenconlosrequisitosde compatibilidad electromagnéticaenentornosindustriales
B

y residenciales, incluyendo las dreas residenciales en las que la energia eléctrica se suministra desde un sistema
publico de 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 tensién. Il pourrait étre difficile d'assurer la compatibilité

A électromagnétique d'appareils de classe A dans de tels environnements, en raison de perturbations par
~—— rayonnement ou conduction.

Pour plus d'informations, consultez le chapitre: PLAQUE DONNEES ou CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.

1.7.2 Installation, utilisation et évaluation de lazone
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
unenvironnementindustriel. Le fabricantn'est pasresponsable des dommages causés en cas d'usage domestique.

L'utilisateur, quidoitétre unexpertdansledomaine, estresponsable entantque teldel'installation etdel'utilisation
del'appareilselonlesinstructions du constructeur. Sides perturbations électromagnétiques apparaissent,ilestde
la responsabilité de Il'utilisateur de résoudre le probléme en demandant conseil au service apreés-vente du
constructeur.

géne.

Avant l'installation de I'appareil, I'utilisateur devra évaluer les problémes électromagnétiques potentiels qui
pourraient surveniraux abords de la zone de travail et en particulier sur la santé des personnes situées a proximité
(personnes portantun pacemaker ou un appareil auditif).

‘ Danstouslescas, lesperturbations électromagnétiquesdoivent étreréduitesde maniére aneplusreprésenterune

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 duréseau (Zmax) ou sur la capacité d'alimentation minimum
(Ssc) requise au pointd'interface duréseau public (point de couplage commun, PCC), peuvent s'appliquer d quelques modeles
d'appareils (se reporter aux caractéristiques techniques). Dans ce cas, il est de la responsabilité de l'installateur ou de
|'utilisateurde I'appareil de s'assurer, en consultant l'opérateur de réseau de distribution sinécessaire, que lI'appareil peut étre
connecté.Encasd'interférence,il pourraitétre nécessairede prendredesprécautionssupplémentaires, tellesquelefiltragede
I'alimentation de secteur.

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

1.7.4 Précautions concernantles cables

Se conformerauxreéglessuivantes pourréduire les effets des champs électromagnétiques:

« Nejamaisenroulerlescdbles autourducorps.

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

e Lescdblesdoiventresterles pluscourts possible, étre placés prochel'undel'autre dmémelesolou présduniveaudusol.
e Placerl'installation @ une certaine distance dela zone de soudage.

* 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.
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1.7.6 Misealaterredelapiéce asouder
Quandlapiéce asoudern'estpasreliée alaterre, pourdes motifs de sécurité électrique ou d causede sonencombrementetde
saposition,unbranchementreliantla pieéce alaterre pourraitréduireles émissions. [ faut veiller d ce quelamise alaterredela
piece a souder n‘augmente pas le risque d'accident pour les utilisateurs ou de dommages sur d'autres appareils électriques.
Respecterlesnormes nationales concernantlamise alaterre.

1.7.7 Blindage

Le blindage sélectifd'autres cdbles et appareils présents a proximité de la zone peutréduire les problémes d'interférences.
Le blindage detoute l'installation de soudage peut étre envisagé pour des applications spéciales.

1.8 Degré de protection IP

IP23S
n » Boftier de protection contre I'accés aux parties dangereuses par un doigt et contre des corps solides étrangers
ayantundiametre supérieur/égal d 12.5 mm.
¢ Grillede protection contre une pluie tombant a 60°.
« Boitier protégé contreles effets nuisiblesdus alapénétrationd'eaulorsquelesparties mobilesdel'appareilnesont
pasencore enfonctionnement.

1.9 Elimination FR

Ne paséliminerles équipements électriques avecles déchets ménagers!

Conformément & la Directive européenne 2012/19/UE relative aux déchets d'équipements électriques et
électroniques etasamise enceuvre conformémentauxlois nationales, les équipements électriques quiont atteintla
fin de leur cycle de vie doivent étre collectés séparément et envoyés a un centre de récupération et d'élimination. Le
propriétaire de I'équipement doit identifier les centres de collecte agréés en se renseignant aupres 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.

2. INSTALLATION

L'installation ne peut étre effectuée que pardu personnel expérimenté et agréé parle constructeur.

Pendantl'installation, s'assurer que le générateur estdéconnecté duréseau.

&

2.1 Mode de soulévement, de transport et de déchargement

» Utiliserunchariot élévateur a fourchesen faisant tres attention aumoment de déplacerle générateur afind'éviterde le faire
basculer.

Ne passous-évaluerle poidsdel'installation, sereporter aux caractéristiques techniques.
Ne pasfaire passer ou arréterla charge suspendue au-dessus de personnes oud'objets.
Ne paslaissertomberle matériel ou ne pas créerde pressioninutile surl'appareil.

®

2.2 Installation de l'appareil

Observerlesrégles suivantes:

d

* Réserverunacceésfacileauxcommandes et auxconnexionsde I'appareil.

¢ Nepasinstallerl'appareildans deslocaux de petites dimensions.

e Nejamais placerlamachine surunplanincliné de plusde 10° parrapportal'horizontale.
e Installerle matériel dansun endroitsec, propre et avecune aération appropriée.

« Mettrel'installation al'abride la pluie battante et ne pas|'exposer auxrayons dusoleil.

» Consulterle paragraphe « Prévention dans|'emploide bouteilles de gaz ».
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2.3 Branchement et raccordement

Lesunités mobiles nesontalimentées qu'en basse tension.

2.4 Mise en service

2.4.1 Raccordement pour le soudage TIG

Supportde montage etle cdblage faisceau
» Consulterle paragraphe"Installation kit/accessoires".

(1) cabledesignal

@ Entrée du cable de signal (CAN-BUS) (faisceaude
cables)

@ Tuyaugaz
@ Raccord gaz - entrée - générateur

@ Cdble de puissance

@ Raccord de puissance négative (-)

Sortieliquide derefroidissement

@ Branchementduliquide de refroidissement

Entrée de fil

\ J

» Déconnecterle générateurduréseau.
» Brancherle cdble de puissance au dispositif de fixation correspondant.

» Brancher le cdble d'interface au connecteur correspondant. Introduire le connecteur et tourner la bague dans le sens des
aiguillesd'une montre jusqu'a unserrage parfait et sécurisé des pieces.

» Connecterle cdble d'alimentation filau connecteur approprié.
» Relierletuyauduliquide derefroidissement (symbole bleu) auraccord rapide (symbole bleu @')desortiedu refroidisseur.
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@ Cdble de puissance

@ Raccord de puissance négative (-)
Sortieliquide derefroidissement

@ Branchementduliquide derefroidissement
(4) cable d'alimentation fil

(5) Sortie defil

@ Tuyaugaz

@ Raccord gaz - entrée - accessoire

Dispositifs externes

FR

. y,

» Brancherlatorche alaprise, enveillant particulierement & visser complétement|’écrou de labague de fixation.

» Relierle tuyau du liquide de refroidissement de la torche (symbole bleu) au raccord rapide (symbole bleu @’) de sortiedu
refroidisseur.

» Connecterlesdispositifs externes au connecteur approprié.

s N

@ Connecteurde pincede terre

@ Raccord de puissance positive (+)

. y,

» Brancherle connecteurde cdbledelapince de masse dla prise positive (+) du générateur.

’ DK \
A J
B I
c 180 H
\ o0l
D G
E F
\ MN V.
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Alimentation moteur push-pull/master pull J
—) B -—
Alarme anti-collision
—
K K —e—e—7> L K —_—— L
— L — DESACTIVE ACTIVE

@ Visde maintien

@ Freind'inertie
@ Brasde pression

FR

» Contrélersilagorge dugaletcorrespond audiamétre du fil a utiliser.
» Desserrerlavisde maintien delabobine dudévidoiret placerlabobine.
» Insérerl'ergotdusupportde bobinedanslelogement approprié,remonterlavisde maintien et ajusterle freind'inertie.

» Débloquerle brasde pression du motoréducteur en enfilant’extrémité du fildansla douille de guidage dufil et, enle faisant
passersurlerouleau, dansleraccord delatorche. Bloquerle bras de pression en position en vérifiant que le fil est bien entré
danslagorgedesrouleaux.

» Appuyersurlagdchette d'avancementdufil pourl'engager danslatorche.

Code Diameéetredefil Typedefil Matériau Réglagedubrasde
rouleau pression

07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
07.01.291 0,8-1,0mm Alliaged’acier  15.25
o q - Alliagede
07.01.292 1,0-1,2mm nickel 2.0-3.0
07.01.293 1,2-1,6 mm Fil plein 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm Alliage 1.0-2.0
07.01.296 1,0-1,2mm daluminium - o ) 5
- Alliagede
S g 07.01.297 1,2-1,6 mm cuivre 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0mm 1.0-1.5
Filfourré Alliaged’acier
} 07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
352
=4
0
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5. PRESENTATION DE CAPPAREIL

3.1 Panneauarriéere

Droite version

\

@ Entrée ducdble de signal (CAN-BUS) (faisceaude
cdbles)

@ Raccord gaz - entrée — générateur
@ Raccord gaz - entrée - accessoire
(4) Entréedefil

@ Entréeliquide de refroidissement

@ Raccord de puissance négative (-)

Sortieliquide derefroidissement

(7) WireEnd FR

@ Entrée ducéble de signal (CAN-BUS) (faisceaude
cdbles)

@ Raccord gaz - entrée - générateur
@ Raccord gaz - entrée - accessoire
(4) Entréedefil

@ Entréeliquide de refroidissement

@ Raccord de puissance négative (-)

Sortieliquide derefroidissement

@ Wire End
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@ Sortie defil
@ @ Dispositifs externes

Permet auxdispositifs externes d'étre connectés et vérifiés.

@ @ Raccord gaz - sortie - générateur

Raccordgaz

@ @ Raccord gaz - sortie - accessoire

Raccordgaz

@ Entrée liquide derefroidissement

Permetlaconnexiond'unetorche eau.

@ Raccord de puissance négative (-)
Sortieliquide derefroidissement

Permetlaconnexiond'unetorche eau.

@) Entrée du cble d'interface CAN-BUS (RC,RI...

Entrée ducdbled'interface CAN-BUS (RC, RI...)
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Gauche version

-

©E2 OO

O

Sortie defil

Dispositifs externes

Permet aux dispositifs externes d'étre connectés et vérifiés.

Raccord gaz - sortie - générateur

Raccordgaz

Raccord gaz - sortie - accessoire

Raccordgaz

Entréeliquide derefroidissement

Permetlaconnexiond'unetorche eau.

Raccord de puissance négative (-)
Sortieliquide derefroidissement

Permetlaconnexiond'unetorche eau.

Entrée ducdbled'interface CAN-BUS (RC, RI...)
Entréeducdbled'interface CAN-BUS (RC, RI...)

/9
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3.3 Panneaude commande

e N

@& @ ®

@» @ @

\. J

@ Dévidoir

Permetl'avance manuelledufilsans apportde gaz etsans quelefil soitalimenté.
Permetl'insertion du fildansla gaine de torche durantles phases de préparation du soudage.

@ @ Boutondetestgaz

Permet au circuit de gaz de se libérer d'éventuelles impuretés et de procéder aux réglages préliminaires de
débitetde pressionde gazsans que l'alimentation soit branchée.

@ Bouton poussoirderetourde fil

Permet|'avancedufil sans apportde gazetsans quele fil soit alimenté.

4. ACCESSOIRES

Kit Push-Pull ConnexionWire-End/Speed meter* Kit capteurWire-End - WFR1000*
73.11.018 73.11.026 73.50.080

Raccord torche
73.10.077

*Assemblage en usine
Consulterle paragraphe "Installation kit/accessoires".
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5. ENTRETIEN

Effectuer l'entretien courant de l'installation selon les indications du constructeur. Toutes les portes d'acces et de
service et les couvercles doivent étre fermés et bien fixés lorsque I'appareil est en marche. L'installation ne doit
absolumentpasétre modifiée. Eviter'accumulation de poussiere métallique & proximité etsurlesgrillesd'aération.

Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement étre effectuée par du personnel qualifié. La
réparationouleremplacementde piécesdelapartde personnelnon autoriséimplique I'annulationimmédiate de
la garantie du produit. La réparation ou le remplacement de piéces doit exclusivement étre effectué par du
personneltechnique qualifié.

Couperl'alimentation électrique de l'installation avant toute intervention!

>

5.1 Controles périodiques sur le générateur

Effectuer le nettoyage interne avec de I'air com-primé & basse pression et des brosses souples. Controler les
connexions électriques et tous les cdbles de branchement.

O

FR

5.1.1 Pour la maintenance ouleremplacement des composants des torches, dela pince
porte-électrode et/oudes 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.

QSp>

ol

.2 Responsabilité

— Le constructeurdécline touteresponsabilitésil'opérateur nerespecte pascesinstructions. Le constructeurdécline
@ touteresponsabilitésil'opérateurnerespecte pascesinstructions. Encasdedoute et/oude probleme, n‘hésitezpas
_ aconsulterle dépanneur agrééle plus proche.

6. DIAGNOSTICET SOLUTIONS

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

Cause Solution
» Pasdetensionderéseauauniveaudelaprise » Effectuerune vérification et procéderalaréparationde
d'alimentation. I'installation électrique.

» S'adresseraun personnel spécialisé.

» Connecteuroucdbled'alimentation défectueux. » Remplacerle composantendommagé.
» S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde

I'installation.
» Fusible grillé. » Remplacerle composantendommagé.
» Interrupteur marche/arrét défectueux. » Remplacerle composantendommagé.
» S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.
» Connexionentre le dévidoiretle générateur » Vérifier queles différentes parties du systéme sont correctement
incorrect ou défectueux. connectées.
» Installation électronique défectueuse. » S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.
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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

¥

Sélection erronée dumode de soudage ou
sélecteur défectueux.

Réglages erronés des parametres et des fonctions

del'installation.

Potentiometre d'interface duréglage du courrant

desoudage défectueux.
Tensionderéseauhorsplage.
Phase manquante.

Installation électronique défectueuse.

Dévidage du fil bloqué

Cause

»

Gdchette de torche défectueux.

Galets non adaptés ou usés.

Moto réducteur défectueux.

Gainedelatorcheendommagée.

Dévidoirnonalimenté

Enroulementdufil surlabobineirrégulier.

Buse delatorche afondu(lefil colle)

Dévidage du fil irrégulier

Cause

»

Gdchette de torche défectueux.

Solution

»

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

Attendre que le systeme refroidisse sans éteindre l'installation.

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

Ramenerlatensionderéseaudanslaplage d'alimentationdu
générateur
Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

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

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

Solution

»

»

»

¥

¥

¥

¥

¥

¥

Procéderalasélection correcte dumode de soudage.

Réinitialiserl'installation etrégler de nouveaules parametres de
soudage.

Remplacerle composantendommagé.

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

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.

Consulterle paragraphe "Raccordement”.

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

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

Solution

»

v

¥

¥

¥

x

¥

¥

x

¥

»

»

Remplacerle composantendommagé.

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

Remplacerles galets.

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

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

Vérifierlaconnexion au générateur.

Consulterle paragraphe "Raccordement”.

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

Réajusterle filouremplacerlabobine.

Remplacerle composantendommagé.

Solution

»

»

Remplacerle composantendommagé.

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

Moto réducteurdéfectueux.
Gainedelatorcheendommagée.

Embrayage d'axe duroudispositifs de blocage des
galetsmalréglés.

Instabilité de I'arc

Cause

»

Parametres de soudageincorrects.

Projections excessives

Cause

»

»

»

Longueurdel'arcincorrecte.

Parametres de soudageincorrects.

Mode de soudageincorrect.

Pénétrationinsuffisante

Cause

»

»

»

»

»

»

Mode de soudageincorrect.
Parametres de soudageincorrects.
Electrodeinadaptée.
Préparationincorrecte des bords.

Connexion alamasseincorrecte.

Dimension des piéces dsoudertropimportante.

Inclusions de scories

Cause

»

»

»

Encrassage.
Préparationincorrecte desbords.

Mode de soudageincorrect.

Collages

Cause

»

»

»

»

Longueurdel'arcincorrecte.

Parametres de soudageincorrects.

Mode de soudageincorrect.

Dimension des pieces ad soudertropimportante.

Dynamiqued'arcincorrecte.

»

¥

»

¥

»

¥

»

»

¥

Remplacerles galets.

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

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

Desserrerlevierdefrein.
Augmenterla pression surles galets.

Solution

» Effectueruncontréle del'installationde soudage.

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

Solution

»

»

»

»

Réduire ladistance entrel'électrode etlapiéce.
Réduirelatensionde soudage.

Réduire latension de soudage.

Réduirel'inclinaison delatorche.

Solution

»

»

»

»

»

»

»

Réduire lavitesse de progression dusoudage.
Augmenterl'intensité de soudage.
Utiliserune électrode de diameétreinférieur.
Augmenterle chanfrein.

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

Augmenterl'intensité de soudage.

Solution

»

Effectuerun nettoyage des pieces avantd'effectuerle soudage.
Augmenter le chanfrein.

Réduire ladistance entrel'électrode etla piece.
Avancerrégulierement pendant toutesles phases de soudage.

Solution

Augmenterladistance entre|'électrode etla piece.
Augmenterlatensionde soudage.

Augmenter l'intensité de soudage.
Augmenterlatensionde soudage.

Augmenterl'inclinaison delatorche.

Augmenterl'intensité de soudage.
Augmenterlatensionde soudage.

Changerlamasse de place surune valeur supérieure.
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Effondrement du métal

Cause

»

»

»

Parametres de soudageincorrects.

Longueurdel'arcincorrecte.

Mode de soudageincorrect.

Oxydations

Cause

»

Gazde protectioninsuffisant.

Porosité

Cause

»

v

Présence de graisse, de peinture, derouilleoude
saleté surles pieces asouder.

Présence de graisse, de peinture, derouille oude
saleté surmétald'apport.
Présence d’humidité dansle métald’apport.

Longueurdel'arcincorrecte.

Solidificationdu bainde soudure trop rapide.

Faissures chaudes

Cause

¥

Parametres de soudageincorrects.

Présence de graisse, de peinture, derouille oude
saletésurles pieces asouder.

Présence de graisse, de peinture, derouille oude
saleté surmétald'apport.

Mode de soudageincorrect.
Pieces d souder présentant des caractéristiques

différentes.

Faissures froides

Cause

»

»

Présence d’humidité dansle métald’apport.

Géométrie spécialedujoint asouder.

?ﬁ:éhler
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Solution

»

»

»

»

»

Réduire latension de soudage.

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

Réduire lavitesse d'oscillation latérale de remplissage.
Réduire la vitesse de progression du soudage.

Solution

»

»

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatde labuse etdu diffuseurgaz delatorche.

Solution

»

X

¥

¥

v

¥

¥

v

Effectuerun nettoyage des piéces avant d'effectuerle soudage.

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

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

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

Réduire la vitesse de progression du soudage.
Préchaufferles piéces asouder.
Augmenter l'intensité de soudage.

Solution

»

»

»

»

»

Réduire latension de soudage.

Effectuerun nettoyage des piéces avantd'effectuerle soudage.

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

Suivre les étapes correctes pourletype dejoint asouder.

Effectuerunbeurrage avantde procéderausoudage.

Solution

»

»

»

»

»

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

Préchaufferles piéces asouder.
Effectuerun post-chauffage.
Suivre les étapes correctes pourle type dejoint adsouder.
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7. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Caractéristiques du dévidoir

Type de motoréducteur
Puissance du moto réducteur
Nombre de rouleaux

Diametre defil / Galet standard

Diametre des fils pouvant étre utilisés/Galets moteurs

Boutonde purgedugaz
Bouton de test aircomprimé
Bouton de dévidage dufilv
Bouton poussoirde retourde fil
Vitesse dufil

Synergies

Dispositifs externes
Contrdleur de débit
Anti-collision

Encoder

Mesureurdevitesse
Nozzle-sensing

Prise pourtorche Push-Pull
Diameétredelabobine
Diameétre desroulettes avant

Diametre desroulettes arriere

Caractéristiques électriques

Tensiond'alimentation U1
Communication bus

Courant maximum absorbé [Tmax

Facteurde marche

Facteurde marche (40°C)
(X=100%)

Caractéristiques physiques

Degré de protection IP
Dimensions (Ixdxh)
Poids

Normes de construction

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

0.6-1.6fil plein
0.8-1.6filaluminium
1.2-2.4filfourré

oui
oui
oui
oui
0.5-22.0
oui
non
oui
oui
oui
oui
oui
oui
non
non

non

48
CANBUS
4.5

500

IP23S
340x200x190
6.2

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8. PLAQUE DONNEES

/ \
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WFR NX 2000 CW N°
EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°¢) 100%
12 500A
D>=1=—== U1 48V lmax 4.5A
IP 23S UK
ce|es il
MADE
IN
ITALY E
|
N J

9 SIGNIFICATION DE LA PLAQUE DES DONNEES

1 2 2
3
3 4 4
5 5
6
7
6 6A || 4
7 7A A
8 9 10 8
9
UK
11 Ce|dl I 13
MADE
IN
ITALY E
_—
N J
CE Déclaration de conformité UE
EAC Déclaration de conformité EAC
UKCA  Déclarationde conformité UKCA

Marque defabrique

Nom et adresse du constructeur
Modeéledel'appareil

N°desérie

XAXXXXXXXXXX Année de fabrication
Référence aux normesde construction
Symbole ducycle de travail

Symbole du courantnominalde soudage
Valeurs du cycle de travail

Valeurs du courantnominal de soudage
Symbole pourl'alimentation

Tension nominale d’alimentation
Courant maximum nominal d’alimentation
Degré de protection
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ESPANOL

DECLARACION UE DE CONFORMIDAD

El constructor
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 OnaradiTombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declarabajo su exclusivaresponsabilidad que el siguiente producto:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

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 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

La documentacién que acredite el cumplimiento de las directivas se mantendrd disponible para
inspecciones en el mencionado fabricante.

Toda reparacién, o modificacién, no autorizada por voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
hard decaerlavalidezinvalidard esta declaracion.

OnaradiTombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. ADVERTENCIA

Antesde comenzar cualquier tipo 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
dafios 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 accidentesy la proteccién medioambiental.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. se reserva el derecho de efectuar modificaciones en cualquier
momentoysin aviso previo.

Reservados todos los derechos de traduccién, reproduccién y adaptacién total o parcial con cualquier medio
(incluidas las copias foto-estdticas, peliculas y microfilms), sin la autorizaciéon escrita por parte de voestalpine
Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Los temas tratados en este manual son de vital importancia, y por tanto imprescindibles para poder aplicar las
garantias.

Sieloperadorno se atiende alo descrito, el fabricante declina cualquier tipo de responsabilidad.

Todas las personasimplicadas en la puesta en servicio, el manejo, el mantenimiento y la conservaciéon del equipe
deben:

» poseerlacualificacién correspondiente

» Poseerconocimientos de soldadura

* Leercompletamenteyseguirescrupulosamente este manual deinstrucciones

En caso de dudas o problemas sobre la utilizacién del equipo, aunque no se indiquen aqui, consulte con personal
cualificado.

1.1 Entorno de utilizacién

Elequipodebe utilizarse exclusivamente paralasoperacionesparalascualeshasidodisefiado,enlosmodosydentro
de los campos previstos en la placa de identificacién y/o en este manual, segun las directivas nacionales e
internacionales sobre la seguridad. Un uso diferente del declarado por el fabricante se considera inadecuado y
peligroso; endicho caso, el fabricante no asumird ningunaresponsabilidad.

Esteequipotiene quedebeutilizarse sélo parafines profesionalesenunlocalindustrial. Elfabricante norespondede
dafios provocados porun uso del equipo en entornos domésticos.

Elequipo debe utilizarse enlocales conunatemperaturacomprendidaentre -10°Cy +40°C (entre +14°F y +104°F).

Elequipodebetransportarseyalmacenarseenlocalesconunatemperaturacomprendidaentre-25°Cy +55°C (entre
-13°Fy 131°F).

Elequipodebe utilizarse enlocalessin polvo, dcidos, gases niotras substancias corrosivas.
Elequipo debe utilizarse enlocales con unahumedad relativano superior al 50% a 40°C(104°F).
Elequipodebe utilizarse enlocales conunahumedadrelativa no superioral 90% a 20°C (68°F).
Elequipo debe utilizarse auna altitud mdxima sobre el nivel delmarde 2000 m (6500 pies).

No utilizardicho aparato paradescongelar tubos.
No utilice el equipo para cargar baterias niacumuladores.

No utilice elequipo para hacer arrancar motores.

1.2 Proteccién personal y de terceros

@ Op

El proceso de soldadura es una fuente nociva de radiaciones, ruido, calory emanaciones gaseosas. Coloque una
pared divisoria ignifuga para proteger la zona de soldadura de los rayos, chispas y escorias incandescentes.

Advierta a las demds personas que se protejan de los rayos del arco, o del metal incandescente y que no los
fijamente.

Péngaseprendasde protecciéonparaprotegerlapieldelosrayosdelarcoydelaschispas,odelmetalincandescente.
Laindumentaria utilizada debecubrirtodo el cuerpoydebe ser:

- integrayenbuenascondiciones
- ignifuga

- aislanteyseca

- cefiidaalcuerpoysindobleces

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

Usemdscaras con proteccioneslaterales paralacaray filtro 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!

Use auriculares si el proceso de soldadura es muy ruidoso. Si el nivel de ruido supera los limites indicados por laley,
delimite la zona de trabajo y cerciérese de que las personas que entren en la misma estén protegidas con
auriculares.

Mantenga siempre las tapas laterales cerradas durante los trabajos de soldadura. El equipo no debe ser
modificado. Evite el contacto entre manos, cabellos, ropas, herramientas, etc. y piezas moéviles, a saber:
ventiladores, ruedas dentadas, rodillos y ejes, bobinas de hilo. No trabaje sobre las ruedas dentadas cuando el
alimentador de alambre estd funcionando. La desactivacion de los dispositivos de protecciéon en las unidades de
avancedelalambre es muy peligrosay el fabricante noasumird ningunaresponsabilidad porlos dafios provocados
apersonasy bienes.

No toquelas piezasrecién soldadas, el calor excesivo podria provocar graves quemaduras.
Tometodaslas medidasde precauciénanterioresincluso durantelostrabajosde post-soldadura, puestoquedelas
piezas que se estdn enfriando podrian saltar escorias.

Compruebe quelaantorcha se haya enfriado antes de efectuar trabajos o mantenimientos.

Compruebe que el grupo de refrigeraciéon esté apagado antes de desconectarlos tubos de suministroy deretorno
delliquidorefrigerante. El liquido caliente que sale podria provocar graves quemaduras.

Tengaamanounequipo de primeros auxilios.
No subestime quemaduras o heridas.

Antes de abandonar el puesto de trabajo, tome todas las medidas de seguridad para dejar la zona de trabajo
segurayasiimpediraccidentes graves a personas o bienes.
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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 dafos al feto
enlas mujeresembarazadas.

Mantengalacabezalejosdelosgasesydelhumo de soldadura.

Proporcione unaventilacién adecuada, natural o forzada, enlazona de trabajo.

Enelcasodeventilaciéninsuficiente, utilice mascarillas conrespiradores.

Enelcasodesoldaduras enlugares angostos, se aconseja que una persona controle al operador desde el exterior.

No use oxigeno paralaventilacién.

Compruebe la eficacia de la aspiracién, comparando periédicamente las emisiones de gases nocivos con los valores
admitidos porlas normas de seguridad.

La cantidad y el peligro de los humos producidos dependen del material utilizado, del material de soldadura y de las
sustancias utilizadas paralalimpiezay el desengrase de las piezas a soldar. Respete escrupulosamente las indicaciones del
fabricanteylasfichastécnicas.

No suelde enlugares donde se efectien desengrases o donde se pinte.

Coloquelasbotellas de gasen espacios abiertos, o con unabuena circulacién de aire.

1.4 Prevencién contraincendios/explosidnes

El proceso de soldadura puede originarincendios y/o explosiones.

Retire delazonadetrabajoydeaquéllalacircundante los materiales, o u objetosinflamables o combustibles.

Los materiales inflamables deben estar a 11 metros (35 pies) como minimo del local de soldadura o deben estar protegidos
perfectamente.

Las proyecciones de chispas y particulas incandescentes pueden llegar fdcilmente a las zonas de circundantes, incluso a
travésde pequefias aberturas. Observe escrupulosamente la seguridad de las personasy de los bienes.

No suelde encima o cercaderecipientesbajo 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.

No suelde enlugares donde haya polvos, gas, o vapores explosivos.

Al final de la soldadura, compruebe que el circuito bajo tensiéon no puede tocar accidentalmente piezas conectadas al
circuitode masa.

Coloqueenlacercadelazonadetrabajounequipo odispositivo antiincendio.

1.5 Prevencién durante eluso de las botellas de gas

Las botellas de gasinerte contienen gas bajo presiény pueden explotar sino se respetan las condiciones minimas
de transporte, mantenimiento y uso.

Lasbotellasdebenestarsujetasverticalmente aparedesoaotrossoportes conelementos adecuados paraque no se caigan
nise choquen contra otros objetos.

Enrosquelatapade protecciéndelavdlvuladurante eltransporte, la puestaenservicioy cuando concluyanlas operaciones
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 delos 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 gas bajo presion.

No conecteunabotellade airecomprimidodirectamente conalreductordelamdquina!Silapresiénsobrepasalacapacidad
delreductor, éste podria estallar!
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1.6 Proteccién contra descargaseléctricas

Lasdescargaseléctricassuponenun peligro de muerte.

* Notoquelas piezasinternasniexternasbajo 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.

e Compruebe que el equipo esté conectado correctamente auna tomay a una fuente de alimentacién dotada de conductor
de protecciéndetierra.

¢ Notoquesimultdneamente dos antorchas, o dos pinzas portaelectrodos.
e Interrumpainmediatamente la soldadurasinotaunadescarga eléctrica.

Eldispositivo de inicio y estabilizacién del arco se proyecta para el funcionamiento con guia manual o mecdnica.

4

1.7 Campos electromagnéticosy interferencias

Las personas con aparatos electrénicos vitales (marcapasos) deberian consultar al médico antes de acercarse al
dreadonde se estdn efectuando soldaduras porarco.

Elpasodelacorriente atravésdeloscablesinternosy externosdel equipo creaun campo electromagnético cerca
delos cablesde soldaduray delmismo 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.

1.7.1 Clasificacion EMCin acuerdo conla Normativa: EN 60974-10/A1:2015.

Le matériel de classe B est conforme aux exigences de compatibilité électromagnétique en milieu industriel et
ClaseB | résidentiel,y compris en environnementrésidentiel ol I'alimentaion électrique est distribuée parunréseau public
basse tension.

\ Le matériel de classe A n'est pas congu pour étre utilisé en environnement résidentiel ou I'alimentation électrique
Clase A | st distribuée par un réseau public basse tension. Puede ser potencialmente dificil asegurar la compatibilidad
electromagnética de los dispositivos de clase A en estas dreas, a causa de las perturbaciones irradiadas y
conducidas.

N————/

Paramdsinformacién, consulte el capitulo: PLACA DE DATOS 0 CARACTERISTICAS TECNICAS.

1.7.2 Instalacién, usoy evaluacién del drea

Este equiporesponde alasindicaciones especificaciones de lanorma armonizada EN 60974-10/A1:2015 y se identifica como
de"CLASEA".Esteequipotiene quedebe utilizarse sélo parafines profesionalesenunlocalindustrial. EIfabricante noresponde
de danos provocados porun uso del equipo en entornos domésticos.

Elusuariodebe serun experto del sectory como talesresponsable delainstalacionydeluso delaparato segunlas
indicaciones del fabricante. Sise detectasen perturbaciones electromagnéticas, el usuario del equipo tendrd que
resolverlasituaciénsirviéndose dela asistencia técnica del fabricante.

Debe procurarreducirlas perturbaciones electromagnéticas hasta un nivel que noresulte molesto.

Antes de instalar este equipo, el usuario tiene que evaluar los potenciales problemas electro-magnéticos que
podrian producirse en la zona circundante y, en particular, la salud de las personas expuestas, por ejemplo:
personas con marcapasosy aparatos acusticos.

@B S
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1.7.3 Requisitos de alimentacién dered
Losdispositivos de elevada potencia puedeninfluirenla calidad de la energiade lared de distribucién a causadela 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
potenciadeinstalacion(Ssc)disponible enelpuntodeinteractuaciénconlared publica(puntode acoplamientocomun - "Point
of Commom Coupling" PCC). En este caso, es responsabilidad del instalador o del usuario, consultando al gestor de lared sies
necesario,asegurarsede que el dispositivose puede conectar. Encasodeinterferencia, podriasernecesariotomaradicionales,
como por ejemplo colocarfiltrosenlaalimentaciéndelared.
Ademds, considere la posibilidad de blindar el cable de alimentacién.
Paramadsinformacién, consulte el capitulo: CARACTERISTICAS TECNICAS.

1.7.4 Precauciones en elusodeloscables

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

* Noseenrolleloscablesalrededor del cuerpo.

* Nosecoloqueentreelcablede masay elcable de potencia(mantengaambos cables del mismo lado).

« Los cables tienen que ser lo mds cortos posible, estar situarse cerca el uno del otro y pasar por encima o cerca del nivel del
suelo.

¢ Coloqueelequipoaunaciertadistanciadelazonadesoldadura.

e Loscablesdebenestarapartadosde otroscables.

1.7.5 Conexién equipotencial
Tenga en cuenta que todos los componentes metdlicos de la instalacion 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 procuraren quela
conexion atierra de la pieza de trabajo no aumente el riesgo de accidente de los operadores, y que no dafie otros aparatos
eléctricos. Respete las normativas nacionalesreferentesalaconexiénatierra.

1.7.7 Blindaje

Elblindaje selectivode otros cablesyaparatos presentes enlazonacircundante puedereducirlos problemasdeinterferencia.
Encasode aplicaciones especiales, también puede considerarse el blindaje de todo el equipo de soldadura.

1.8 Grado de proteccién IP

IP23S
u * Para evitar el contacto de los dedos con partes peligrosas y la entrada de cuerpos sélidos extrafios de didmetro
mayor/iguala12.5 mm.
e Envolturaprotegidacontralalluviaa 60°sobrelavertical.
* Envoltura protegida contra los efectos perjudiciales debidos a la entrada de 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
=mm ) iMplementaciéndeacuerdoconlasleyesnacionales,losaparatoseléctricosque hayanllegadoalfinaldesuciclode
vidadebenrecogerse porseparadoy enviarse aun centrode recuperaciény eliminacién. El propietario del aparato
debeidentificarlos centrosderecogida autorizados consultando conlas Administraciones Locales. Laaplicaciénde
la Directiva Europea permitird mejorarel medio ambientey lasalud humana.

» Paramdsinformaciéon, consulte el sitioweb.

2. INSTALACION

Lainstalacién debe efectuarlasolamente personal expertoy habilitado por el fabricante.

Durantelainstalacién compruebe que el la fuente de alimentacién esté desconectada de latomade corriente.
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2.1 Elevacién, transporte y descarga
« Utiliceunacarretillaelevadorade horquillas, desplazédndose con cuidado afin de evitar que el generador pueda volcarse.

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

2.2 Colocaciéndel equipo

Observe las siguientes normas:

* Elaccesoalosmandosyconexionestiene que ser fdcil.

* Nocoloqueelequipoenlugaresestrechos.

* No coloque nuncaelequipo sobreunasuperficie conunainclinacién superiora 10°respecto del plano horizontal.
Coloque elequipoenunlugarseco, limpioycon ventilacion apropiada.
Protejalainstalaciéndelalluviaydelsol.

» Consultelaseccion"Prevenciéndurante eluso de las botellas de gas”.

2.3 Conexién

Lasunidades moéviles estdn alimentadas exclusivamente con baja tensién.

2.4 Instalacién

2.4.1 Conexiéon paralasoldaduraTIG

Soporte de montajey grupode cables
» Consultelaseccién"Installaciéon kit/accesorios".
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.

@ Cabledesenal

@ Entradadel cable de sefial (CAN-BUS)
(Manguera)

@ Tubodegas
@ Conexiéngas - entrada - generador
@ Cable de potencia

@ Toma negativade potencia(-)
Salidaliquidorefrigerante

@ Conexiénliquido refrigerante

Entradadelalambre

» Desconectelaalimentaciéndellafuente de alimentacién.
» Conecteelcablede potenciaal conectorde fijacién.

» Inserte el cable de sefial al del haz de cables en el conector correspondiente. Inserte el conector y gire la tuerca en sentido
horario hasta que las piezas queden completamente fijadas.

» Conectareltubodealimentaciéondel hiloalaconexiénopuesta.
» Conecteeltubodealimentaciéondelliquidorefrigeranteaguadelhazde cables(colorazul)alconectordesalidadelaunidad

derefrigeracion (color azul - simbolo (e’).

-

L

@ Cable de potencia

@ Toma negativade potencia(-)
Salidaliquidorefrigerante

@ Conexiénliquido refrigerante

@ Tubo de alimentaciéndel hilo

@ Salidadelalambre

@ Tubodegas

@ Conexiéngas - entrada - accesorio

Dispositivos externos

y,

» Conectelaantorchaalconector, teniendo mucho cuidado

de enroscarcompletamente latuercade fijacién.

» Conecteeltubodealimentaciéndelliquidorefrigerante aguade colorazuldelaantorchaal conectordesalidadelaunidad

derefrigeracién (color azul - simbolo @').
» Conectarlosdispositivos externos al conector opuesto.
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@ Conectordelapinzade masa
@ Toma positivade potencia (+)
» Conecteelconectordelcabledelapinzade masaalatoma positiva (+) delgenerador.
L K
A J
ES B |
I.. ..\
C A A H
D G
E F
MN
Alimentacién del motor push-pull/master pull
—_ B -
Alarmaanticolisién
— K -
3 K —e—e— L K — L
L DESACTIVADO ACTIVO

\
@ Tuerca

(2) Tornillo de friccién

@ Brazo prensador
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» Compruebe quelaranuradelrodillo coincidacon el didmetro del alambre que se desea utilizar.
» Destornillelatuercadeladevanadera portacarrete einsertar el rodillo.
» Inserte el pernodel eje, introduzcalabobina, coloquelatuercaen suposiciony regule el tornillo de friccion.

» Desbloquee el brazo prensador del motorreductorintroduciendo el extremo del alambre en el portaboquillay, haciéndolo
pasar sobre el rodillo, en el conector de la antorcha. Bloquee el brazo prensador controlando que el alambre haya entrado

enlasranurasde losrodillos.

» Pulse elboténde avance delalambre paracargarelalambre enlaantorcha.

Cédigo
rodillo

07.01.298
=
07.01.291
- N 07.01.292
07.01.293
07.01.295
07.01.296
S - 07.01.297
07.01.301
07.01.300
T~
3=2
Z4
5_
I

Diametrodel Tipode Material
alambre alambre
0,6-0,8 mm

Aleaciénde
0,8-1,0mm acero
1,0-1,2mm -Aleaciénde

niquel
1,2-1,6mm Alambre

soélido

0,8-1,0mm Aleaciénde

aluminio
1,0-1,2mm - Aleaciénde
1,2-1,6 mm cobre
0,9-1,0mm Alambre Aleaciénde
1,2-1,6 mm tubular acero

3. PRESENTACION DEL SISTEMA

Ajustedelbrazo
prensador

1.0-1.5
1.5-2.5
2.0-3.0
2.5-45
1.0-2.0
1.5-2.5
2.0-3.0
1.0-1.5
2.0-3.0

3.1 Panel posterior

Version derecha
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(Manguera)

@ Entradadelalambre

@ Toma negativa de potencia(-)

Salidaliquidorefrigerante

@ Wire End

@ Entradadelcable de sefial (CAN-BUS)

@ Conexiéngas - entrada - generador

@ Conexién gas - entrada - accesorio

@ Entradadeliquidorefrigerante
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Versiénizquierda

3.2 Panel de mandos frontal

Version derecha

welding by voestalpine

@ Entradadel cable de sefial (CAN-BUS)
(Manguera)

@ Conexiéngas - entrada - generador
@ Conexiéngas - entrada - accesorio
@ Entradadelalambre

@ Entradadeliquido refrigerante

@ Toma negativade potencia (-)
Salidaliquidorefrigerante

@ Wire End

-

@ Salidadelalambre

@ @ Dispositivos externos

Permite la conexiény el control del dispositivo externo.

@ @ Conexiéngas-salida-generador

Conexiéndegas

@ @ Conexiéngas - salida - accesorio

Conexiéndegas

@ Entradadeliquidorefrigerante

Permite laconexiéndelostubosdeunaantorcharefrigerada poragua.
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O

Toma negativade potencia(-)
Salidaliquidorefrigerante

Permite laconexiéndelostubos de unaantorcharefrigerada poragua.

Entradade cablede sefial CAN-BUS (RC, RI...)
Entradade cabledesefial CAN-BUS (RC, RI...)

Versiénizquierda

-

©E2 OO

QYC)

Salidadelalambre
Dispositivos externos
Permitelaconexiény el control del dispositivo externo.

Conexiéngas-salida-generador

Conexiéndegas

Conexiéngas - salida - accesorio

Conexiéndegas

Entradadeliquidorefrigerante

Permite laconexiéndelostubos de unaantorcharefrigerada poragua.

Toma negativade potencia(-)
Salidaliquidorefrigerante

Permite la conexiéndelostubosdeunaantorcharefrigerada poragua.

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

D @

3

@ Avance hilo

Permite elavance manual delalambre sin flujo de gasy sin elalambre bajo tensién.
Permitelainserciéndelalambreenlacubiertadelaantorchadurantelasfasesde preparaciéndelasoldadura.

@ @

Botén de comprobaciéndel gas

Permite limpiar de impurezas el circuito del gas y realizar los ajustes preliminares apropiados de presiény de
flujo del gas, sin activar el equipo.

@ Conmutador pararetirarel hilo

Permite retirar el hilosin flujo de gasy sin que el hilo esté entensién.

4. ACCESORIOS

Kit Push-Pull
73.11.018

ConexiéonWire-End/Spee
73.11.026

o

Kitsensor Wire-End - WFR1000*
73.50.080

Conexiéndelaantorcha
73.10.077

*Montaje de fdbrica

Consultelaseccion "Installaciéon kit/accesorios".
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5. MANTENIMIENTO

Efectie 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.

Elmantenimientodebe efectuarlo personal cualificado. Lareparaciénolasustitucién decomponentesdelsistema
por parte de personalno autorizado provocala caducidad inmediatadelagarantiadel producto. Lareparaciéno
sustitucién de componentes del equipo debe serhecharealizarla personal técnico cualificado.

iAntes de cada operacién, desconecte el equipo!

>

ol

.1 Controles periédicos de la fuente de alimentacién

Limpie el interior con aire comprimido a baja presiéony con pinceles de cerdas suaves. Compruebe las conexiones
eléctricasytodoslos cablesde conexién.

O

5.1.1 Para el mantenimiento o la sustituciéon de los componentes de las antorchas, dela
pinza portaelectrodo y/o de los cables de masa:
Controlelatemperaturadeloscomponentesy compruebe que no estén sobrecalentados.

Utilice siempre guantes conformes alas normativas.

Usellavesyherramientas adecuadas.

QP>

ol

.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 problemasno dude enconsultaral centro de asistenciatécnicamds
cercano.

6. DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE PROBLEMAS

El sistemano se activa (led verde apagado)

Causa Solucién
Compruebeyreparelainstalaciéneléctrica.
Consulte con personal experto.

» Nohaytensiénderedenlatomadealimentacién. »

»

Enchufe o cable de alimentacién averiado. >

Sustituya elcomponente averiado.
Contacte con el centrode asistenciamds cercano paralareparacién
delsistema.

»

Sustituya el componente averiado.

» Fusible delineaquemado. »

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano paralareparacién
delsistema.

» Conmutadorde alimentacién averiado. P

»

» Conexiéntraselcarrodelabobinaygeneradorno Verificarlas correctas conexiones de los distintos elementos del

¥

correcto o defectuoso. equipo.
» Electrénicaaveriada. » Contacte conelcentrode asistenciamdscercano paralareparacién
delsistema.

Falta de potencia de salida (el sistema no suelda)

Causa Solucién

» Equiposobrecalentado (alarmadetemperatura- » Espereaqueseenfrie el sistemadesactivarlo.
led amarilloiluminado).
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» Conexiénde masaincorrecta.

v

¥

¥

» Tensionderedfueraderango (led amarillo
iluminado).

¥

¥

» Telerruptoraveriado.

¥

¥

» Electrénicaaveriada.

4

Suministro de potenciaincorrecto

e béhler
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Conecte correctamente lamasa.
Consulte el pdrrafo "Instalacién™.

Restablezcalatensiéndered dentrodelcampo delafuentede
alimentacién.

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentrode asistenciamds cercano paralareparacién
delsistema.

Contacte con el centro de asistenciamds cercano paralareparacién
del sistema.

Causa Solucion

¥

Selecciénincorrectadel procesode soldadurao
selector averiado.

¥

Configuracionesincorrectas delos pardmetrosy
delasfuncionesdelainstalacion.

¥

3

Potenciémetro/encoder parael ajustedela
corriente de soldadura averiado.

¥

Tensiénderedfueraderango.

¥

¥

Faltaunafase.

¥

¥

Electrénica averiada.

¥
¥

Alimentacién del alambre bloqueada

Seleccione correctamente el proceso de soldadura.

Reinicie el sistemay vuelva aconfigurarlos pardmetros de
soldadura.

Sustituya elcomponente averiado.
Contacte conelcentrode asistenciamds cercano paralareparacién
del sistema.

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

Contacte con el centro de asistenciamds cercano paralareparacién
delsistema.

Causa Solucién

X

» Boténdelaantorchaaveriado.

¥

» Rodillosinadecuados o gastados.

x

» Alimentadordel alambre averiado. »

» Recubrimientodelaantorchadanado.

¥

» Elalimentadordel alambre norecibe corriente.

v

¥

» Alambre enredadoenlabobina. »

» Boquilladelaantorchafundida(hilo pegado).

v

Alimentacién de alambreirregular

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Sustituyalosrodillos.

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Compruebelaconexiéonalafuente de alimentacidn.
Consulte el pdrrafo "Conexiones'".

Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Desenrede el alambre o sustituyala bobina.

Sustituya el componente averiado.

Causa Solucién

» Boténdelaantorchaaveriado.

2

>

¥

» Rodillosinadecuados o gastados.

» Alimentador del alambre averiado. »

X

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Sustituyalosrodillos.

Sustituya elcomponente averiado.
Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.
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» Recubrimientodelaantorchadafado. » Sustituyaelcomponente averiado.
» Contacte conelcentrodeasistenciamdscercano parala
reparaciéndelsistema.

» Embrague enrolladorodispositivosdebloqueode » Aflojeelembrague.
losrodillos malregulados. » Aumente la presién en losrodillos.

Inestabilidad del arco
Causa Soluciéon

» Pardmetros de soldaduraincorrectos. » Compruebe cuidadosamente el sistema de soldadura.

» Contacte conelcentro de asistenciamds cercano paralareparacion

delsistema.
Proyecciones excesivas de salpicaduras
Causa Solucién
» Longituddearcoincorrecta. » Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.

» Reduzcalatensiéndesoldadura.
» Pardmetrosde soldaduraincorrectos. » Reduzcalatensiéndesoldadura.

» Mododesoldaduraincorrecto. » Reduzcalainclinaciéndelaantorcha.

Insuficiente penetracién

Causa Solucién

» Modo desoldaduraincorrecto. » Reduzcalavelocidad de avance durante lasoldadura.
» Pardmetrosde soldaduraincorrectos. » Aumentelacorriente de soldadura.

» Electrodoinadecuado. » Utilice un electrodo de didmetro mds pequefio.

» Preparacionincorrectadelosbordes. » Aumente laaperturadelachaflanado.

» Conexiénde masaincorrecta. » Conecte correctamente lamasa.

» Consulte el pdrrafo "Instalaciéon”.

» Laspiezasasoldarsondemasiado grandes. » Aumentelacorriente de soldadura.

Inclusiones de escoria

Causa Solucién

» Limpiezaincompleta. » Limpie perfectamentelas piezas antesdelasoldadura.
» Preparacionincorrectadelosbordes. » Aumente la aperturadelachaflanado.

» Mododesoldaduraincorrecto. » Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.

» Avanceregularmente durante lasoldadura.

Encoladura
Causa Solucién

» Longituddearcoincorrecta. » Aumente ladistanciaentre electrodoy pieza.
» Aumente latensiéndesoldadura.

» Pardmetros de soldaduraincorrectos. » Aumentelacorriente de soldadura.
» Aumentelatensiéonde soldadura.

» Mododesoldaduraincorrecto. » Aumente eldngulodeinclinaciéndelaantorcha.

» Las piezasasoldarsondemasiado grandes. » Aumentelacorriente de soldadura.
» Aumentelatensiéndesoldadura.

» Dindmicadearcoincorrecta. » Aumente el valorinductivo del circuito.

Incisiones marginales

Causa

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.

» Longitud dearcoincorrecta.

Solucién

» Reduzcalatensiéndesoldadura.

» Reduzcaladistanciaentreelectrodoy pieza.
» Reduzcalatensiéndesoldadura.
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» Mododesoldaduraincorrecto. » ReduzcoIc1ve|ocid0ddeoscilccic’)nI<:ter0|ene|IIer{gé:)('.J e

» Reduzcalavelocidad de avance durante lasoldadura.

Oxidaciones
Causa Solucién

» Protecciénde gasinsuficiente. » Ajuste el flujodegas.

» Compruebe queeldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenas condiciones.

Porosidades
Causa Solucién

Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

v

Presenciade grasa, pintura, é6xido o suciedad en
las piezas asoldar.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacién.

Presenciade grasa, pintura, 6xido o suciedad en el
material de aportacion.

¥

v

Utilice siempre productosy materiales de calidad.

Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacién.

Presenciade humedad enelmaterial de
aportacién.

¥
¥

¥

¥

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiéonde soldadura.

Longitud de arcoincorrecta.

¥

Reduzcalavelocidad de avance durante lasoldadura.
Precalientelas piezas asoldar.
Aumente lacorriente de soldadura.

»

Solidificacién muy rdpidadelasoldadurade »
insercién.

7

X

Grietas en caliente
Causa Solucién

Pardmetrosde soldaduraincorrectos. » Reduzcalatensiéondesoldadura.

Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

Presenciade grasa, pintura, é6xido o suciedad en
las piezas asoldar.

¥

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el materialde
aportacién.

Presenciade grasa, pintura, éxidoosuciedadenel »
material de aportacién.

¥

¥

» Mododesoldaduraincorrecto.

7

Sigalassecuencias operativas correctas para el tipode uniéna
soldar.

Piezasasoldarcon caracteristicas diferentes. »

Aplique undepésito superficial preliminarantes de lasoldadura.

Grietas en frio
Causa Solucién

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacién.

» Presenciade humedadenelmaterialde
aportacién.

¥

v

Precaliente las piezas asoldar.
Haga un postcalentamiento.

Sigalassecuencias operativas correctas para el tipode uniéona
soldar.

» Formaespecialdelauniénasoldar.

¥

¥

v
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7. CARACTERISTICAS TECNICAS

Caracteristicas del alimentador de alambre

Tipo de motorreductor
Potencia motorreductor
N°derodillos

Diadmetro delalambre / Rollo estdndar

Diadmetros de los alambres/Rollos compatibles

Boténde comprobaciéndel gas
Botén prueba del aire comprimido
Botén de avancedelalambre
Conmutador pararetirar el hilo
Velocidad del hilo

Sinergia

Dispositivos externos

Flujostato

Anticolision

Encoder

Medidorde velocidad
Nozzle-sensing

Conector paraantorcha Push-Pull
Didmetrodelabobina
Didmetrodelasruedasdelanteras

Didmetro de lasruedas traseras

Caracteristicas electricas

Tensién de alimentacién U1
Tipo de comunicacién

Corriente mdxima absorbida ITmax

Ciclodetrabajo

Ciclode trabajo (40°C)
(X=100%)

Caracteristicas fisicas

Grado de proteccién IP
Dimensiones (Ixwxh)

Peso

Normasde fabricacién

U.M.
SL4R-4T
120 W
4
1.0-1.2 mm
0.6-1.6 alambre sélido
0.8-1.6 alambre de aluminio mm/ .
1.2-2.4 alambre tubular Material
si
si
si
si
0.5-22.0 m/min
si
no
si
si
si
si
si
si
no mm
no mm
no mm
U.M.
48 Vdc
CANBUS
4.5 A
U.M.
500 A
U.M.
IP23S
340x200x190 mm
6.2 Kg

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

ES
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8. PLACA DE DATOS

/ \
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WFR NX 2000 CW N°
EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°¢) 100%
12 500A
D>=1=—== U1 48V lmax 4.5A
IP 23S UK
ce|es il
MADE
IN
ITALY E
|
N J

9 SIGNIFICADODE LA ETIQUETA DE LOS DATOS

1 2 2
3
3 4 4
5 5
6
6 6A || ..
7 7A 1| »
8 9 10 8
9
UK
11 ce s I 13
MADE
ITI;’\\ILY

g

N

CE Declaracién UE de conformidad
EAC Declaraciénde conformidad EAC
UKCA  Declaraciénde conformidad UKCA

Marca de fabricacién

Nombreydirecciéondel fabricante

Modelo delaparato

N°deserie

XAXXXXXXXXXXX Afo de fabricacion
Referenciaalasnormasde construccion
Simbolo delciclodetrabajo
Simbolodelacorriente asignada de soldadura
Valoresdel ciclode trabajo
Valoresdelacorriente asignada de soldadura
Simbolodelaalimentacién

Tensién asignada de alimentacién

Mdxima corriente asignada de alimentacién
Grado de proteccién
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PORTUGUES

DECLARAGCAO DE CONFORMIDADE CE

O construtor
voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declarasob sua exclusivaresponsabilidade que o seguinte produto:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

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 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Adocumentac¢do que atesta o cumprimento das diretrizes ficard a disposicdo paravistorias no referido
fabricante.

Qualqueropera¢cdo oumodificagcdo ndo autorizada, previamente, pelavoestalpine Bohler Welding Arc
TechnologyS.r.l. anulard a validade desta declarag¢éo.

OnaradiTombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. ATENCAO

Antes de iniciar qualquer tipo de opera¢do na mdquina, é necessdrio ler cuidadosamente e compreender o
conteddo deste manual.

Nd&o efectuar modificagdes ou operacdes de manutencdo que ndo estejam previstas. O fabricante ndo se
responsabiliza pordanos causados em pessods ou bens, resultantes da utilizagdoincorrectaoudando-aplicagdo
do conteldo deste manual.

Manter sempre as instrugdes de utilizagdo no local de utilizacdo do aparelho. Para além das instrugdes de
utilizagcdo, observar as normas gerais e os regulamentos locais de prevenc¢do de acidentes e protecdo ambiental
emvigor.

Avoestalpine BohlerWelding Arc Technology S.r.l.tem o direito de modificaro contelido deste manualem qualquer
altura, sem aviso prévio.

Sdo reservados todos os direitos de tradug¢do, reproducdo e adaptac¢do parcial ou total, seja por que meio for
(incluindo fotocoépia, filme e microfilme) e é proibida a reprodu¢do sem autorizagdo prévia, por escrito, da
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

O exposto neste manual é deimportdnciavital e, portanto, necessdrio para assegurar as garantias.
Casoooperadorndorespeite o prescrito, o fabricante declinatoda e qualquerresponsabilidade.

Todas as pessoas envolvidas na colocagcdo em servigo, utilizagdo, manuten¢do erepara¢cdo do aparelho devem:

» sertitularesde qualifica¢gdo apropriada

» dispordascompeténcias de soldaduranecessdrias

« erintegralmente erespeitarrigorosamente estasinstru¢des de utilizagdo

Para quaisquer duvidas ou problemas relativos a utiliza¢do do equipamento, ainda que ndo se encontrem aqui
descritos, consultar pessoal qualificado.

1.1 Condicoes de utilizacdo

Cada instala¢cdo deve ser utilizada exclusivamente para as operag¢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
internacionaisrelativas dseguran¢a. Uma utilizagdo diferente daexpressamente declarada pelo construtordeve ser
considerada completamente inadequada e perigosa e, neste caso, o construtor declina toda e qualquer
responsabilidade.

Esta mdquina sé deve ser utilizada com fins profissionais, numainstalagdo industrial. O construtor declina qualquer
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°Fe 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 relativando superiora 90%, a 20°C(68°F).

O equipamento deve ser utilizado auma altitude mdxima, acima do nivel do mar, nGo superiora2000 m (6500 pés).

Ndo utilizar o aparelho para descongelartubos.
Ndo utilizar este equipamento para carregar baterias e/ou acumuladores.

Ndo utilizar este equipamento para fazer arrancar motores.

1.2 Protec¢cdo do operador e de outrosindividuos

O processo de soldadura é uma fonte nociva de radiag¢des, ruido, calor e gases. Colocar um ecrd de protecg¢do
retardadorde fogo, para protegeradreade soldadura deraios, faiscas e escériasincandescentes. Avisar todos os
individuos nas proximidades que ndo devem olhar para o arco de soldadura ou metalincandescente e que devem
utilizar protec¢do adequada.

Utilizar vestudrio de protecg¢do, para proteger a pele dos raios do arco, das faiscas ou do metal incandescente. O
vestudrio utilizado deve cobrirtodo o corpo e deve:

- estarintactoeembomHébestado

- seraprovadefogo

- serisolante e estarseco

- estarjustoaocorpoendoterdobras
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Utilizar sempre calgado conforme s normas, resistentes e que garantamisolamento contraa dgua.

Utilizar sempre luvas conformes s 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
mecdnicadas escérias dasoldadura.

Nd&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 assegurarquetodososindividuos
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 modifica¢cdo. Evitar que mdos, cabelo, vestudrio, ferramentas, etc. entrem em
contacto com partes moveis, tais como: ventiladores, rodas dentadas, rolos e eixos, bobinas de fio. Ndo tocar nas
engrenagensenquantoomecanismode avango dofio estiverem funcionamento. Adesactivacdo dosdispositivos
de protec¢cdonos mecanismosde avanco do fio é extremamente perigosa eisenta o construtorde toda e qualquer
responsabilidade poreventuais danos materiais ou pessoais.

Evitartocarem pecas acabadas de soldar, pois o elevado calordas mesmas pode causar queimaduras graves.
Respeitar todas as precaug¢des descritas anteriormente também no que diz respeito a operagdes posteriores a
soldadura pois podem desprender-se escérias das pecas que estdo a arrefecer.

Verificarse atocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou opera¢ées de manutencgdo.

Assegurar que o grupo de refrigeracdo é desactivado, antes de desligar os tubos de alimentag¢do e retorno do
liquido derefrigerag¢do. O liquido quente em saida pode provocar queimaduras graves.

Manter perto de sium estojo de primeiros socorros, pronto a utilizar.
Ndo subestimar qualquer queimadura ou ferida.

Antes de abandonar o posto de trabalho, deixar a drea de trabalho em boas condi¢des de seguranc¢a, de maneira
aevitardanos materiais e pessoais acidentais.
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1.3 Protecc¢cdo contra fumos e gases

Osfumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de soldadura podem ser nocivos para asaude.
Os fumos produzidos durante o processo de soldadura podem, em determinadas circunstdncias, provocar cancro
oudanos no feto de mulheres grdvidas.

Manter acabec¢a afastadados gases e fumos de soldadura.

Providenciaruma ventilagdo adequada, natural ou artificial, dazona de trabalho.

Casoaventilagdo sejainadequada, utilizarmdscaras e dispositivos respiratérios.

No casodaoperacdodesoldaduraserefectuadanuma dreaextremamentereduzida, o operadordeverdserobservado por
um colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

Nd&o 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 desengorduramento das pe¢as asoldar. Seguircom aten¢do asindicagdes
do construtor,bem como asinstrucdes constantes das fichas técnicas.

Ndo efectuaropera¢desde soldadura perto de zonas de desengorduramento ou de pintura.

Colocarasbotijasde gdsem espagos abertos ou em locaiscomboaventilagdo.

1.4 Prevenc¢do contraincéndios/explosdes

O processo de soldadura pode provocarincéndios e/ou explosdes.

Retirarda dreadetrabalho e das dreas vizinhas todos os materiais ou objectos inflamdveis ou combustiveis.
Osmateriaisinflamdveisdevem estarapelomenos 11 metros (35 pés)dadreade soldaduraoudevem estaradequadamente
protegidos.

A projeccdo de faiscas e de particulas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes, mesmo através de
pequenas aberturas. Prestar especial aten¢do ds condi¢des de seguranca de objectos e pessoas.

Nd&o efectuaropera¢desde soldadurasobre ou perto de contentores sob pressdo.

Nd&o efectuaroperacdesde soldaduraem contentores fechadosoutubos. Prestarespecial aten¢cdo dsoldadurade tubosou
recipientes, ainda que essestenham sido abertos, esvaziados e cuidadosamente limpos. Residuos de gds, combustivel, éleo
ousemelhantes poderiam causar explosdes.

Ndo efectuaroperacdes de 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 partesligadas
aocircuitode terra.

Colocarnas proximidades da drea de trabalho um equipamento ou dispositivo de combate aincéndios.

1.5 Precaug¢des na utilizagdo das botijas de gds

As botijas de gds inerte contém gds sob pressdo e podem explodir se ndo estiverem garantidas as condi¢des
minimas de segurancade transporte, de manutencdo e de utilizagdo.

Asbotijasdevem estarfixas verticalmente a paredes ou outrosapoios,com meios adequados, paraevitarquedase choques
mecdnicos acidentais.

Enroscar o capuz para a protec¢do da vdlvula, durante o transporte, a colocagdo 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.
Ndo exporasbotijas atemperaturas demasiado altas ou baixas.

Evitarqueasbotijasentremem contactocomchamaslivres, arcoseléctricos, tochasoualicates porta-eléctrodos e 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 afastadado ponto de saidado gds.

Ao terminarasoperag¢desde soldadura, deve fechar-se sempre a vdlvuladabotija.

Nunca efectuarsoldaduras sobre uma botija de gds sob pressdo.

Nunca ligar uma botija de ar comprimido directamente ao redutor de pressdo da mdquina! A pressdo poderia superar a
capacidade doredutor que consequentemente poderia explodir!
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1.6 Protecc¢cdo 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

instalacdo estiveralimentada (tochas, pistolas, cabos de terra, fios, rolos e bobinas estdo electricamente ligados ao circuito

de soldadura).

o Efectuaroisolamento eléctrico dainstalagdo 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.

¢ Ndotocarsimultaneamente em duas tochas ouemdois porta-eléctrodos.

« Sesentirumchoque eléctrico,interrompadeimediato asopera¢cdesde soldadura.

[F Odispositivo de escorvamento e estabilizagdo do arco foi concebido para uma utilizagdo manual ou mecénica.

1.7 Campos electromagnéticos e interferéncias

Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de procederema
operac¢desde soldaduraporarco.

Apassagemda corrente, através dos cabosinternos e externosda mdquina, criaum campo electromagnético nas
proximidades dos cabos de soldadura e do préprio equipamento.

e Oscampos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje desconhecidos) sobre a salide de quem estd sujeito a exposi¢cdo
prolongada.
« Oscamposelectromagnéticos podem interferir com outros equipamentos tais como “pacemakers” ou aparelhos auditivos.

1.7.1 Classificacdo 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 A ndo deve ser utilizado em zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica
é efectuado pela rede publica de baixa tensdo. Dado que eventuais perturbagdes de condutividade e radiagdo
poderdo dificultara compatibilidade electromagnética do equipamento classe A nessas zonas.

Paramaisinformag¢des, consulte o capitulo: PLACA DE DADOS ou Caracteristicas técnicas.

1.7.2 Instalacdo, utilizacdo e estudo da drea

Este equipamento foi construido em conformidade com asindica¢des contidas nanormaharmonizada EN 60974-10/A1:2015
eestdidentificadocomo pertencente a“CLASSE A”. Estamdquinasédeve ser utilizadacom fins profissionais, numainstalagdo
industrial. O construtor declina qualquerresponsabilidade por eventuais danos provocados pela utilizagdo dainstalagdo em
ambientes domésticos.

Outilizadordeveserespecializadonaactividade, sendo, porisso, responsdvel pelainstala¢cdo e pelautilizagdodo
equipamento de acordo com as indica¢cdes do fabricante. Caso se detectem perturbag¢des electromagnéticas, o
operador do equipamento terd de resolver o problema, se necessdrio em conjunto com a assisténcia técnica do
fabricante.

Asperturbagdes electromagnéticas tém sempre que serreduzidas até deixarem de constituirum problema.

Antes de instalar este equipamento, o utilizador deverd avaliar potenciais problemas electromagnéticos que
poderdo ocorrer nas zonas circundantes e, particularmente, os relativos as condi¢des de saude das pessoas
expostas, porexemplo, das pessoas que possuam “pacemakers” ou aparelhos auditivos.
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1.7.3 Requisitos darede de energia eléctrica
O equipamento de alta poténcia pode, emvirtude da corrente primdria distribuida pela rede de energia eléctrica, influenciar
a qualidade da poténcia darede. Por conseguinte, os requisitos ou restricdes de liga¢do referentes d impeddncia da energia
eléctricamdxima permitida (Zmax) ou & capacidade minima de fornecimento (Ssc) exigida no ponto de ligacdo arede publica
(Ponto de Acoplamento Comum & rede publica (PAC)) podem aplicar-se a alguns tipos de equipamento (consultar os dados
técnicos). Neste caso,compete aoinstaladorou utilizadordo equipamento garantiraligagdo do equipamento, consultando o
fornecedor da rede de distribuicdo, se necessdrio. Em caso de interferéncia, poderd ser necessdrio tomar precaugdes
adicionaistaiscomo acolocacdodefiltrosnarede de alimentacdo.
Etambém necessdrio considerara possibilidade de blindar o cabo de alimentag¢do.
Paramaisinformag¢des, consulte o capitulo: Caracteristicas técnicas.

1.7.4 Precaucoesrelacionadas com os cabos

Paraminimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respeitar as seguintesinstrugdes:

« 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.
* Colocaroequipamentoaumacertadistdnciadazonadesoldadura.

¢ Oscabosdevemsercolocadoslonge de outros cabos eventualmente presentes.

1.7.5 Ligag¢do a terra

Deveter-seemconsideracdo quetodososcomponentes metdlicosdainstala¢cdo de soldaduraedosque seencontramnassuas
proximidades devem serligados dterra. Aligagdo ¢ terradeverd ser feitade acordo com as normas nacionais.

1.7.6 Ligagdo da pegade trabalho a terra

Quandoapeg¢adetrabalhondoestdligadaaterra, porrazdesde seguranga eléctricaoudevido dssuasdimensdes e posi¢cdo,
umaliga¢doentre apecaeaterrapoderdreduzirasemissdes. Enecessdrioterem considera¢do que aligagdo aterradapecga
detrabalhondo aumenta orisco de acidente para o operador nem danifica outros equipamentos eléctricos. Aliga¢cdo aterra
deverdserfeitade acordo com as normas nacionais.

1.7.7 Blindagem

Ablindagem selectivade outros cabos e equipamentos presentes nazona circundante pode reduziros problemas provocados
porinterferénciaelectromagnética.
Ablindagem de todaamdquinade soldar pode ser ponderada para aplica¢cdes especiais.

1.8 Grau de protecc¢do IP

IP23S
n ¢ Invélucro protegido contrao acessode dedos apartes perigosas e contra objectos sélidos com did@metro superior/
iguala12,5mm.
e Invélucro protegido contrachuva que caianum dngulo até 60°.
¢ Invélucro protegido contra os efeitos danosos devidos a entrada de dgua, quando as partes méveis do
equipamento ndo estdo em movimento.

1.9 Descarte

Em conformidade comaDiretiva Europeia2012/19/UErelativaaos Residuos de Equipamentos Elétricos e Eletrénicos

=mm ) €asuaaplicacdodeacordocomalegislacdo nacional, os equipamentos elétricos que tenham atingido o fim do seu
ciclodevidadevemserrecolhidos separadamente e enviados paraum centro de valoriza¢do e elimina¢do. Cabe ao
proprietdrio do equipamento identificar os centros de recolha autorizados, solicitando informag¢des as autoridades
locais. Aaplicagdo da Diretiva Europeiaird permitirmelhorar o ambiente e asaide humana.

E Nd&o eliminar o equipamento elétrico juntamente com o lixocomum!

» Paramaisinformacdes, consultar osite nainternet.

2. INSTALACAO

Ainstala¢cdo sé pode serexecutada por pessoal experiente e autorizado pelo fabricante.

Paraexecutarainstalag¢do, assegurar-se de que o gerador estd desligado darede de alimentagdo.
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2.1 Elevacdo, transporte e descarga
e Utilizarum empilhador, prestando a maior aten¢do durante a desloca¢do, para evitaraquedado gerador.

Nuncasubestimar o peso do equipamento, (ver caracteristicas técnicas).
Nuncadeslocar, ou posicionar, a carga suspensa sobre pessoas ou bens.
Ndo deixar cairo equipamento, nem exercer pressdo desnecessdria sobre ele.

2.2 Posicionamento do equipamento

Observar as seguintesregras:

» Fdcilacessoaoscomandos eliga¢cdes do equipamento.

* Ndo colocaroequipamento em espagos reduzidos.

* Nuncacolocaroequipamentonum planocominclinagdo superiora 10°emrela¢cdo ao plano horizontal.
¢ Ligaroequipamentonum lugarseco,limpo e comventilagdo apropriada.

¢ Protegeroequipamentodachuvaedosol.

» Consultarasecc¢do “Precaucdes na utilizagdo das botijas de gds”.

2.3 Ligagdes

Asunidades mdveis sdo alimentadas exclusivamente com baixa tensdo.

2.4 Instalacdo

2.4.1 Ligag¢do paraasoldaduraTIG

~

Suportede montagem e feixe de cabos
» Consultarasecc¢do "Instalacdo kit/acessérios".
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@ Cabodesinal

@ Entrada paracabodessinal (CAN-BUS) (feixe de
cabos)

@ Tubodegdsdetocha
@ Conectorgds- entrada - gerador
@ Cabodealimentacdo

@ Tomada negativa de poténcia(-)

Saidadeliquido derefrigeragdo

@ Ligacdo deliquido derefrigeracdo

Entradado fio

» Desligaraalimentacdo dafontedealimentagdo.

» Ligarocabodealimenta¢do aopontodeligagdo especifico.

» Ligarocabodesinalao conectorespecifico. Inserir o conectorerodaraporcano sentido dos ponteiros do relégio até fixar.
» Ligue otubodealimentag¢dodo fio eléctrico aliga¢do/unido adequada.

» Ligarotubode dgua(azul escuro)ao conectorrdpido de saida(azul escuro @’)dc unidade derefrigerag¢do.

@ Cabodealimenta¢do

@ Tomada negativade poténcia (-)

Saidadeliquido derefrigerag¢do
@ Ligacdo deliquido derefrigeracdo
@ Tubodealimentacdo do fio eléctrico
(5) saidado fio
@ Tubode gdsdetocha

@ Conectorgds - entrada - acessério

Dispositivos externos

. J

» Ligarolanca-chamasnorespetivo engate, tendo o cuidado de apertarcompletamente o anel de fixag¢do.
» Ligarotubodedguadatocha(azulescuro @’)qo conectorrdpido de saidadaunidade derefrigerag¢do.
» Ligue osdispositivos externos ao conectoradequado.
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@ Conectorde pingadeliga¢do aterra

@ Tomada positivade poténcia (+)

\ y,

» Ligarogrampo de massa a tomada positiva (+) da fonte de alimentacdo.

~

L K
A J
B |
I.. ..\
C A A H
D G
E F
PT
MN
Alimenta¢do do motorde compressdo e trac¢Go/motor principal de tracgéo
— B —_
Alarme anticolisdo
—_—
L NAOACTIVO ACTIVO

( )
@ Porca

@ Parafuso de friccGo

@ Bracode pressdo
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» Verificarseagoladorolo coincide comodid@metrodo fio que se pretende utilizar.

» Desaparafusaraporcado eixo einseriro porta-bobina.

» Fazerentrarno alojamentotambém o pivd do porta-bobina, voltara colocaraporcanasua posicdo eregular o parafusode
friccdo.

» Desbloquear o brago de pressdo do motorredutor, introduzindo a extremidade do fio no respetivo casquilho de guiaq,
passando-o sobre o rolete e, em seguida, no conector do lan¢a-chamas. Bloquear o braco de pressdo na sua posi¢do,
certificando-se de que ofiotenhaentrado nagoladosroletes.

» Pressionarobotdode avango fio paracarregaro fionatocha.

Cédigo do Diametrodofio Tipodefio Material Regulag¢do do
rolo bragcode pressdo

07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
-
07.01.291 0,8-1,0mm liga de aco - 1-5-2.5
A N 07.01.292 1,0-1,2mm Ligadeniquel  50.30
07.01.293 1,2-1,6 mm Fio cheio 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm ) 1.0-2.0
Liga de
07.01.296 1,0-1,2mm aluminio - Liga  1.5-2.5
S 07.01.297 1,2-1,6 mm decobre 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0mm 1.0-1.5
Fio fluxado Ligadeaco
:} 07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
352
=4
° 0

3. APRESENTACAO DO SISTEMA

3.1 Painel traseiro

Versdo direita

@ Entradaparacabodesinal (CAN-BUS) (feixe de
cabos)

@ Conector gds - entrada - gerador
@ Conector gds - entrada - acessério

@ Entradado fio

@ Entradadeliquido derefrigera¢cdo

@ Tomada negativade poténcia(-)

Saidadeliquido de refrigeragdo

@ Wire End
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Versdo daesquerda

@ Entrada paracabodesinal (CAN-BUS) (feixe de
cabos)

@ Conectorgds-entrada-gerador
@ Conectorgds - entrada - acessério
@ Entradadofio

@ Entradadeliquido derefrigera¢cdo

@ Tomada negativade poténcia(-)
Saidadeliquido derefrigeracdo

@ Wire End

3.2 Painel de comandos frontal

Versdo direita

-

@ <D
OAS D
OAS Y

Saidadofio
Dispositivos externos
Permite que os dispositivos externos sejam ligados e verificados.

Conectorgds-saida - gerador

Conexdodogds

Conector gds-saida - acessério

Conexdodogds

Entradadeliquido derefrigeragdo

Permite aliga¢cdo dos tubosde umatocharefrigerada a dgua.
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O

Tomada negativade poténcia (-)
Saidadeliquido derefrigerag¢do

Permite aliga¢do dos tubosde umatocharefrigeradaadgua.

Entradado CAN-BUS cabo desinal (RC,RI...)
Entradade cabodesinal (CAN-BUS) (RC, RI...)

Versdo da esquerda

-

©E2 OO

QYC)

Saidadofio

Dispositivos externos

Permite que os dispositivos externos sejam ligados e verificados.

Conectorgds-saida - gerador

Conexdodogds

Conector gds -saida - acessério

Conexdodogds

Entradadeliquido derefrigeracdo

Permite aliga¢do dos tubosde umatocharefrigeradaadgua.

Tomada negativade poténcia (-)
Saidadeliquido derefrigerag¢éo

Permite aliga¢do dos tubos de umatocharefrigerada a dgua.

Entradado CAN-BUS cabo desinal (RC,RI...)
Entradade cabodesinal (CAN-BUS) (RC,RI...)
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\.

(D

2

3

@ Alimentacdo porfio eléctrico

Permite o avan¢o manual do fionaausénciado fluxo de gds e de alimentag¢do eléctrica.
Permite que ofio sejaintroduzido nabainhadatochadurante as fases de prepara¢do dasoldadura.

PT
@ @ Botdodetestedegds

Permite que o circuito de gds seja limpo de impurezas, bem como a obten¢do da pressdo de gds preliminar

adequadaearealizagdo de ajustes do fluxo, sem poténcia de saida.

@ Botdoderecuodofio

Permite remover o fio naauséncia de fluxo de gds e sem que estejasob tensdo.

4. ACESSORIOS

Kit Push-Pull
73.11.018

Kit de conexdo Wire-End/Speed meter*
73.11.026

V.

Kitde sensor Wire-End WFR1000*
73.50.080

Conexdodatocha
73.10.077

*Montado nafdbrica

Consultaraseccdo "Instalacdo kit/acessorios".
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5. MANUTENCA

Ainstalagdodevesersubmetidaaopera¢cdéesde manutengcdoderotina,deacordocomasindicagdesdo fabricante.
Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as portas e tampas de acesso e de servico deverdo estar
fechadasetrancadas. Ossistemasndodevemsersubmetidosaqualquertipo de modifica¢do. Evitaraacumulacdo
de poeiras condutorasde electricidade perto das aletas de ventilacdo e sobre as mesmas.

Asoperagdesde manuten¢do deverdo ser efectuadas exclusivamente por pessoal especializado. Areparac¢cdo 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 qualqueroperacdo de manutencdo, desligar o equipamento da corrente eléctrical

>

($))

.1 Efectuar periodicamente as seguintes operacoes

Limpar o interior do gerador com ar comprimido a baixa pressdo e com escovas de cerdas suaves. Verificar as
ligacdeseléctricas etodos oscabosdeliga¢cdo.

O

5.1.1 Paraa manuten¢do ou substituicdo de componentes datocha, do porta-eléctrodos
e/oudos cabos de terra:

Verificar atemperaturados componentes e assegurar-se de que ndo estdo sobreaquecidos.

Utilizar sempre luvas conformes s normas de seguranga.

PT

Utilizar chavesinglesas e ferramentas adequadas.

QP>

5.2 Ansvar

= Caso a referida manuteng¢do ndo seja executada, todas as garantias serdo anuladas, isentando o fabricante de

I toda e qualquer responsabilidade. O incumprimento destas instru¢cdes isentard o fabricante de toda e qualquer

_@ responsabilidade. Se tiver quaisquer duvidas e/ou problemas, ndo hesite em contactar o centro de assisténcia
técnicamais pertodesi.

6. RESOLUCAO DE PROBLEMAS

Ainstalagdo ndo é activada (LED verde apagado)

Causa Solugdo
Verificarerepararosistemaeléctrico,conforme necessdrio.
Recorrerapessoal especializado.

» Tomadadealimentacdo semtensdo. >

»

v

Substituiro componente danificado.
Contactar o centrode assisténcia mais préximo para areparagcdo do
sistema.

Fichaoucabodealimentacdo danificado. »

»

Substituiro componente danificado.

v

Fusivel geral queimado. >

Substituiro componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparagcdo do
sistema.

¥

Interruptor de funcionamento danificado. »

»

¥
3

Ligagcdoincorrectaoudefeituosaentreo Verifique se os vdrios componentes do sistema estdo correctamente
dispositivo de alimentag¢do do fio e o gerador. ligados.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo do
sistema.

» Sistema electrénico danificado. >

Ndo hd poténcia nasaida (a maquina ndo solda)

Causa Solugdo

» Instalacdo em sobreaquecimento (alarme de » Aguardarque osistema arrefeca, semodesligar.
temperatura-LED amarelo aceso).
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Ligacdo aterraincorrecta.

Tensdoderede foradoslimites (LED amarelo

aceso).

Contactor danificado.

Sistema electrénico danificado.

Poténcia de saidaincorrecta

Causa

¥

¥

Selec¢doincorrectado processode soldaduraou
comutadorde seleccdo defeituoso.

Definicdoincorrecta dos pard@metros ou funcdes
dosistema.

Potenciémetro/"encoder” pararegulacdoda
corrente de soldadura danificado.
Tensdo derede foradoslimites.

Ausénciadeumafase de entrada.

Sistema electrénico danificado.

Mecanismo de avan¢o do fio bloqueado

Causa

»

»

»

»

»

»

»

Botdo de accionamento datochadanificado.

Rolosincorrectos ou gastos.

Mecanismo de avanco de fio danificado.

Bainhadatochadanificada.

Mecanismo de avanco de fiondo alimentado.

Enrolamentoirregularnabobina.

Bico datochafundido (fio colado)

Avanc¢o do fioirregular

Causa

»

»

»

Botdo de accionamento datocha danificado.

Rolosincorrectos ou gastos.

Mecanismo de avanco de fio danificado.

v

¥

¥

¥

¥

¥

¥

4
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Executar correctamente aligacdo de terra.
Consultarasecg¢do “Instalagdo”.

Colocaratensdoderededentrodoslimitesde alimentacdodo
gerador.

Executar correctamente aligacdo dainstalacdo.
Consultaraseccdo “Ligagdes”.

Substituiro componente danificado.
Contactaro centro de assisténcia mais préximo para areparacdo do
sistema.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo do
sistema.

Solugdo

»

¥

3

¥

¥

¥

¥

¥

¥

Seleccionar correctamente o processo de soldadura.

Efectuarareposi¢cdo aosvaloresoriginais e redefinir os pard@metros
de soldadura.

Substituiro componente danificado.
Contactaro centro de assisténcia mais préximo para areparacdo do
sistema.

Executar correctamente aliga¢cdodainstalagdo.
Consultarasecc¢do “Ligagdes”.
Executar correctamente aligacdo dainstala¢cdo.
Consultarasecgdo “Ligagdes”.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparagcdo do
sistema.

Solug¢do

X

¥

x

¥

v

¥

v

v

Substituiro componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Substituirosrolos.

Substituiro componente danificado.
Contactar o centrode assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Substituiro componente danificado.

Contactaro centro de assisténciamais préoximo paraareparacdo
dosistema.

Verificaraliga¢do afonte de alimentagdo.
Consultaraseccdo “Ligagdes”.

Contactaro centro de assisténciamais préoximo paraareparacdo
dosistema.

Restabelecerascondi¢des normais de enrolamento da bobinaou
substitui-la.

Substituiro componente danificado.

Solugdo

»

»

»

»

»

Substituiro componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Substituirosrolos.

Substituiro componente danificado.
Contactaro centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.
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» Bainhadatochadanificada.

» Engrenagemdo carretel oudispositivosde
bloqueio dosrolos malregulados.

Instabilidade do arco
Causa

» Par@metros de soldaduraincorrectos.

Projec¢do excessiva de salpicos

Causa

» Comprimentoincorrectodoarco.

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.

» Modo de execu¢dodasoldaduraincorrecto.

Penetracdoinsuficiente

Causa

» Modode execu¢cdodasoldaduraincorrecto.

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.
» Eléctrodoincorrecto.

» Preparag¢doincorrectadosbordos.

» Ligag¢do dterraincorrecta.

» Pecasasoldardemasiado grandes.

Incrustagdes de escérias
Causa
» Remog¢doincompletadaescéria.

» Preparac¢doincorrectadosbordos.

» Modo de execu¢dodasoldaduraincorrecto.

Colagem
Causa

» Comprimentoincorrectodoarco.

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

» Modo deexecucdodasoldaduraincorrecto.

» Pecasasoldardemasiado grandes.

» Din@micadoarcoincorrecta.

Bordos queimados

Causa

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.

» Comprimentoincorrectodoarco.

» Substituiro componente danificado.
» Contactarocentro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

» Desapertaraengrenagem.
» Aumentar apressdonosrolos.

Solucdo

» Verificarcuidadosamente ainstalacdo de soldadura.
» Contactarocentro de assisténcia mais préximo paraareparacdodo
sistema.

Solugdo

» Reduziradistdnciaentre oeléctrodo e apeca.
» Reduziratensdodesoldadura.

» Reduziratensdodesoldadura.

» Reduzirodngulodatocha.

Solucdo

» Reduziravelocidade de avan¢oemsoldadura.
» Aumentar acorrente de soldadura.

» Utilizarum eléctrodo comdi@metroinferior.

» Aumentaraaberturado chanfro.

» Executarcorrectamente aliga¢cdodeterra.
» Consultarasecc¢do “Instalagdo”.

» Aumentar acorrente de soldadura.

Solugdo
» Limparaspecasdevidamente, antes de executarasoldadura.

» Aumentaraaberturado chanfro.

» Reduziradistdnciaentre oeléctrodo e apeca.
» Avang¢arregularmente durante todas as fases da soldadura.

Solugdo

» Aumentar adistdnciaentre o eléctrodoeapeca
» Aumentaratensdodesoldadura.

» Aumentaracorrente de soldadura.
» Aumentaratensdodesoldadura.

» Aumentarodngulodeinclina¢dodatocha.

» Aumentaracorrente de soldadura.
» Aumentar atensdodesoldadura.

» Aumentaro valorindutivo do circuito equivalente.

Solugdo

» Reduziratensdodesoldadura.

» Reduziradistanciaentreoeléctrodoeapeca.
» Reduziratensdo desoldadura.
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1

Modo de execucdo dasoldaduraincorrecto.

Oxidacgoes

Causa

»

Gdsde proteccdoinsuficiente.

Porosita

Causa

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
naspegasasoldar.

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
no material de adi¢do.
Presencade humidade no material de adi¢do.

Comprimentoincorrectodo arco.

Solidificagdo demasiadordpidadobanhode
fusdo.

Fissuras a quente

Causa

Para@metros de soldaduraincorrectos.

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
nas peg¢asasoldar.

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
no materialde adicdo.

Modo de execucdo dasoldaduraincorrecto.

Pecasasoldarcom caracteristicas diferentes.

Fissuras a frio

Causa

»

»

Presencade humidade no material de adicdo.

Geometria particulardajuntaasoldar.

bohler
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» Reduziravelocidade de oscilacdo lateralno enchimento.
» Reduziravelocidade de avan¢co emsoldadura.

Solugdo

» Regularcorrectamente o fluxodo gds.
» Verificarse odifusoreobicode gdsdatochaseencontramemboas
condicdes.

Solugdo

» Limparaspecas devidamente, antes de executar asoldadura.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Mantersempre o material de adigdo em perfeitas condi¢des.

»

¥

¥

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adi¢do em perfeitas condigdes.

¥

Reduziradistdnciaentreoeléctrodoeapeca.
Reduziratensdo de soldadura.

4

v

Reduziravelocidade de avan¢o em soldadura.
Executarum pré-aquecimento das pecasasoldar.
Aumentaracorrente de soldadura.

Solugdo

Reduziratensdo de soldadura.

v

»

¥

Limparaspecasdevidamente, antes de executar asoldadura.

»

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adi¢gdo em perfeitas condi¢cdes.

¥

Executarasequénciacorrectade operacdes paraotipodejuntaa
soldar.

v

Executarum amanteigamento antes de executar asoldadura.

3

Solugdo

» Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Mantersempre o material de adicdo em perfeitas condi¢cdes.

» Executarum pré-aquecimentodas pec¢asasoldar.

» Executarum pds-aquecimento.

» Executarasequénciacorrectadeopera¢desparaotipodejuntaa
soldar.

124



CARACTERISTICAS TECNICAS

T:{T:)C‘Jhler

welding by voestalpine
)

7. CARACTERISTICAS TECNICAS

Caracteristicas da unidade puxador de fio

Tipo de motorredutor
Poténciado mec.deavancode fio
N°rolos

Diagmetro do fio/ Cilindro standard

Diametro fios utilizdveis/Cilindros computadorizados

Botdo detestede gds

Botdo de teste doarcomprimido
Botdo deavanc¢odefio
Botdoderecuodofio
Velocidadedo fio

Sinergias

Dispositivos externos
Interruptor de fluxo
Antichoque

Encoder

Velocimetro

Nozzle-sensing

Tomada paratocha Push-Pull
Digmetro bobina
Digmetrorodasdianteiras

Diagmetrorodastraseiras

Caracteristicas elétricas

Tensdodealimentacdo U1
Bus de comunicac¢do

Corrente mdxima de entrada ITmax

Ciclodetrabalho

Ciclodetrabalho (40°C)
(X=100%)

Caracteristicas fisicas

Graude protecg¢do IP
Dimensdes (Ixwxh)

Peso

Normasde construcdo

U.M.
SL4R-4T
120 W
4
1.0-1.2 mm
0.6-1.6fiocheio
0.8-1.6 fio de aluminio mm/ .
1.2-2.4fio fluxado Material
sim
sim
sim
sim
0.5-22.0 m/min
sim
no
sim
sim
sim
sim
sim
sim
no mm
no mm
no mm
U.M.
48 Vdc
CANBUS
4.5 A
U.M.
500 A
U.M.
IP23S
340x200x190 mm
6.2 Kg

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

PT
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8. PLACADE DADOS

~

X

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

WFR NX 2000 CW N°

EN

60974-5:2019

IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°¢) 100%
I2 500A
DD>1—== Ui 48V limax 4.5A
IP 23S UK
ce|es [l
MADE
IN
ITALY E
I
N J

9. SIGNIFICADO DA PLACA DE
4 1) 1

1

2

3

4

A WN

N o~

6A

7A

6A
7A

10

11

C€| R

EAL

10
11

MADE
IN
ITALY

g

N

CE Declaracéo de conformidade UE
EAC Declaracdo de conformidade EAC
UKCA  Declaracdode conformidade UKCA

DADOS

Marcadefabrico

Nome e moradado fabricante

Modelo de equipamento

N.°de série

XAXXXXXXXXXXXAno de fabrico
Referéncia dsnormasde fabrico
Simbolodociclodetrabalho

Simbolo de corrente nominalde soldadura
Valoresdociclode trabalho

Valoresda corrente nominal de soldadura
Simbolo paraaalimentagdo
Tensdonominal de alimentacéo

Corrente nominal mdxima de alimentac¢do
Grau de protecdo

126

?Eéhler

welding by voestalpine



?Eéhler

welding by voestalpine

NEDERLANDS

EU-CONFORMITEITSVERKLARING

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

verklaartonder eigen verantwoordelijkheid dat het volgende product:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

conformis metdenormen EU:

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

endatdevolgende geharmoniseerde normen zijn toegepast:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

De documentatie waaruit blijkt dat aan de richtlijnen wordt voldaan, wordt ter inzage gehouden bij de
bovengenoemde fabrikant.

ledere ingreep of modificatie die niet vooraf door voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. is
goedgekeurd maakt dit certificaat ongeldig.

OnaradiTombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. WAARSCHUWING

Voor het gebruik van de machine dient u zich ervan te overtuigen dat u de handleiding goed heeft gelezen en
begrepen.

Breng geenveranderingenaan envoergeenonderhoudswerkzaamheden uitdie nietin deze handleiding vermeld
staan. De fabrikant kan niet verantwoordelijk worden gehouden voor lichamelijke schade of schade aan
eigendommen die zijn veroorzaakt door verkeerd gebruik van de machine of het onjuist interpreteren van de
handleiding.

Bewaarde gebruiksaanwijzing altijd op de plaats waar het apparaatwordt gebruikt. Naast de gebruiksaanwijzing
dienenookdealgemeneregelsenplaatselijke voorschriftentervoorkomingvanongevallenenterbeschermingvan
hetmilieuin achttewordengenomen.

Voestalpine B6hler Welding Arc Technology S.r.l. behoudt zich het recht voor deze handleiding te allen tijde te
kunnen wijzigen zonder voorafgaande aankondiging.

Hetis verboden zonder voorafgaande schriftelijke toestemming van Voestalpine Bohler Welding Arc Technology
S.r.l.deze handleiding te vertalen of geheel of gedeeltelijk te kopiéren (hierbijinbegrepen zijn fotokopieén, film of
microfilm).

Deze richtlijnen zijn van vitaal belang en dienen strikt te worden opgevolgd om aanspraak te kunnen maken op
garantie.

De fabrikant accepteert geen enkele aansprakelijkheid als de gebruiker zich niet heeft gehouden aan deze
richtlijnen.

Ledereendie metdeinbedrijfstelling, hetgebruik, hetonderhoud en dereparatie van hetapparaatis belast moet:
» inhetbezitzijn van een passende kwalificatie

» overdenodige lasvaardigheden beschikken

» deze gebruiksaanwijzing volledig doorlezen enstrikt naleven

Ingeval van twijfel of problemen bijhet gebruik, zelfs als het niet staat vermeldt, raadpleeg uw leverancier.

1.1 Gebruiksomgeving

O

1.2 Bescherming voorde lasser en anderen

ledere machine mag alleenworden gebruikt voor de werkzaamheden waarvoor hijis ontworpen, op de manier zoals
isvoorschrevenop degegevensplaaten/ofdeze handleiding,inovereenstemming metde nationaleeninternationale
veiligheidsvoorschriften.Oneigenlijk gebruik zalworden gezienals absoluutongepastengevaarlijkenineendergelijk
gevalzal de fabrikantiedere verantwoordelijkheid afwijzen.

Deze apparatuur dient uitsluitend voor professionele doeleinde te worden gebruiktin een industriéle omgeving. De
fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuur in een
huishoudelijke omgeving.

Deomgevingstemperatuurvoorgebruikvande machine moetliggentussen-10°Cen +40° C(Tussen +14°Fen +104°F).
Voortransportenopslag moetde temperatuurliggen tussen -25°Cen +55°C (tussen -13°F en +131°F).

De machine moetworden gebruiktin eenstofvrije omgeving zonder zuren, gas of andere corrosieve stoffen.
Devochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 50% bij40°C (104°F).
Devochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 90% bij 20°C (68°F).

De machine kanworden gebruikt tot op een hoogte van 2000 meter boven de zeespiegel (6500 voet).

Gebruik de machine nietom pijpen te ontdooien.
Gebruikde machine nietom batterijen en/of accu’s op te laden.
Gebruik de machine nietom motoren mee te starten.

scherm om het lasgebied ter bescherming tegen straling, vonken en gloeiend afval. Adviseer iedereen in de

if Bij het lasproces en ontstaan schadelijke stoffen zoals straling, lawaai, hitte en gasuitstoot. Plaats een vuurvast

o
o

nabijheid nietrechtstreeksin delasboog of het gloeiende metaal te kijken en om een laskap te gebruiken.

Draag beschermende kleding om uw huid te beschermen tegen straling vonken en gloeiende metaalsplinters. De
kledingmoethetgehelelichaam bedekkenen:

- heelenvangoedekwaliteit zijn

- vuurvast

- isolerendendroog

- goed passend enzondermanchetten enomslagen

Draagaltijd goed, stevigwaterdicht schoeisel.
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Draagaltijd goede hitte- en stroombestendige handschoenen.

Draageen laskap met zijflappen en met een geschikte lasruit (minimale sterkte nr. 10 of hoger) voor de ogen.

Draagaltijdeenveiligheids brilmetzijbescherming vooraltijdens hethandmatig of mechanisch verwijderenvanlas
afval.

Draaggeencontactlenzen!

Gebruik gehoorbescherming als tijdens het lassen het geluidsniveau te hoog wordt. Als het geluidsniveau de
wettelijk vastgestelde waarde overschrijdt moet de werkplek worden afgeschermd en moet iedereen die in de
nabijheid komt gehoorbescherming dragen.

Laat de zijpanelen tijdens het lassen altijd gesloten. De installatie mag op geen enkele manier worden gewijzigd.
Zorg ervoor dat uw handen, haar, kleding, gereedschap niet in aanraking kunnen komen met bewegende
onderdelen zoals: ventilatoren, tandwielen, rollen en assen, draadspoelen. Raak tandwielen niet aan wanneer de
draadtoevoeringeschakeldis. Hetbuitenwerking stellen van hetbeveiligingsmechanisme op dedraadaanvoer unit
is buitengewoon gevaarlijk en ontheft de fabrikant van alle verantwoordelijkheid voor letsel en schade aan
personenenhuneigendommen.

Raak zojuist gelaste voorwerpen niet aan, de grote hitte kan brandwonden veroorzaken.
Volgalle veiligheids voorschriften op, ook tijdens bewerkingen nahetlassen. Erkunnentijdens het afkoelenvan het
werkstuk nog slakken loslaten.

Controleervooraf of detoorts koudis voorubegint metlassen of metonderhoud begint.

Overtuig u ervan dat de koelunit is uitgeschakeld voordat u de leidingen van de koelvloeistof losmaakt. De hete
vloeistof uit de leidingen kan ernstige brandwonden veroorzaken.

Houd eenverbanddoos binnen handbereik.
Onderschat brandwonden of andere verwondingen nooit.

Overtuigtuervoordatuvertrekt van dat de werkplek goedis opgeruimd, zo voorkomt u ongevallen.
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1.3 Bescherming tegenrook engassen

Onderbepaalde omstandigheden kan de lasrook kanker veroorzaken en bijzwangerschap de foetus schaden.

E Rook, gassen en stoffen die tijdens hetlassen vrijkomen, kunnen gevaarlijk zijn voor de gezondheid.

Houdtuhoofd vervandelasrooken gassen.

Zorgvoorgoede ventilatie, natuurlijke of mechanische, op de werkplek.

Gebruik bij slechte 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
gatentelaten houden.

Gebruik geen zuurstof om te ventileren.

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 gebruiktom hetwerkstuk schoon en vetvrij te maken. Volg de aanwijzingen van de fabrikanten de
bijgeleverde technische gegevens.

Lasnietdirect naast plaatsen waarontvet of geverfd wordt.

Plaats gasflessen buiten ofin goed geventileerde ruimten.

1.4 Brand en explosie preventie

ﬁ Hetlas proces kan brand en/of explosies veroorzaken.

Verwijderalle brandbare enlichtontvlambare producten van de werkplek en omgeving.

Brandbare materialen moeten minstens op 11 meter (35 voet) van de lasplaats worden opgeslagen of ze moeten goed
afgeschermd zijn.

Vonken en gloeiende deeltjes kunnen makkelijk ver weg springen, zelfs door kleine openingen. Geef veel aandacht aan de
veiligheid van mens en werkplaats.

Las nooitboven of bijcontainers die onder druk staan.

Las nooit in gesloten containers of buizen. Resten van gas, brandstof, olie of soortgelijke stoffen kunnen explosies
veroorzaken.

Las niet op plaatsen waar explosieve stoffen, gassen of dampen zijn.

Controleerna hetlassen of de stroomtoevoer niet perongeluk contact maakt met de aardkabel.

Installeer brandblusapparatuurin de omgeving van de werkplek.

1.5 Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

Gasflessenzijnonderdruk gevuld enkunnenexploderenalsde veiligheidsvoorschriften nietinworden nageleefd bij
vervoer, opslag en gebruik.

Deflessenmoetenrechtop verankerd staanaaneenmuurofeenandere stevige constructie zodatze niet perongelukkunnen
omvallen of tegeniets aanstoten.

Draaide beschermdop van hetventiel goed vast tijdens transport, bij het aansluiten en bijhet 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 onderdruk 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.
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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).

e 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.

¢ Raaknooittweetoortsen of elektrodehouders tegelijk aan.

* Stopdirectmetlassenalsueenelektrische schokvoelt.

[F Hetinstrumentom de boog te ontsteken en te stabiliseren is ontworpen voor handmatig of mechanisch gestuurd
gebruik.

1.7 Elektromagnetische velden en storingen

Personendie een pacemakerhebbenmoeteneersthunartsraadplegenvoorzijlas- of plasmasnijwerkzaamheden
gaanuitoefenen.

De stroom die intern en extern door de kabels van de machine gaat veroorzaakt een elektromagnetisch veld
rondom de kabelsende machine.

* Dezeelektromagnetischeveldenzoudeneennegatiefeffectkunnenhebbenopmensendie erlangeretijd aanblootgesteld
zijn.(de juiste effecten zijn nog onbekend).
* Elektromagnetische velden kunnen storingen veroorzaken bijhulpmiddelen zoals pacemakers en gehoorapparaten.

1.7.1 EMCclassificatie in overeenstemming met: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse Klasse B apparatuur voldoet aan de elektromagnetische eisen van aansluiting zowel wat betreft de industriéle
B omgeving alsdewoonomgeving, inclusief de woonomgeving waar de stroomvoorziening wordt betrokken van het
netwerk endus meteenlage spanning.

) Klasse Aapparatuuris niet bedoeld om te gebruiken in de woonomgeving waar de stroom geleverd wordt via het

Klasse | normale netwerk metlage spanning. In een dergelijke omgeving kunnen zich potentiéle moeilijkheden voordoen

A bijhetveilig stellen van de elektromagnetische aansluiting van klasse Aapparatuur veroorzaakt door geleiding of
~——— storing doorstraling.

Zievoor meerinformatie: GEGEVENSPLAAT of TECHNISCHE KENMERKEN.

1.7.2 Installatie, gebruik en evaluatie van de werkplek

Deze apparatuuris gebouwd volgens de aanwijzingen in de geharmoniseerde norm EN 60974-10/A1:2015 en wordt gerekend
totdeKlasse A.Deze apparatuurdientuitsluitend voor professionele doeleinde teworden gebruiktineenindustriéle omgeving.
De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuur in een
huishoudelijke omgeving.

De gebruiker moeteen vakkundigiemand zijn die zich verantwoordelijk voelt voor de apparatuuren ergebruik van
maakt volgens de richtlijnen van de fabrikant. Wanneer zich elektromagnetische storingen voordoen moet de
lasserde problemen oplossen zonodig met de technische assistentie van de fabrikant.

m Iniedergevaldientde elektromagnetische storingzodanig gereduceerdtewordendathetgeenhindermeervormt.

Voor de installatie dient de gebruiker de risico’s te evalueren die elektromagnetische storingen zouden kunnen
opleverenvoordedirecte omgeving, hierbijin het bijzonderlettend op de gezondheidsrisico’s voor personenop en
inde omgeving van de werkplek, bijvoorbeeld mensen die een pacemaker of een gehoorapparaathebben.
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1.7.3 Eisen voor het leidingnet
Apparatuurop hoogspanningkan, tengevolge vande eerste stroom die wordt betrokkenvan het gewone netwerk, de kwaliteit
beinvloeden van de stroom van het hoogspanningsnet. Daarom zijn aansluitingsbeperkingen of eisen ten aanzien van de
maximaal toelaatbare stroomsterkte van wisselstroom (Zmax) of de noodzakelijke minimale toevoer (Ssc) capaciteit op de
interfacevanhetnormale hoogspanning netwerk (puntvannormale koppeling, PCC) 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 Yoorzorgsmaatregelen voor kabels

Om de effecten van de elektromagnetische velden zo klein mogelijk te houden dient u de hieronder staande richtlijnen te
volgen:

* Vermijdtdatde kabelsrond uwlichaam draaien.

» Vermijdtdatutussende aard- endelaskabelinstaat, (houdtbeide aan één kant).

* Dekabels moeten zo kort mogelijk gehouden worden, bijelkaargehouden op of zo dicht mogelijk bijde grond.

* Plaatsde apparatuurop enige afstand van de werkplek.

* Houdtde kabelsververwijderd van andere kabels.

1.7.5 Geaarde verbinding van de installatie

Het wordt aanbevolen alle verbindingen van alle metalen onderdelen in de las machine en in de omgeving ervan te aarden.
Deze verbindingen dienen te zijn gemaakt volgens de plaatselijk geldende veiligheids regels.

1.7.6 Het werkstuk aarden

Wanneerhetwerkstuknietgeaardisvanwege elektrische veiligheid, de afmeting of de plaatswaar hetstaatkanhetaardenvan
hetwerkstuk de stralingverminderen.Hetisbelangrijkeraantedenkendathetaardenvanhetwerkstuk zowel het gevaarvoor
de lasser op ongelukken als schade aan andere apparatuur niet mag vergroten. Het aarden moet volgens de plaatselijke
veiligheidsvoorschriften gebeuren.

1.7.7 Afscherming

Door het selectief afschermen van andere kabels en apparatuur in de directe omgeving kunnen de storingsproblemen
afnemen.

Bij speciale toepassingen kan het worden overwogen de gehele lasplaats af te schermen.

1.8 IP Beveiligingsgraad

IP23S
n ¢ Dekastvoorkomtdat gevaarlijke onderdelen met de vingers of voorwerpen met een diameter tot 12.5mm kunnen
worden aangeraakt.

* Dekastbeschermttegeninregenentoteenhoekvan 60°inverticale stand.
* Dekastbeschermttegende gevolgenvanbinnendruppelend water als de machine niet aanstaat.

1.9 Verwijdering

Verwijder elektrische apparatuur niet bijhet normale afval!
E I 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
apparatuur die het einde van haar levenscyclus heeft bereikt, gescheiden wordeningezameld en naar een centrum
voor nuttige toepassing en verwijdering worden gebracht. De eigenaar van de apparatuur dient bij de plaatselijke
autoriteiten te informeren naar de erkende inzamelpunten. Door toepassing van de Europese richtlijn kunnen het
milieu en de menselijke gezondheid worden verbeterd.

» Raadpleegde website voor meerinformatie.

2. HETINSTALLEREN

Hetinstalleren dient te worden gedaan door vakkundig personeel metinstemming van de fabrikant.

Overtuigtuervandatde stroomis uitgeschakeld voordatu gaatinstalleren.
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2.1 Procedure voor hetladen, vervoeren enlossen
e Gebruik eenvorkheftruck maarletop datde machine niet kantelt.

Onderschat het gewicht van de apparatuur niet, zie de technische specificatie.
Beweegofhanghetapparaatnooitboven personen of voorwerpen.
Laathetapparaatnietvallen of botsen.

2.2 Plaatsen vandeinstallatie

Houdtuaanonderstaanderegels:

» Zorgervoordatdeinstallatie en de aansluitingen goed toegankelijk zijn.

* Plaatshetapparaatnietin eentekleine ruimte.

e Plaatshetapparaatnietop eenschuin aflopende ondergrond van meerdan 10° waterpas.
¢ Plaatshetapparaatineendroge,schone engoed geventileerde ruimte.

* Beschermhetapparaattegenhevigeregenentegendezon.

» Raadpleeghetgedeelte “Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen”.

2.3 Aansluiting

Dedraagbare apparatuur van wordt uitsluitend gevoed met lage spanning.

2.4 Installeren

2.4.1 Aansluiting voor het TIG lassen

~

Montagebeugel enslangenpakket
» Raadpleeghetgedeelte "Hetinstallerenkit/accessoires".
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-

.

@ Signaalkabel

@ Ingangsignaalkabel (CAN-BUS) (kabelbundel)
@ Gasbuis

@ Gasaansluiting -ingang - stroombron

@ Stroomkabel

@ Negatief contactpunt(-)
Uitgang koelvloeistof

@ Koelvloeistof aansluiting

Draadingang

» Sluitde stroomtoevoer naarde stroombron uit.
» Verbindtde stroomkabel met hetjuiste aansluitpunt.

» Verbindtdesignaalkabelmetdejuiste aansluitklem.Plaats de aansluitklem endraaide ringmoermetde klok mee aantotde

delengoedvast zitten.

» Verbindtde draadtoevoerslang aandejuiste koppeling/verbinding.
» Verbindtde slang voorde koelvloeistof (kleur blauw)van het tussenpakket met de snelkoppeling (kleur blauw - symbool @’

)van de koelunit.

-

L

~

@ Stroomkabel

@ Negatief contactpunt(-)

Uitgang koelvloeistof

@ Koelvloeistof aansluiting

@ Draadtoevoerslang
@ Draaduitgang

@ Gasbuis

@ Gasaansluiting -ingang - accessoire

Externe apparatuur

y,

» Sluitdetoortsaanopdekoppelingenletervooral op deringmoervolledigaante draaien.
» Verbindt de slang voor koelvloeistof (kleur blauw) van de toorts met de snelkoppeling (kleur blauw - symbool @) van de

koelunit.
» Verbindtde externe apparatuuraandejuiste koppeling.
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|
@ Connectorvooraardingsklem

@ Positief contactpunt (+)

» Verbind de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron.

L K
A J
BN |
\ o0l
D G
E F
MN
Voeding motor push-pull/master pull
NN A
— B -—
Antistootalarm
— K — K —e—e—y L K —— |
- L — NIET ACTIEF ACTIEF

) @ Ring
@ Plaats de schroef
@ Aandrukker
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» Controleer ofde groefvanderol gelijkisaande diameter van de draad waarmee u wilt werken.

» Draaideringvandespoelhaspellosenplaatsde spoel.

» Brengookde penvandehaspelop z'nplaats, plaats de spoel, brengderingweerin en plaats de schroef.

» Ontgrendel de aandrukker van de reductiemotor door het uiteinde van de draad in de draadgeleidebus te steken en deze
over hetrolletje in de toortskoppeling te laten lopen. Zet de aandrukker op zijn plaats vast en controleer of de draad in de

groefvanderolletjesis aangebracht.

» Omdedraadindetoortste brengendruktuop de knop vande draadtoevoer.

% ; Coderol

07.01.298
=
07.01.291
- N 07.01.292
07.01.293
07.01.295
07.01.296
S - 07.01.297
07.01.301
07.01.300
T~
3=2
Z4
5_
I

Draad
diameter

0,6-0,8 mm
0,8-1,0mm
1,0-1,2mm
1,2-1,6 mm
0,8-1,0mm
1,0-1,2mm
1,2-1,6 mm
0,9-1,0mm
1,2-1,6 mm

Soort Materiaal
draad

Staallegering

Nikkellegering

Massieve
lasdraad
Aluminiumlegering
- Koperlegering
Gevulde Staallegerin
lasdraad 9 9

5. PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

Afstelling
aandrukker

1.0-1.5
1.5-2.5
2.0-3.0
2.5-45
1.0-2.0
1.5-2.5
2.0-3.0
1.0-1.5
2.0-3.0

3.1 Achter paneel

Rechtse uitvoering
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@ Negatief contactpunt(-)

Uitgang koelvloeistof

(7) wireEnd

@ Ingang signaalkabel (CAN-BUS) (kabelbundel)
@ Gasaansluiting -ingang - stroombron
@ Gasaansluiting -ingang - accessoire
@ Draadingang

@ Ingang koelvloeistof

NL



NL

PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

|

':e‘?béhler

welding by voestalpine

Linker uitvoering

@ Ingangsignaalkabel (CAN-BUS) (kabelbundel)
@ Gasaansluiting -ingang - stroombron
@ Gasaansluiting -ingang - accessoire

@ Draadingang
@ Ingang koelvloeistof

@ Negatief contactpunt(-)
Uitgang koelvloeistof

(7) WireEnd

3.2 Bedieningspaneel vooraan

Rechtse uitvoering

-

@ <D
OAS D
OAS Y

Draaduitgang
Externe apparatuur
Hiermee kan de externe apparatuur worden bevestigd en gecontroleerd.

Gasaansluiting - uitgang - stroombron

Gas aansluiting

Gasaansluiting - uitgang - accessoire

Gas aansluiting

Ingang koelvloeistof

Hiermee kunnen de slangen van een watergekoelde toorts worden bevestigd.
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O

Negatief contactpunt(-)
Uitgang koelvloeistof

Hiermee kunnendeslangenvan eenwatergekoelde toorts worden bevestigd.

Signaalkabel CAN-BUS ingang (RC, RI...)
Signaalkabel CAN-BUS (RC, RI...)ingang

Linker uitvoering

-

©E2 OO

QYC)

Draaduitgang

Externe apparatuur

Hiermee kan de externe apparatuur worden bevestigd en gecontroleerd.

Gasaansluiting - uitgang - stroombron

Gas aansluiting

Gasaansluiting - uitgang - accessoire

Gas aansluiting

Ingang koelvloeistof

Hiermeekunnendeslangenvan eenwatergekoelde toorts worden bevestigd.

Negatief contactpunt(-)
Uitgang koelvloeistof

Hiermee kunnen de slangen van een watergekoelde toorts worden bevestigd.

Signaalkabel CAN-BUS ingang (RC, RI...)
Signaalkabel CAN-BUS (RC, RI...)ingang
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-

\.

(D

2

3

@ Draadtoevoer

Maakthandmatige draadtoevoer mogelijk zonder gastoevoer.
Maakthetinstekenvande draadindetoorts mogelijk tijdens de voorbereidingen van het lassen.

Gastestknop

Maakt het mogelijk de gasleiding te reinigen van onzuiverheden en om, zonder stroom verlies, de juiste

inleidende gasdruk en de gastoevoerintesstellen.

NL @ Drukknop draadterugslag

Maakt het mogelijk de draad terug te trekken zonderdat het gas aanstaaten zonderingeschakelde draad.

4. ACCESSOIRES

Push-Pull Kit
73.11.018

Wire-End/Speed meter connection kit*
73.11.026

V.

Wire-End sensor kit WFR1000*
73.50.080

Toortsaansluiting
73.10.077

*Factory assemblage
Raadpleeghetgedeelte "Hetinstalleren kit/accessoires".
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5. ONDERHOUD

De normale onderhoud werkzaamheden moeten worden uitgevoerd volgens de richtlijnen die de fabrikant heeft
verstrekt. Als de machineisingeschakeld moeten alleingangspunten en panelen zijn gesloten. De installatie mag
op 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

eenonderdeelinde machine dooronbevoegd personeel vervalt de garantie. De reparatie of vervanging van een
onderdeelinde machine dient te worden gedaan door gekwalificeerd personeel.

Schakel de stroomtoevoer altijd uit voor uonderhoud pleegt.

>

ol

.1 Controleer de stroombron regelmatig als volgt

Reinigde machine aan de binnenkantdoor hem uit te blazen en af te borstelen met een zachte borstel. Controleer
de elektrische aansluitingen en de kabels.

O

5

.1.1 Voor het onderhoud of de vervanging van de toorts, elektrodetang en of aardkabels:

Controleerdetemperatuurvan hetonderdelen en overtuiguervan datze niet te heet zijn.

Draagaltijd handschoenen die aan de veiligheids voorschriften voldoen.

Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.

ol

.2 Odpovédnost

= Als geen regelmatig onderhoud wordt uitgevoerd, vervalt de garantie en wordt de fabrikant van alle
@ aansprakelijkheid ontheven. De fabrikant wijstieder verantwoordelijkheid afwanneer de gebruikerzich niethoudt
. aande volgenderichtlijnen. In geval van twijfel of problemen aarzel niet contact op te nemen met uw leverancier.

6. MEESTVOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN

De machine werkt niet (groene LED is uit)

Vraag Oplossing
» Geenstroomop hetstopcontact. >

Controleerenindien nodigrepareer de stroomtoevoer.

» Laatdituitvoerendoorbevoegd personeel

Vervang het defecte onderdeel.
Neem contactop metuwleverancierom de machine telaten
repareren.

» Stopcontactof kabel defect. »

»

Zekering doorgebrand. » Vervanghetdefecte onderdeel.

» Aan/uitschakelaarwerktniet. » Vervang hetdefecte onderdeel.
» Neem contactop metuwleverancieromde machinetelaten
repareren.
» Deverbindingtussende draadtoevoereenheiden » Controleerofde verschillende onderdelenvan hetsysteem goed zijn
destroombronis onjuist of defect. aangesloten.
» Elektronicadefect. » Neem contactop metuwleverancierom de machinetelaten

repareren.

Geenuitgaand vermogen (de machine last niet)

Vraag Oplossing
» Demachineraaktoververhit(thermischalarm - » Wachttotde machineis afgekoeld zonderhem uitte schakelen (gele
gele LED aan) LED uit).
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MEEST VOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN

1

» Aard aansluiting nietgoed.

» Stroomaansluiting niet bereikbaar(gele led aan)

» Afstandschakelaardefect.

» Elektronicadefect.

Onjuist uitgaand vermogen

Vraag

¥

Verkeerde keuze van las proces of defecte
keuzeschakelaar.

De parameters of de functies zijn verkeerd
ingesteld.

Potentiometer/encodervoorhetregelenvande
lasstroom defect.

Netspanning buiten bereik.

Erontbreekteen fase.

¥

Elektronicadefect.

Draadtoevoer blokkeert
Vraag

» Toortsknop defect

» Kapotte of versletenrollen.

» Draadaanvoeronderdeel kapot.

» Toortslinerbeschadigd.

» Geenstroomop dedraadtoevoerunit.

» Draadop despoelindeknoop.

» Toortsmondstuk gesmolten(draad vastgeplakt).

Onregelmatige draadtoevoer

Vraag

» Toortsknop defect

» Kapotte of versletenrollen.

» Draadaanvoeronderdeel kapot.

v

¥

»

¥

¥

¥

¥

¥
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Aardtde machine goed.
Raadpleegde paragraaf “Installeren”.

Breng de stroomaansluiting binnen hetbereik van de stroombron.
Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Oplossing

»

¥

v

v

¥

¥

¥

¥

¥

Kies hetgoedelas proces.

Voer eensysteemreset uitensteldelasparameters opnieuwin.

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Sluithetsysteem goed aan.

Raadpleegde paragraag“ Aansluitingen”.

Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag“ Aansluitingen”.

Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Oplossing

¥

¥

v

v

¥

v

¥

¥

v

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contactop met uwleverancierom de machine te laten
repareren.

Vervangderollen.

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop met uw leverancierom de machine te laten
repareren.

Controleerde aansluiting op de stroombron.

Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

Neem contactop metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

Haalde draad uitde knoop of verwissel de spoel.

Vervang hetdefecte onderdeel.

Oplossing

x

¥

4

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contact op met uw leverancierom de machine te laten
repareren.

Vervangderollen.

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.
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» Toortslinerbeschadigd.

» Haspelkoppeling of rolblokkering onderdeel niet

goed afgesteld.

Booginstabiel
Vraag

» Las parametersnietcorrect.

Teveel spetteren

Vraag

» Debooglente niet correct.

» Las parametersnietcorrect.

» Wijze vanlassen niet correct.

Onvoldoende penetratie
Vraag
» Wijzevanlassennietcorrect.
» Las parametersnietcorrect.

» Elektrode niet correct.

» Onjuiste voorbereiding van de werkstukken.

» Aard aansluiting nietgoed.

» Telassenwerkstukken zijn te groot.
Slakken
Vraag

» Slakken nietgeheel verwijderd.

» Onjuiste voorbereiding van de werkstukken.

» Wijze vanlassen niet correct.

Plakken
Vraag

» Debooglente nietcorrect.
» Las parametersnietcorrect.

» Wijzevanlassennietcorrect.

» Telassen werkstukken zijn te groot.

» Lasboognietregelmatig.

Inkartelingen

Vraag

» Lasparameters niet correct.

» Debooglente nietcorrect.

» Vervang hetdefecte onderdeel.
» Neem contactop metuw leverancieromde machinetelaten
repareren.

» Koppelinglosmaken.
» Drukopderollenverhogen.

Oplossing

» Voereengrondige controle uitvan de lasapparatuur.
» Neem contactop metuwleverancierom de machinetelaten
repareren.

Oplossing

» Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
» Verminder hetvoltage omtelassen.

» Verlaagde lasstroom.

» Verminderde lashoek vandetoorts.

Oplossing

» Voortgangsnelheidlassen verlagen.

» Verhoogdelasstroom.

» Gebruik een elektrode meteenkleinere diameter.

» Vergrootde lasopening.

» Aardtde machine goed.
» Raadpleeg de paragraaf “Installeren”.

v

» Verhoogdelasstroom.

Oplossing
» Maakde stukken grondigschoon alvorens ze telassen.

» Vergrootdelasopening.

» Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
» Beweegregelmatigtijdenshetlassen.

Oplossing

»

¥

Vergrootde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.

» Verhooghetlasvoltage.

¥

» Verhoogdelasstroom.
Verhoog hetlasvoltage.

¥

Toorts schuinerhouden.

¥

Verhoogdelasstroom.
Verhooghetlasvoltage.

»

¥

»

¥

» Verhoogdeinductiewaarde.

¥

Oplossing

» Verlaagdelasstroom.

» Verminderde afstand tussende elektrode en hetwerkstuk.
» Verminder hetvoltage omtelassen.
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» Wijzevanlassennietcorrect.

Oxidatie
Vraag

» Onvoldoende beschermgas.

Poreusheid
Vraag

» Smeer, lak, roest of stof op het las werkstuk.

» Smeer, lak, roest of stof op hetlasmateriaal.

» Vochtinhetlasmateriaal.

» Debooglente nietcorrect.

» Hetlasbadstoltte snel.

Warmte scheuren
Vraag

» Las parametersnietcorrect.
» Smeer, lak, roest of stof op hetlas werkstuk.

» Smeer, lak, roest of stof op hetlasmateriaal.

» Wijze vanlassen niet correct.

» Werkstukken metverschillende eigenschappen.

Koude scheuren
Vraag

» Vochtin hetlasmateriaal.

» Speciale meetkundige vormvanhettelassen
werkstuk.

?ﬁ:éhler
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» Verlaagde laterale oscillatiesnelheid bijhet vullen.
» Voortgangsnelheidlassenverlagen.

Oplossing

» Pasdegasstroomaan.
» Controleerof de gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat
zijn.

Oplossing

v

Maak de stukken grondig schoon alvorens ze te lassen.

»

v

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Houdthetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

¥

¥

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Houdthetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

x

Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verminder hetvoltage omtelassen.

Voortgangsnelheid lassen verlagen.
Verwarmdetelassendelenvoor.
Verhoogdelasstroom.

v

¥

Oplossing
» Verlaagde lasstroom.
» Maakde stukken grondigschoon alvorens ze telassen.

» Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdthetlasmateriaal altijdin perfecte staat.

» Volgdejuiste werkmethode voor hetbetreffende las werk.

» Eerstbufferlaagaanbrengen.

Oplossing
» Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdthetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

» Verwarmdetelassendelenvoor.
» Hetwerkstuk naverwarmen.
» Volgdejuiste werkmethode voor het betreffende las werk.
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7. TECHNISCHE KENMERKEN

Kenmerken draadtoevoersysteem

Typereductiemotor
Vermogen motorreductor
Geenrollen

Diameterlasdraad / Standaardrol

Diameter bruikbaardraad /Buigzame rollen

Gasontluchtingsknop
Knop persluchttest
Draadtoevoerknop
Drukknop draadterugslag
Draadsnelheid
Synergische programma'’s
Externe apparatuur
Flowschakelaar

Antistoot

Encoder

Snelheidsmeter
Nozzle-sensing
Contactpuntvoor Push-Pulltoorts
Diameterdraadspoel
Diametervoorwielen

Diameter achterwielen

Elektrische kenmerken

Netspanning U1
Can-bus aansluiting

Maximaal opgenomen stroom ITmax

Werkcyclus

Werkcyclus (40°C)
(X=100%)

Fysieke eigenschappen

IP Beveiligingsgraad
Afmetingen (Ixdxh)
Gewicht

Constructienormen

U.M.
SL4R-4T
120 W
4
1.0-1.2 mm
0.6-1.6 massieve lasdraad
0.8-1.6 aluminium lasdraad m;ﬂt/eriool
1.2-2.4 gevulde lasdraad
ja
ja
ja
ja
0.5-22.0 m/min
ja
nee
ja
ja
ja
ja
ja
ja
nee mm
nee mm
nee mm
U.M.
48 Vdc
CANBUS
4.5 A
U.M.
500 A
U.M.
IP23S
340x200x190 mm
6.2 Kg

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8. GEGEVENSPLAAT

/ \
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WFR NX 2000 CW N°
EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°¢) 100%
12 500A
D>=1=—== U1 48V lmax 4.5A
IP 23S UK
ce|es il
MADE
IN
ITALY E
|
N J

9. BETEKENIS GEGEVENSPLAATJE
4 1) 1

1 2 2
3
3 4 4
5 5
6
7
6 6A || 4
7 7A oA
8 9 10 8
9
UK
11 ce| &8s Il 13
MADE
IN
ITALY E
[
. J
CE EU-Conformiteitsverklaring
EAC EAC-Conformiteitsverklaring
UKCA  UKCA-Conformiteitsverklaring

Fabrieksmerk

Naam en adres van de fabrikant
Model van de apparatuur
Serienummer

XAXXXXXXXXXXX Bouwjaar
Verwijzing naarde constructienormen
Symboolvan dewerkcyclus
Symboolvan de nominale lasstroom
Waarden van de werkcyclus
Waarden vande nominale lasstroom
Symboolvoordevoeding

Nominale voedingsspanning
Nominale maximale voedingsstroom
Beschermingsgraad
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SVENSKA

EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

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

forklararunder ensam ansvar att foljande produkt:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

Overensstdmmer med direktiven EU:

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

och att foljande harmoniserade standarder har tilldmpats:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentationen som intygar éverensstdmmelse med direktiven kommer att finnas tillgdnglig for
inspektioner hos ovanndmnda tillverkare.

Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av Béhler Welding Arc Technology S.r.l. medfér att denna
forsdkraninte ldngre dr giltig. 1\

OnaradiTombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. VARNING

Lds den hdr instruktionsboken ordentligt och se till att du har forstatt anvisningarna innan du bérjar arbeta med
maskinen.

Modifierainte maskinen och utféringetunderhdllsominte angeshdr. Tillverkaren pdtarsigingetansvarforperson-
eller sakskador som uppkommer till f6ljd av att denna instruktionsbok inte har Idsts uppmdrksamt eller att
instruktionernaideninte harfoljts.

Forvara alltid bruksanvisningen pd den plats ddr apparaten anvdnds. Félj utéver bruksanvisningen dven de
allmdnna foreskrifterna och gdllande lokala bestdmmelser om férebyggande av olyckor och miljoskydd.
Voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. forbehdller sig rdtten att modifiera produkten ndrsom helst utan
foregdende meddelande.

Voestalpine Bdhler Welding Arc Technology S.r.l. férbehdller sig rdttigheterna till och forbjuder dversattning,
reproduktion och anpassning, helt eller delvis, oavsett metod (inklusive fotostatkopior, film och mikrofilm) utan
skriftligt tillst&dnd.

Att dessainstruktioner foljs dr mycket viktigt och en forutsdttning for att garantin ska gdlla.
Tillverkaren patarsigingetansvar om operatéreninte féljer dessa anvisningar.

Alla personersom ansvarar fér driftssdttningen, anvdndningen, underhdllet och reparationen av apparaten ska
* hardttkvalifikation

* hanodvdndigasvetskunskaper

» |Gsahelabruksanvisningen och féljaden noggrant
Radfragafackmanomdudrtveksam till huraggregatet ska anvdndas ellerom du farproblem.

1.1 Driftsmiljo

Aggregaten farendast anvdndas fér de dndamal som de har konstruerats for, pd de sdtt och de omrédden som anges
pd mdrkplaten och/eller i denna instruktionsbok, i enlighet med nationella och internationella sdkerhetsnormer.
Anvdndning som avviker fran vad tillverkaren uttryckligen har féreskrivit ska betraktas som helt oldmplig och farlig.
Tillverkaren patarsiginget ansvarisddanafall.

Denna apparat far endast anvédndas for professionellt bruk i industrimiljo. Tillverkaren pdtar sig inget ansvar for
skadorsom orsakas av att aggregatet anvdndsihemmiljo.

Aggregatet ska anvdndasiomgivningarmed temperatur pd mellan-10 °Coch +40 °C(mellan +14 °F och +104 °F).

Aggregatet ska transporteras och férvarasiomgivningar med temperatur pd mellan -25°Coch +55 °C (mellan-13 °F
och +131°F).

Miljon ska vara frifrén damm, syror, gaser och andra frdtande dmnen.

Denrelativaluftfuktigheten skavarahogst 50 % vid 40 °C (104 °F).

Denrelativaluftfuktigheten skavarahogst 90 % vid 20 °C (68 °F).

Aggregatet faranvdndas pd enhojd avhdgst 2000 m 6ver havet (6500 fot).

Anvdndinte maskinentill att avfrostaror.
Anvdndinte aggregatet for attladda batterier och/eller ackumulatorer.

Anvdndinte aggregatet for att starta motorer.

1.2 Personligt skydd och skydd foér tredje man

Svetsning gerupphovtill skadligstrélning, buller,varme- och gasutveckling. Sadttupp en brandhdardig skiljevdagg for
att skydda svets fran strdlar, gnistor och het slagg. Varna eventuella utomstdende for att de inte ska stirra pa
svetstdllet och uppmana dem att skydda sigemot stralning och het metall.

Anvdnd skyddskldder samt svetshjdlm for att skydda huden mot strdlning. Anvédnd arbetskldder som tdacker hela
kroppenochdr:

- helaochigottskick

- brandhdrdiga

- isolerande ochtorra

- dtsittande och utanslag

Anvdnd alltid skor som uppfyllerkraveniregler och bestdmmelser och @r motstandskraftiga och vattenisolerande.

Anvdnd alltid handskar som uppfyllerkraveniregleroch bestGmmelser och som ger elektrisk och termiskisolering.

e Op
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Anvdnd masker med sidoskydd for ansiktet och lampligt skyddsfilter (minst NR10) fér 6gonen.

Anvdnd alltid skyddsglasogon med sidoskydd, sdrskilt vid manuell eller mekanisk slaggborttagning.
Anvdnd inte kontaktlinser!

Anvdnd horselskydd om svetsningen ger upphov till skadligt buller. Avgrdnsa arbetsomrddet om bullernivan
overskriderlagens granserochtillse attde personer somkommeriniomrddet har hérselskydd.

Hallalltid sidopanelernastdngdaundersvetsningen. Aggregatet farinte modifieras pd ndgotsatt. Undvik kontakt
mellanhd&nder, har, plagg, redskap och dyliktochrérligadelarsom: flgktar, drev, valsaroch axlar, trédrullar. Arbeta
inte pd dreven ndr trddmatningsenheten &r i drift. Det dr oerhért farligt att koppla bort skydden pd
trddmatningsenheterna. Tillverkaren patar siginget ansvar for person- eller sakskador om detta gors.

Undvikattréraarbetsstyckensomjustharsvetsats, eftersomdenhégavdrmenkan medféraallvarligabrdnnskador.

Vidtag alla ovan beskrivna férsiktighetsatgdrder ocksd vid bearbetning efter svetsningen, eftersom slagg kan
lossna fran arbetsstycken som haller pd attsvalna.

Kontrollera attbrdnnaren harsvalnatinnan du utfér arbeten ellerunderhall p&d den.

Kontrollera att kylenheten dr avstdngd innan du kopplar loss matarslangen och returslangen for kylvatskan. Den
heta vadtskan kan ge allvarliga brdnnskador.

Ha forsta hjdlpen-utrustning tillgdnglig.
Banaliserainte brdnnskador ellersar.
N\ A Sdkradetomrddeduansvararférinnanduldmnararbetsplatsen, férattmotverkarisken for person-och sakskador.

1.3 Skydd motrék och gas

R&k, gasoch damm som uppstarunder svetsningen kan vara skadligt for hdlsan.
Rék somuppstdrundersvetsningenkanundervissaomstdndigheterledatillcancerellerskadorpdagravidakvinnors

foster.

Hallhuvudet pd avstdnd frdn svetsgaserna och svetsréken.
Tillse att arbetsomradet harentillrdckligt god naturlig eller forcerad ventilation.
Anvdnd ansiktsmask med andningsapparat om ventilationen dr otillrdcklig.

Vid svetsning i trdnga utrymmen rekommenderar vi att operatéren dvervakas av en kollega som befinner sig utanfoér
utrymmetifraga.

Anvdnd inte syre for ventilationen.

Kontrolleramed jdmnamellanrum attinsugningen dr effektivgenom attjadmfora utsldppen avskadligagasermed devdrden
som sdkerhetsbestdmmelsernatillater.

Hur mycket rék som produceras och hur farlig denna &r beror pd det anvdnda grundmaterialet, svetsmaterialet och
eventuella dmnen som anvdnds for att rengoéra eller avfetta de arbetsstycken som ska svetsas. Folj tillverkarens anvisningar
och tekniskainstruktioner noggrant.

» Svetsainteindrheten avplatserddravfettning eller lackering pagar.
Placeragasbehdllarnaiéppnautrymmen elleriutrymmen med god luftcirkulation.
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1.4 Skydd mot brdnder/explosioner

ﬁ Svetsningen kan geupphovtillbrdnderoch/eller explosioner.

Avldgsnaeldfarligt och brdnnbart material och féremal fran arbetsomrddet och dess omgivningar.

Ingetbrdnnbart material farfinnasinom 11 meter (35 fot) fran svetsstdllet om detinte skyddas ordentligt.

Gnistoroch glédande partiklarkan Iatt komma utiomgivningen ocks@d genom sma 6ppningar. Var mycket noggrann med att
satta féremal och personerisdkerhet.

Svetsainte pdellerindrheten avtryckutsatta behdllare.

Svetsainteistdngdabehdllareellerrér. Var mycket férsiktig vid svetsning avbehdllare ellertuber, dvenomdessa har 8ppnats,
tomts ochrengjorts noggrant. Rester av gas, brdnsle, olja eller liknande kan medféra explosioner.
Svetsainteiatmosfdrsominnehdllerdamm, gaseller explosiva dngor.

Kontrolleraattdenspdnningsférande kretseninte av misstag kan kommaikontakt med delarsom dranslutnatilljordkretsen
ndrsvetsningen dravslutad.

Anordnamed brandsldckningsutrustning eller ett brandskyddsystemindrheten avarbetsomrddet.

1.5 Forsiktighetsdtgdrder vid anvdndning av gasbehallare

Behdllare med skyddsgas innehdller gas under tryck och kan explodera om inte minimivillkoren fér transport,
forvaring och anvdndning druppfyllda.

Behdallarnaskafdstasivertikaltldgeivdggarellerannat pdldmpligtsdtt for attundvika falloch mekaniskasammanstétningar.
Skruva pé skyddshatten pd ventilen under transport, idrifttagning och efter avslutad svetsning.

Undvik att utsdtta behallarna for direkt solljus och stora temperaturvariationer. Utsdtt inte behallarna for mycket laga eller
hégatemperaturer.

Undvik att behdllarna kommerikontakt med 6ppnalagor, elektriska bagar, brdnnare eller elektrodhdllare och gnistor fran
svetsningen.

Hallbehdllarna pd avstand fran svetskretsarna och strémkretsariallménhet.

Hall huvudet pd avsténd fran gasutloppet ndrdu 6ppnarventilen pd behdllaren.

Stdng alltid ventilen pd behdallaren efter avslutad svetsning.

Svetsaaldrig pdtryckutsatta gasbehallare.

Anslutaldrigentryckluftsbehallare direkttillmaskinens tryckregulator! Trycket kan éverstiga tryckregulatorns kapacitet och
fddennaattexplodera!

1.6 Skydd mot elektriska urladdningar

Elektriskaurladdningar kan varallivsfarliga.

Undvik att vidréra delar som normalt &r spdnningsférande inuti eller utanfor svetsatet ndr det ar stromforsoérjt (brdnnare,
gripklor, jordledare, elektroder, trddar, valsar ochrullar dr elektriskt anslutna till svetskretsen).

Setillattaggregatetoch operatorenisoleraselektrisktgenom attanvdndatorraplanochunderredensomadrtillfredsstdllande
isolerade fran nollpotentialen och jordpotentialen.

Setill att aggregatet ansluts korrekt till en stickpropp och ett jordat elnat.

Vidrérinte tvadbrdnnare ellertva elektrodhdllare samtidigt.

Avbrytomedelbartsvetsningen om du far en elektrisk stot.

@ Bdgens anslags- och stabiliseringsenhet har konstruerats fér drift som styrs manuellt eller mekaniskt.

1.7 Elektromagnetiska fdlt och storningar

Bdrare av livsuppehdllande elektronisk apparatur (pacemaker) mdste konsultera Idkare innan de ndrmar sig
platserddrbdgsvetsning.

Nd&r strommen passerar genom ledningarna i och utanfér aggregatet skapas ett elektromagnetiskt falt i
svetskablarnas och aggregatets omedelbarandrhet.

» Elektromagnetiska fdltkan ha (hittills okdnda) hdlsoeffekter fér den som exponeras ldngvarigt fér dem.
« Elektromagnetiskafdltkaninterfereramed annanutrustning som pacemakraroch hérapparater.
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1.7.1 EMC-klassificerasienlighet med: EN 60974-10/A1:2015.

SN
Klass B Utrustning i klass B foljer kraven pa elektromagnetisk kompatibilitet for industri- och boendemiljéer, inklusive for
bostadsomraden ddrellevererasviadet allmdnnaldgspdnningsndtet.

—
Utrustningiklass Adrinteavsedd forbrukibostadsomréddenddrelenlevererasviadetallmdnnaldgspdnningsndtet.

KlassA | Det kan vara svart att garantera elektromagnetisk kompatibilitet fér utrustning i klass A pa sddana platser, pa
grund avsavdlledningsbundna som stralade stérningar.

Férmerinformation, se kapitlet: MARKPLAT eller TEKNISKA DATA.
1.7.2 Installation, drift och omgivningsbeddmning

Dennaapparatdrkonstrueradidverensstimmelse med anvisningarnaiden harmoniserade standarden EN 60974-10/A1:2015
ochtillhérKlass A. Denna apparatfarendastanvdndas for professionellt brukiindustrimiljé. Tillverkaren patarsigingetansvar
forskadorsom orsakas av att aggregatet anvdnds i hemmiljo.

Anvdndarenskavaraexpertpdomrddetoch drsomsddanansvarigforattapparateninstallerasoch anvdnds enligt
tillverkarens anvisningar. Vid eventuella elektromagnetiska stérningar ska anvdndaren |6sa problemet med hjdlp
avtillverkarenstekniskaservice.

De elektromagnetiska stérningarna mdste alltid minskas s mycket att de inte medférbesvar.

Innan apparateninstalleras ska avdndaren bedéma vilka eventuella elektromagnetiska problem som kan uppsta
i det omgivande omrdadet och sdrskilt hédlsotillstdndet hos personalen i omradet, till exempel de som anvdnder
pacemakrarellerhérapparater.

@RS

1.7.3 Krav pd ndtanslutningen

P&agrundavattprimdrstrommendrasfrdnndtanslutningen kan hégeffektsutrustning paverkaledningsndtets stromkvalitet. Av
denanledningenkandetforekomma anslutningsbegrdnsningarellerkravpdenmaximalimpedanssomtillatsielndtet(Zmax)
eller en minsta tillforselskapacitet (Ssc) som krdvs vid grdnssnittet mot det allménna ledningsndtet (leveranspunkten) for viss
utrustning (se tekniska data). Om sd dr fallet &r det den som installerar eller anvdnder utrustningen som ansvarar for att
kontrollera att utrustningen far anslutas (genom att radfradga elndtsleverantéren vid behov). Vid stérningar kan man behéva
vidtaytterligare forsiktighetsatgdérder, sGsom filtrering av nétstrommen.

Man bérocksd dvervdga mdjligheten att skdrma stromfdrsérjningskabeln.
Formerinformation, se kapitlet: TEKNISKA DATA.

1.7.4 Forsiktighetsdtgdrder avseende kablar

Foljnedanstdende anvisningar for att minimera effekterna av de elektromagnetiska fdlten:

* Undvikattrullaihop kablarnaindrheten avkroppen.

* Undvik attvistas mellanjordledaren och elkabeln (hé&llab&dda pd sammasida).

« Ledningarnaska hallas sd kortasom mojligt och ska placeras ndravarandraochlépapdellerindrheten av golvnivan.
» Placeraaggregatet pd avstdnd fradnsvetszonen.

Placerakablarna pd avstand frén eventuella andrakablar.

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 elsdkerhetsskél eller beroende pa dess storlek eller placering inte &r jordat kan en jordledning mellan
arbetsstycketochjorden minskaemissionerna.Manmdste setillattjordningen avarbetsstycketinte 6karrisken attanvdndarna
skadas eller skadar andra elektriska apparater. Félj nationella bestdmmelser omjordning.

1.7.7 SkGrmning

Selektiv skdrmning avandra kablar och apparateriomgivningarna kan minska stérningsproblemen.
Forspeciellaapplikationer kan man dvervdga att skdrma hela svetsanldggningen.

1.8 IP-skyddsgrad

IP23S
» Holjetforhindrarattmankommer atfarligadelarmedfingrarnaoch skyddarmotfastaframmande féremdalmeden
diameterpd 12,5 mmeller mer.

e Holjetskyddarmotregni60°vinkel motvertikalled.
e Holjet drskyddat motskadortill f6ljd avintrdngande vatten ndrutrustningens roérliga delarinte drirdrelse.
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1.9 Jaatmekaitlus

Bortskaffainte elutrustningen tillsammans med vanligt avfall!
E | enlighet med direktiv 2012/19/EU om avfall som utgérs av ellerinnehdller elektrisk och elektronisk utrustning och
mmm | Destdmmelserna om dess inférlivande med nationell lagstiftning ska uttjdnad elutrustning samlas in separat och
ldmnastilleninsamlings- och atervinningscentral. Utrustningens dgare ska vdndasig tillkommunen fér attidentifiera

de auktoriseradeinsamlingscentralerna. Tilldmpningen av EU-direktivetkommer attbidra till att forbattramiljén och
mdnniskors hdlsa.

» Besbkwebbplatsen foérmerinformation.

2. INSTALLATION

Endast personal med specialkunskaper och tillstand fran tillverkaren farinstallera kylenheten.

Setillattgeneratorn dranslutentillelndtetinnaninstallationen gors.

&

2.1 Lyftning, transport och lossning
» Lyftdetmed gaffeltruck och varytterst forsiktig under forflyttningen sd attinte generatorn faller.

Underskattainte aggregatets vikt, se tekniska data.
Forflyttaeller stoppainte lasten ovanfér mdnniskor eller foremail.
Latinte aggregatetellerenenskild enhetfallaeller stdllas ned med en kraftig stot.

®

2.2 Aggregatets placering

Tilldmpa foljande kriterier:

 Kommandon och kopplingar ska varaldttillgdngliga.

» Placerainte utrustningenitrédngautrymmen.

» Placerainte aggregatetpdettplansomlutarmerdn 10°irelation till horisontalplanet.
» Placeraaggregatetpdtorr,ren plats med god ventilation.

» Skydda aggregatet motregn och direktsolljus.

» Seavsnittet “Forsiktighetsatgdrdervid anvdndning av gasbehdllare”.

2.3 Inkoppling

Flyttbaraenheter strémférsorjs uteslutande med ldgsp&nning.
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INSTALLATION

2.4 lgdngsdttning
2.4.1 Anslutning fér TIG-svetsning

N

Monteringsfdste med kablage
» Seavsnittet "Installation kit/tillbehor".

@ Signalkabel

@ Ingang forsignalkabel (CAN-BUS)
(ledningsknippe)

@ Gasror

@ Gaskoppling -inlopp - generator

(5) Elkabel

@ Negativtuttag(-)
Kylvdtskeutlopp

@ Kylvédtskeanslutning

Ingdng fortraden

L J

» Stdngavstromforsorjningentillgeneratorn.
» Anslutelkabeln till fastet.

» Anslut signalkabeln i ledningsknippet till kontaktdonet. For in kontakten och vrid &verfallsmuttern medurs for att 1asa
kontaktdelarnatill varandra.

» Ansluttrddmatningsroret till rdtt anslutning/koppling.
» Anslut matarslangen forkylvdtskailedningsknippet (bld) tillkopplingen (bl& - symbol @’).
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( 1 (1) Elkabel

@ Negativtuttag(-)
Kylvdtskeutlopp

@ Kylvétskeanslutning

@ Trddmatningsror

@ Utlopp trédden

@ Gasror

@ Gaskoppling - inlopp - tillbehor
Externaenheter

. y,

» Anslutbrannarentill kopplingen. Varsdrskiltnoggrann med attdra @t fastmuttern helt.
» Anslut matarslangen forkylvdtska till brannaren (bld) till kopplingen (blé - symbol @’).
» Anslutde externaenheternatill ratt kontakt.

1 (1) Jordklémkontakt
@ Positivtuttag (+)

\ 7

» Anslutjordklammantill kraftaggregatets positiva uttag (+).

~

L K
A J
B |
\ o0l
D G
g g
\ MN 7
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INSTALLATION

Stromforsorjning till push-pull-/master pull-motor

—e B -

Stotskyddsalarm
—e K

— L —

AV ON

@ Lasringen
@ Friktionsskruven
@ Pressarm

» Kontrollera attvalsspdret dverensstéimmer med 6nskad trdddiameter.
» Skruvalossldasringen frantradrullshéllaren och forintradrullen.
» Forocksdinhdallarens metallstift pd plats, sattirullen, satt tillbaka lasringen pd plats och dra at friktionsskruven.

» Frigor pressarmen pd kuggvdxelmotorn, for in trdddnden i trddledarens bussning och |&t den passera 6ver rullen i
slangpaketets koppling. Lds fast pressarmenikorrektldge och kontrollera att trddenliggerirullarnas spar.

» Tryck pd frammatningsknappen férattféraintrddenibrdnnaren.

Art.nr Wtraddiameter Trdadtyp Material Instdllning av
rulle pressarm

07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
-
07.01.291 0,8-1,0 mm Stéllegering _ 1.5-2.5
A 07.01.292 1,0-1,2mm Nickellegering ' 2 9.3.0
07.01.293 1,2-1,6 mm Solidtrad 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm 1.0-2.0
07.01.296 1,0-1,2mm Komerioee9” | 1.5-2.5
~ 07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0mm 1.0-1.5
Rortrad Stdllegering
} 07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
352
z4
>0

156



BESKRIVNING AV AGGREGATET

‘bohler
welding by voestalpine

5. BESKRIVNING AY AGGREGATET

3.1 Bakre kontrollpanel

Hogerutforande

@ Ingdng forsignalkabel (CAN-BUS)
(ledningsknippe)

@ Gaskoppling -inlopp - generator
@ Gaskoppling -inlopp - tillbehor
@ Ingang fortraden

@ Kylvdtskeinlopp

@ Negativtuttag(-)
Kylvdtskeutlopp

(7) WireEnd

\ y,

@ Ingang forsignalkabel (CAN-BUS)
(ledningsknippe)

@ Gaskoppling -inlopp - generator
@ Gaskoppling -inlopp - tillbehor
@ Ingdng fortraden

@ Kylvdtskeinlopp

@ Negativtuttag(-)
Kylvdtskeutlopp

@ Wire End

SV
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3.2 Frdmre kontrollpanel

Hoégerutforande
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Utlopp trdden

Externaenheter

Gorattde externa enheterna kan anslutas och kontrolleras.

Gaskoppling - utlopp - generator

Anslutning for gasledning

Gaskoppling - utlopp - tillbeho6r

Anslutning for gasledning

Kylvatskeinlopp

Gorattmankan anslutaréren pd en vattenkyld brénnare.

Negativtuttag(-)
Kylvdtskeutlopp

Gorattman kan anslutardren pd en vattenkyld brannare.

Uttag férsignalkabel CAN-buss (RC, RI...)
Uttag forsignalkabel CAN-buss (RC, RI...)
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Vdnsterutférande

-

©E2 OO

O

Utlopp trdden

Externaenheter

Gorattde externaenheterna kan anslutas och kontrolleras.

Gaskoppling - utlopp - generator

Anslutning for gasledning

Gaskoppling - utlopp - tillbehoér

Anslutning fér gasledning

Kylvédtskeinlopp

Gorattmankan anslutaréren pd en vattenkyld brannare.

Negativtuttag(-)
Kylvatskeutlopp

Gorattmankan anslutaréren pd en vattenkyld brénnare.

Uttag forsignalkabel CAN-buss (RC, RI...)
Uttag forsignalkabel CAN-buss (RC, RI...)
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-

\.

(D

2

3

@ Traddmatning

Gordet mojligt att matatrdéden manuellt utan gasfléde och utan stréom till traden.
Gorattmankanféraintradenibrdnnarhdljet under svetsningens forberedelsefaser.

Gastestknapp

@ @

Gor att man kan avldgsna féroreningar fran gaskretsen och stdlla in prelimindrtryck och justera tryckluftens
tryck utan attsld pd strommen.

®®

Wire tryck bakatknapp

Gorattmankandratillbaka trdden utan gasfldde och utan att tradden arstromférande.

4. TILLBEHOR

Kit Push-Pull
73.11.018

Kitforbindelse Wire-End/Spee
73.11.026

d meter*

V.

Kitsensor Wire-End WFR1000*
73.50.080

Brdnnaruttag
73.10.077

*Fabrikl6pande
Se avsnittet "Installation kit/tillbehor".
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5. UNDERHALL

Anldggningen ska genomgd I6pande underhdllienlighet med tillverkarensinstruktioner. Alla luckor och kdpor ska
vara stdngda och ordentligt fastsatta ndr apparaten dr i drift. Aggregatet far inte modifieras pd ndgot sdtt. Om
detta underhall inte utférs upphor alla garantier att gdlla och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar fér
konsekvenserna.

Eventuellt underhdll far endast utféras av utbildad personal. Om obehé&rig personal reparerar aggregatet eller
byterutdelaravdetupphorproduktgarantinomedelbartatt gdlla. Eventuellareparationeroch utbyte avdelarav
aggregatet farendast utféras avkompetent teknisk personal.

Stdng avstromforsorjningen tillaggregatet fore allaingrepp!

>

5.1 Periodiska kontroller av generatorn

Rengdr generatorn invdndigt med tryckluft med Iagt tryck och pensel med mjuk borst. Kontrollera de elektriska
anslutningarna och alla kabelkopplingar.

O

5.1.1 Underhdll eller utbyte avkomponenteribrdnnarna, elektrodhdallaren och/eller
jordledningen:
Kontrollera komponenternas temperatur och attdeinte dr dverhettade.

Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraveniregler och bestGmmelser.

Anvdnd ldmpliga nycklar och verktyg.

QP>

5.2 Odpowiedzialnosé¢

Om detta underhdll inte utfors upphor alla garantier att gdlla och tillverkaren kan inte utkrdvas nadgot ansvar for
konsekvenserna. Tillverkaren patar sig inget ansvar om operatdren inte féljer dessa anvisningar. Kontakta
ndrmaste serviceverkstad vid tveksamheter och/eller problem.

)

6. FELSOKNING OCH TIPS

Aggregatet startarinte (den gréna kontrollampan dr sldckt)

Orsak Lésning

¥

Ingenndtspdnningistromforsérjiningsuttaget. >

»

Kontrolleraochreparera elsystemet.
Vdanddigtill specialutbildad personal.

» Felpdstickpropp ellerelsladd. » Bytutdenskadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.
» Linjesdkringen hargatt. » Bytutdenskadade komponenten.
» Felpdhuvudstrémbrytaren. » Bytutdenskadade komponenten.

» Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

¥

Anslutningen mellan trddmatningsvagnen och >
generatorn felaktig.

¥

Kontrollera att systemets olika delar arratt anslutna.

Elektroniskt fel. »

¥

Kontaktandrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Ingen uteffekt (aggregatet svetsarinte)

Orsak Losning

» Aggregatet droverhettat (dverhettningsskydd - » Vdntatillsaggregatet svalnarutan att stdnga av det.
dengulakontrollampan lyser).

» Felaktigjordning. » Jordaaggregatet ordentligt.
» Seavsnittet "lgdngsdttning”.
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1

» Matarspdnningenliggerutanfoértilldtetintervall
(dengulakontrollampan lyser).

» Felpafjarrstromstdllare.

» Elektronisktfel.

Felaktig uteffekt
Orsak

Felaktiginstdlining avsvetsningeneller fel pa
vdljaren.

Felaktiginstdlining av parametraroch funktioner
foraggregatet.

Fel pd potentiometer/dataomvandlare fér
instdllning av svetsstrom.

Matarspdnningen ligger utanfor tilldtetintervall.

Enfassaknas.

Elektroniskt fel.

Traddmatningen blockerad
Orsak

» Felpdbrdannarknappen.

» Felinstdlldaeller utslitna valsar.

» Felpd&kuggvdxelmotorn.
» Brdnnarmantelnskadad.

» Ingenstromtilltrddmatningen.

» Oregelbundenupplindning parullen.

» Brdnnarmunstycket har smdlt (traden sitter fast).

Oregelbunden tradmatning
Orsak

» Felpdbrannarknappen.

» Felinstdlldaeller utslitna valsar.

» Felpd&kuggvdxelmotorn.
» Brdnnarmantelnskadad.

» Tradrullens friktion ellerldsanordningarna for
rullarnafelinstdllda.

Instabil bage
Orsak

» Felaktigaparametrarforsvetsningen.

v

¥

¥

¥

¥

¥

?ﬁ:éhler

Setillatt ndtspdnningen hdllersiginomintervallet f(ljkédr\":é!?c\n\iﬁag:/m
aggregatet.

Anslut aggregatet enligt anvisningarna.

Se avsnittet "Anslutning”.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontaktandrmaste serviceverkstad for reparation avaggregatet.

Kontaktandrmaste serviceverkstad for reparation avaggregatet.

Lésning

¥

»

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

Gorominstdliningarna fér svetsningen.
Aterstall aggregatet och stdllin parametrarna for svetsningenigen.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Anslut aggregatet enligtanvisningarna.
Seavsnittet "TAnslutning”.

Anslutaggregatet enligt anvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

Kontaktandrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Lésning

v

¥

¥

7

¥

4

v

¥

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Bytutvalsarna.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Kontrollera anslutningentillaggregatet.
Se avsnittet "TAnslutning”.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation avaggregatet.

Aterstéllnormala upplindningsférhallanden eller byt utrullen.

Bytutdenskadade komponenten.

Losning

v

¥

¥

X

¥

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation avaggregatet.

Bytutvalsarna.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation avaggregatet.

Minska friktionen.
Okatrycket parullarna.

Lésning

»

»

Kontrollera svetsaggregatet noggrant.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation av aggregatet.
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Mycket stank
Orsak

» Felaktigbdgldngd.

» Felaktiga parametrarforsvetsningen.

» Felaktigtutférd svetsning.

Otillrdckligintrdngning
Orsak

» Felaktigtutférd svetsning.

» Felaktigaparametrarforsvetsningen.

» Felaktigelektrod.
» Felaktig forberedelse avkanterna.

» Felaktigjordning.

» Storaarbetsstycken som ska svetsas.

Slagginneslutningar
Orsak
» Otillrackligslaggborttagning.
» Felaktigforberedelse avkanterna.

» Felaktigtutférd svetsning.

Ingen sammansmadltning
Orsak

» Felaktigbdgldngd.

» Felaktigtutférd svetsning.

» Storaarbetsstycken som ska svetsas.

» Felaktigbdgdynamik.

Sidoskaror
Orsak

» Felaktigaparametrarforsvetsningen.

» Felaktigbdgldngd.

» Felaktigtutférd svetsning.
Oxidering

Orsak

» Otillracklig skyddsgas.

» Felaktiga parametrar for svetsningen.

Lésning

» Minska avstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Minskaarbetsspdnningen.

» Minskaarbetsspdnningen.

» Minskabrdnnarenslutning.

Lésning

» Sdnkframmatningshastigheten forsvetsning.
» Oka svetsstrommen.

» Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

» Okadiktjdrnets ppning.

» Jordaaggregatetordentligt.
» Seavsnittet”lgdngsdttning”.

» Okasvetsstrommen.

Lésning
» Rengodrarbetsstyckenaordentligtinnan svetsningen.
» Okadiktjdrnets 8ppning.

» Minska avstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Arbetajdmntunderallasvetsningsfaserna.

Lésning
» Okaavstandet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Okaarbetsspdnningen.

» Okasvetsstrémmen.
» Okaarbetsspdnningen.

» Okabrdnnarenslutning.

» Okasvetsstrdommen.
» Okaarbetsspdnningen.

SV

» Okainduktansenikretsen.

Lésning
» Minskaarbetsspdnningen.

» Minska avstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Minskaarbetsspdnningen.

» Sdnkoscillationshastighetenisidled underfyliningen.
» Sdnkframmatningshastigheten for svetsning.

Losning

» Justera gasflodet.
» Kontrollera attbrdnnarensdiffusor och munstycke arigott skick.
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Porositet
Orsak

» Fett,fdrg, rostellersmuts pd de arbetsstyckensom
ska svetsas.

» Fett,fdrg, rostellersmuts pdsvetsmaterialet.
» Fuktisvetsmaterialet.
» Felaktigbdagldangd.

» Smdltbadet stelnarférsnabbt.

Varmsprickor
Orsak

¥

Felaktiga parametrar for svetsningen.

Fett,fdrg, rostellersmuts pd de arbetsstycken som
skasvetsas.

Fett, fdrg, rost eller smuts pa svetsmaterialet.

Felaktigt utférd svetsning.

Arbetsstycken med olika egenskaper.

Kallsprickor
Orsak

» Fuktisvetsmaterialet.

» Speciell form padden fog som ska svetsas.

bohler

welding by voestalpine

Lésning

¥

Rengorarbetsstyckena ordentligtinnan svetsningen.

3

Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
Hall alltid svetsmaterialetiperfekt skick.

¥

Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
Hall alltid svetsmaterialetiperfekt skick.

4

Minska avstédndet mellan elektroden och arbetsstycket.
Minska arbetsspdnningen.

v

¥

Sdnk frammatningshastigheten for svetsning.
Varm upp de arbetsstycken som ska svetsasiférvag.
Oka svetsstrommen.

v

¥

Lésning
» Minskaarbetsspdnningen.

» Rengdrarbetsstyckenaordentligtinnan svetsningen.

» Anvdnd alltid produkter och material med hdg kvalitet.
» Hall alltid svetsmaterialetiperfekt skick.

» Utforrattdriftsmoment fér den fog som ska svetsas.

» Buttrainnansvetsningen.

Lésning
» Anvdnd alltid produkter och material med hog kvalitet.
» Hall alltid svetsmaterialetiperfekt skick.

» Vdrmupp de arbetsstycken som skasvetsasifoérvdg.
» Vdrmupp arbetsstyckena efterat.
» Utforrdtt driftsmoment for den fog som ska svetsas.
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7. TEKNISKA DATA

Trddmatningsenhetens egenskaper

U.M.
Typ av kuggvdxelmotor SL4R-4T
Kuggvdxelmotorns effekt 120 %
Antalvalsar 4
Traddiameter / Standardrulle 1.0-1.2 mm

0.6-1.6 solidtrad
Mojlig traddiameter / Latthanterligarullar 0.8-1.6 aluminiumtrad Eomt/eriol
1.2-2.4r6rtréd

Knapp fértémning av gasledningar ja
Knapp for tryckluftstest ja
Knapp fér trddmatning ja
Wire tryck bakatknapp ja
Tradhastighet 0.5-22.0 m/min
Synergier ja
Externaenheter nej
Fl6desbrytare ja
Stotskydd ja
Encoder ja
Hastighetsmdatare ja
Nozzle-sensing ja
Uttag brdnnare Push-Pull-brGnnare ja
Rullens diameter nej mm
Framhjulens diameter nej mm
Bakhjulens diameter nej mm
Elektriskaegenskaper

U.M.
Ndtspdnning U1 48 Vdc
Kommunikationsbuss CANBUS
Maximal strémférbrukning ITmax 4.5 A
Arbetscykel

U.M.
Arbetscykel (40°C)
(X=100%) 500 A
Fysiska egenskaper

U.M.
|P-skyddsgrad IP23S
Matt (Ixbxh) 340x200x190 mm
Vikt 6.2 Kg

ENIEC60974-5:2019

Konstruktionsbestdmmelser EN 60974-10/A1:2015
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8. MARKPLAT

~

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.

WFR NX 2000 CW N°

EN| 60974-5:2019
IEC] 60974-10/A1:2015 Class A

X (40°¢) 100%
I2 500A
DD>1—== Ui 48V limax 4.5A
IP 23S UK
ce|es [l
MADE
IN
ITALY E
I
N J

9. MARKPLATENS INNEBORD

1 2
3 4
5
6 6A
7 7A
8 9 10
11 Celes I

MADE
IN
ITALY
|

N J
CE EU-forsdkran om 6verensstdmmelse
EAC EAC-forsdkran om dverensstdmmelse

UKCA  UKCA-forsdkran om 6verensstGmmelse

AN OWN 2

N o~

6A
7A

10
11

Fabrikat

Tillverkarens namn och adress
Apparatens modell

Serienummer

XAXXXXXXXXXX Tillverkningsar
Hdnvisning till tillverkningsstandarder
Symbol fér arbetscykel

Symbol fér nominell svetsstrém
Vdrden forarbetscykel

Vdarden férnominell svetsstrom
Symbol fér ndtanslutning
Nominell matningsspdnning
Max. nominell matningsstrom
Kapslingsklass
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EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

DANSK

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

erkleererunder eget ansvar, atdet felgende produkt:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

erioverensstemmelse med felgende EU-direktiver:

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

ogatfelgende harmoniserede standarder eranvendt:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentationen, derbekraefter overholdelse af direktiverne, holdes tilgaengelig tilinspekti

fornaevnte producent.

ionhosden

Ethvert indgreb eller enhver sendring, der ikke er autoriseret af voestalpine Bohler Welding Arc

TechnologyS.r.l., viimedfere, atdenne erklaering ikke leengere er gyldig.

OnaradiTombolo, 01/10/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@% ”

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1. ADVARSEL

Inden derudfgres nogen form forindgreb, skal man have laest og forstdet denne vejledning.

Dermadikke udfgressendringerpdmaskinenellervedligeholdelse,derikke er beskrevetivejledningen. Fabrikanten
pdtagersigintetansvarforlegemsbeskadigelserellerbeskadigelse afting, opstdet pd grund af manglende leesning
ellerudferelse afindholdetidenne vejledning.

Opbevaraltid brugsanvisningerne pd apparatets brugssted. Overhold ikke blot brugsanvisningerne, men ogsa de
generelle forskrifter og de geeldende lokale regler for forebyggelse af ulykker og miljghensyn.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. forbeholder sig ret til at foretage aendringer nar som helst uden
forudgdende varsel.

Rettighederne til oversaettelse, genoptrykning og redigering, enten hel eller delvis, med ethvert middel (inklusive
fotokopier, film og mikrofilm) tilharer voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. og er forbudt uden skriftlig
tilladelse fra dette firma.

Disse anvisninger er af vital vigtighed og derfor nedvendige for garantiens opretholdelse.

Fabrikanten fraleseggersig ethvert ansvar, hvis operateren ikke overholder disse forskrifter.

Alle personer med ansvar foribrugtagning, for brug, for vedligeholdelse og for reparation af apparatetskal

» besidde denrelevante kvalifikation

* havede ngdvendige kompetencer med hensyn til svejsning

» laese heledennebrugsvejledning og ngje falge anvisningerne.

Tag kontakttilen fagmandiitilfaelde af tvivl eller problemer omkring anlaeggets brug, ogsd selvom problemet ikke
omtales heri.

1.1 Brugsomgivelser

Ethvertanlaeg mdudelukkende benyttestildets forudsete brug, pd de maderogomrader, dereranfert pa dataskiltet
og/elleridennevejledning,ogihenholdtilde nationale oginternationale sikkerhedsforskrifter. Anden brugendden,
fabrikanten udtrykkeligt har angivet, skal betragtes som uhensigtsmaessig og farlig og vil fritage fabrikanten for
enhverform foransvar for skade.

Dette apparatmdudelukkende anvendestil professionelle formdliindustrielle omgivelser. Fabrikanten fralseggersig
ethvertansvarfor skaderfordrsagetaf anlaeggets brugiprivate omgivelser.

Anlaegget skal anvendesiomgivelsermed entemperatur pd mellem-10°C og +40°C (mellem +14°F og +104°F).
Anlaegget skal transporteres og opbevaresiomgivelser med en temperatur pd mellem -25°C og +55°C (mellem -13°F
og 131°F).

Anlaegget skal benyttesiomgivelseruden stav, syre, gas ellerandre aetsende stoffer.

Anlaegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pd hajst 50 % a 40°C (104°F).

Anlaegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pd hajst 90 % ved 20°C (68°F).

Anlaegget mdikke benyttesien hgjde over havet pdover 2000m (6500 fod).

Anvend ikke apparatet tiloptening af rer.
Benytaldrig dette apparaturtil opladning af batterier og/eller akkumulatorer.

Benytaldrig dette apparaturtil start af motorer.

1.2 Personligbeskyttelse og beskyttelse af andre

Svejseprocessen er kilde til skadelig strdling, staj, varme og gasudsendelse. Anbring en brandsikker afskaermning
foratbeskytte omgivelserne svejsemilje mod strdler, gnisterog gledende affald. Advarandretilstedevaerende om,
at de ikke ma rette blikket direkte mod svejsningen, og at de skal beskytte sig imod buens straler eller gladende
metalstykker.

Baer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod lysbuestralerne, gnister eller gladende metal. Den benyttede
beklaedning skal daekke hele kroppen og veere:

- intaktogigodstand

- brandsikker

- isolerende ogter

- teetsiddende ogudenopslag

Benyt altid godkendt ogslidsteerkt sikkerhedsfodtej, der eristand til at sikreisolering mod vand.

Benytaltid godkendte sikkerhedshandsker, deryder en elektrisk og termiskisolering.

e Op
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=) . . . . . .
Anvend masker med sideskaerme for ansigtet og egnet beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hajere) for gjnene.
Benytaltid beskyttelsesbrillermed sideafskeermning, iseer ved manuel eller mekanisk fjernelse af svejse-affaldet.
Baer aldrig kontaktlinser!

@ Benythagrevaern, hvissvejseprocessen ndrop pdfarlige stgjniveauer. Hvis stgjniveauet overskrider de greenser, der

er fastlagt i lovgivningen, skal man afgreense arbejdsomradet og serge for, at de personer der har adgang, er
beskyttet med harevaern.

Hold altid sidepanelerne lukkede under svejsearbejdet. Der md& aldrig udfgres nogen form for aendringer pa
anleegget. Undgd at haender, har, bekleedning, veerktgj.. kommer i bergring med beveegelige dele s& som:
ventilatorer, tandhjul, valser og aksler, trddspoler. Rar aldrig ved tandhjulene, mens tradfremfaringsenheden eri
funktion. Omgdelse af beskyttelsesanordningerne pd trddfremferingsenheden er ekstremt farlig og fritager
fabrikanten forethvertansvar forskader pd personer eller genstande.

Undgd bergring af emner, der lige er blevet svejset. Varmen vil kunne fordrsage alvorlige skoldninger eller
forbreendinger.

Overhold alle ovenforbeskrevne forholdsregler,ogsd underbearbejdninger efter svejsningen, da svejseaffald kan
falde af de bearbejdede emner, dererved at kaele af.

Kontrollér,atbraenderen er kglet af,inden derudferes bearbejdninger eller vedligeholdelse.

veeske, derlgberud af rgrene,vilkunne foradrsage alvorlige skoldninger eller forbraendinger.

Sergfor, atdererfarstehjaelpsudstyr til rddighed.
Undervurder aldrig forbraendinger og sdr.

Genopret sikre forhold i omrédet, inden arbejdsomradet forlades, sd@ledes at utilsigtet skade pd personer og
genstande undgds.

‘ﬁ Kontrollér, at kelegruppen er slukket, inden kelevaeskens tilfarsels- og afledningsslanger kobles fra. Den varme

1.3 Beskyttelse mod reg og gas

>

Reg, gasogstev frasvejse-arbejdet kan medfgre sundhedsfare.
Ra@gen, der produceres under svejseprocessen, kan under visse forhold for@rsage cancereller fosterskade.

Hold hovedet palang afstand af svejsningens gas og reg.

Serg for ordentlig naturlig eller mekanisk udluftning i arbejdsomrédet.

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 udfgrer selve svejsningen.

Anvend aldrigilt til udluftning.

Undersgg udsugningens effektivitet ved, med jaeevne mellemrum, at sammenholde emissionsmaengden af giftiggas med de
tilladte veerdierisikkerhedsforskrifterne.

Maengden og farligheden af den producerede rag kan tilbagefares til det anvendte basismateriale, til det tilferte materiale
samt til eventuelt anvendte rengeringsmidler eller affedtningsmidler p&d det emne, der skal svejses. Falg omhyggeligt
fabrikantens anvisninger og de relevante tekniske datablade.

Udfer aldrig svejsningineserheden af omrdader, hvor der foretages affedtning eller maling.

Placer gasflaskerne udendars eller pd steder med korrekt luftcirkulation.
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1.4 Forebyggelse af brand/eksplosion

ﬁ Svejse-processen kanvaere arsag tilbrand og/eller eksplosion.

» Fjernantaendelige eller breendbare materialer eller genstande fra arbejdsomraddet og det omkringliggende omrdéde.

* 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 seerlig opmaerksomhed omkring sikring af personer og genstande.

Udferaldrig svejsning oven overellerinserheden af beholdere under tryk.

Udferaldrigsvejsning pdlukkede beholdereellerrgr.Udferaldrigsvejsning eller skaering pd lukkede beholdere ellerrgr. Udvis

saerlig opmaerksomhed under svejsning af rer eller beholdere, ogsd selv om de er dbne, tomme og omhyggeligt rengjorte.

Rester af gas, breendstof, olie oglignende kan forarsage eksplosioner.

Udferaldrig svejse-arbejdeien atmosfeere med eksplosionsfarlige pulvermaterialer, gasser ellerdampe.

» Kontrollér efter afsluttet svejsning, at kredslgbet under spaending ikke utilsigtet kan kommeibergring med elementer, derer
forbundettiljordforbindelseskredslabet.

» Sgrgfor,atdererbrandslukningsudstyrtilrddighedinserheden af arbejdsomradet.

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 veeg eller lignende med egnede midler, sé de ikke kan veelte eller stade
sammen.

» Skrubeskyttelseshaetten pdventilen undertransport, klargering, og hver gang svejsearbejdet er fuldfert.

» Undgd at gasflaskerne udseettes for direkte solstrdler, pludselige temperaturudsving, for haje eller for lave temperaturer.
Udsaet aldrig gasflaskerne for megetlave eller hgje temperaturer.

« Undgd omhyggeligt, at gasflaskerne kommer i bergring med dben ild, elektriske buer, breendere, elektrodeholdertaenger

ellermed gledende partikler fra svejsningen.

Hold gasflaskerne pdlang afstand af svejsekredslgb og streamkredslgb i almindelighed.

» Holdhovedetpdlangafstand af det punkt, hvorfra gassen strammerud, narder dbnes for gasflaskens ventil.

Luk altid for gasflaskens ventil, nd@rsvejsningen er fuldfert.

Udfer aldrig svejsning pd en gasflaske under tryk.

Tilslutaldrigentrykluftsflaske direkte til maskinens trykregulator! Trykketkan overskride trykregulatorens kapacitet, sé@ledes

atderopstdrfare for eksplosion!

1.6 Beskyttelse mod elektrisk sted

Etelektrisk sted kan vaere dedbringende.

» Undgd bergring af stremferende dele bdde inden i og uden pd svejsesegget, s leenge anlaegget er under forsyning
(breendere, teenger, jordforbindelseskabler, elektroder, ledninger, valserogspolererelektrisk forbundet til svejsekredslgbet).

» Sergfor,atanlaegogelektriskisoleretvedhjeelp afterre pladerogsoklermedtilstreekkeligisoleringmod muligjordforbindelse.

* Kontrollér,atanlaegget erforbundetkorrekt til et stik og en stremkilde udstyret med enjordledning.

* Bergraldrigtosvejsebraendereellerto elektrodeholdertaenger samtidigt.

» Afbryd gjeblikkeligt svejse-arbejdet, hvis det fales, som om der modtages elektrisk stad.

Eg Dette udstyrtil lysbuetaending og -stabilisering er fremstillet tilmanuel eller mekanisk styret betjening.
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1.7 Elektromagnetiske felter og forstyrrelser

Baerere af vitale elektroniske apparater (pacemaker) bar konsultere en laege, inden de kommer i naerheden af
lysbuesvejsninger.

Passagen af strem igennem anlaeggets indvendige og udvendige kabler skaber et elektromagnetisk felt i
umiddelbar neerhed af svejsekablerne og af selve anlaegget.

» Elektromagnetiske felterkanfordrsage (pdnuvaerendetidspunktukendte)helbredseffektervedlangerevarende pdvirkning.
» Deelektromagnetiske felter kan pdvirke andetapparatursd som pacemakere ellerhgreapparater.

1.7.1 Klassificering EMCioverensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

|

Klasse | Udstyriklasse B overholder kravene vedregrende elektromagnetisk kompatibilitet i industrielle miljger og private
B boliger, herunder boligomréader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige lavspaendingsforsyningsnet.
—
‘ N . . . . . . .. . .
Udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligomréader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige

A lavspaendingsforsyningsnet. Der kan vaere visse vanskeligheder med at sikre elektromagnetisk kompatibilitet for
klasse A-udstyrisaddanne omrdader pd grund af ledningsbdrne forstyrrelser og stralingsforstyrrelser.

Klasse

For mereinformation, se kapitlet: DATASKILT eller TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

1.7.2 Installering, brug og vurdering af omradet

Dette apparat er bygget i overensstemmelse med kravene i den harmoniserede standard EN 60974-10/A1:2015 og er
identificeret som et “KLASSE A”-apparat. Dette apparat md udelukkende anvendes til professionelle formdl i industrielle
omgivelser. Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar for skader foradrsaget af anleeggets brugiprivate omgivelser.

Brugerenskalhave ekspertiseindenforarbejdsomrddet,oghan/huneridenne henseende ansvarligforinstallering
og brug af apparatet i overensstemmelse med fabrikantens anvisninger. Hvis der opstdar elektromagnetiske
forstyrrelser, erdetbrugerens opgave atlgse problemet med hjselp fra fabrikantens tekniske servicetjeneste.

Elektromagnetiske forstyrrelser skalunder alle omstaendighederreduceresiensddangrad, atdeikke laengere har
nogenindflydelse.

Inden dette apparatinstalleres, skalbrugeren vurdere de eventuelle elektromagnetiske problemer, derkan opstdi
detomkringliggende omrdde, specielt hvad angdr de tilstedevaerende personers sundhedstilstand, fx: brugere af
pacemakere og hegreapparater.

oL 4%,

1.7.3 Krav til stremtilfersel (Se tekniske specifikationer)

Hegjspeendingsudstyrkan pdgrund af primaerstremmen, som hentes fraforsyningsnettet, pdvirke nettets stremkvalitet. Forvisse
typer af udstyr (se tekniske specifikationer) kan der veere restriktioner eller krav vedragrende 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 vedrerende ledningerne

Felgnedenstdendereglerforatreducere virkningen af de elektromagnetiske felter:

» 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.
e Placeranlaeggetienvisafstand af svejseomrddet.

« Kablerne skal holdes adskilt fra alle @vrige kabler.

1.7.5 Potentialudligning

Derskaltageshgjde forstelforbindelse af alle metalkomponenter pdsvejse-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.
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1.7.7 Afskeermning

Afskaermning af udvalgte kabler og apparateridet omkringliggende omrade kan lgse interferensproblemer.
Muligheden forafskeermning af hele svejse-anlaegget kan overvejesispecielle arbejdssituationer.

1.8 IP-beskyttelsesgrad

IP23S
n ¢ Indkapslingen er beskyttet mod indfering af fingre og faste fremmedlegemer med en diameter starre end/lig med
12,5 mm og bergring af farlige dele.

» Indkapslingen erbeskyttetmodregnien vinkel pdop til 60° fralodret position.
» Indkapslingen erbeskyttet mod skader forarsaget af vandindtraengning, ndrapparaturets bevaegelige deleikke er
ibeveegelse.

1.9 Bortskaffelse

implementering i overensstemmelse med national lovgivning skal elektrisk udstyr, der er udtjent, indsamles separat
ogsendestilnyttiggerelse ogbortskaffelse. Ejeren afudstyret skalidentificere de autoriseredeindsamlingscentre ved
atforhegre sighoskommunen. Anvendelsen af det europaeiske direktiv vil forbedre miljget og menneskers sundhed.

Apparatet mdikke bortskaffes med normalt affald.
I | overensstemmelse med det europaeiske direktiv 2012/19/EU om affald af elektrisk og elektronisk udstyr og dets
||

» Sehjemmesiden foryderligere oplysninger.

2. INSTALLERING

Installeringen ma kun udferes af erfarent personale, der godkendt af svejsemaskinens fabrikant.

Vedinstallering skal man serge for, at stremkilden er afbrudt fra forsyningsnettet.

&

2.1 Lofte-, transport- og afleesningsanvisninger
» Benytengaffellift og udvisstor forsigtighed under flytninger, foratundgd at generatoren veelter.

Undervurderaldrig anleeggets veegt, (lees de tekniske specifikationer).
Lad aldriglaesset glide hen over - eller haenge stille over - mennesker eller ting.
Lad aldrig anleegget eller de enkelte enheder falde eller statte mod jordoverfladen med stor kraft.

®

2.2 Placering af anlaegget

Overhold nedenstdende forholdsregler:

d

DA

» Derskalveere nem adgangtil betjeningsorganerne ogtilslutningspunkterne.

» Placéraldrigudstyretisnaevre omrader.

» Anbringaldrig anlaegget pd enoverflade med en haeldning pd over 10°iforhold til det vandrette plan.
» Slutanleeggettiliettert,rentomrdde med god udluftning.

» Beskytanleegget moddirekte regnogsolstraler.

» Seunder“Forholdsreglerved brug af gasflasker”.

2.3 Tilslutning

De mobile enheder fraforsynes udelukkende med lav spaending.

173



1

T bohler

welding by voestalpine

INSTALLERING

2.4 |driftseettelse
2.41 Tilslutning til TIG-svejsning

N

Monteringsbeslag og kabelbundtets
» Seunder"Installering kit/ekstraudstyr".

@ Signalkabel

@ Indgangsignalkabel (CAN-BUS) (kabelbundt)
@ Gasrer

@ Gastilslutning - indlgb - generator

(5) Effektkabel

@ Negativt effektudtag(-)
Kolevaeskeudlgb

@ Tilslutning kelevaeske

Tradindgang

L J

» Frakoblgeneratorens forsyning.
» Forbind effektkablet til det relevante fastgeringspunkt.

DA » Forbindkabelbundtetssignalkabeltildenrelevante konnektor.Seetforbindelsesleddetiogdrejringmgtrikken meduret, indtil
delenesidder heltfast.

» Tilsluttréddenstilslutningsrertildetspecielle samlestykke/stik.
» Forbindkabelbundtetskalevaesketilferselsslange (bladfarve) med detrelevante samlestykke/kobling (bl&farve - symbol @

).
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(1) Effektkabel
@ Negativt effektudtag(-)

Kelevaeskeudlgb

@ Tilslutning keleveaeske
@ Tradens tilslutningsrer
@ Trddudgang

@ Gasrer

@ Gastilslutning - indlgb - tilbehor

Eksterne anordninger

. y,

» Tilslutbreenderen pd adapteren. Veer specielt pdpasseligmed at stramme fastgeringsringen fuldstaendigt.
» Forbind breenderens kalevaesketilfgrselsslange (blé& farve) med detrelevante samlestykke/kobling (bla farve - symbol @’).
» Tilslutde eksterne anordningertil det specielle stik.

) @ Stik tiljordforbindelsestang
@ Positivt effektudtag (+)

\ 7

» Tilslutjordklemmentilden positive pol (+) pd stramforsyningen.

N

L K
A J
B |
\ o0l
D G
g g
\ MN 7
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Stremforsyning til frem-/tilbagefering/hoveddrivmotor

—e B -

Anti-kollisionsalarm
—_— K

— L —

INAKTIV AKTIV

@ Ringmatrikken

@ Friktionsskruen
@ Trykarm

» Kontrollér,atdenlille rulles fordybning stemmer overens med diameteren pddentrdd, man gnsker atanvende.
» Skruringmeatrikken af spoleholderhaspen, ogindsaet spolen.

» Seet derefter ogsd spoleholderens tap pd plads i saedet, seet spolen i, anbring igen ringmeatrikken i positionen og juster
friktionsskruen.

» Las gearmotorens trykarm op ved at indseette enden af traden i tradferingsbesningen og fere den over rullen ind i
svejsepistolen. Lastrykarmen pd plads, og kontrollér, attrdden erkommetindirillen parullerne.

» Trykpdknappentradfremfering for atfere traden fremibraenderen.

Rullens Traddiameter Tradtype Materiale Justering af
kode trykarm

07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
(- . )
07.01.291 0,8-1,0mm Stallegering 1.5-2.5
A N 07.01.292 1,0-1,2mm Nikkellegering ~ 2:0-3.0
07.01.293 1,2-1,6 mm Fyldttrad 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm 1.0-2.0
Aluminiumlegering
07.01.296 1,0-1,2mm " Kobberlegering 1.5-2.5
S g 07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0mm Trad med . ) 1.0-1.5
Stéllegering
} 07.01.300 1,2-1,6 mm vaege 2.0-3.0
352
=4
0
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5. PRASENTATION AF ANLAGGET

3.1 Bagpanel

Hgjre-version

\

@ Indgangssignalkabel (CAN-BUS) (kabelbundt)
@ Gastilslutning - indlgb - generator

@ Gastilslutning - indlgb - tilbehar

@ Tradindgang

@ Kelevaeskeindlgb

@ Negativteffektudtag(-)
Kolevaeskeudlgb

@ Wire End

@ Indgang signalkabel (CAN-BUS) (kabelbundt)
@ Gastilslutning - indleb - generator

@ Gastilslutning - indlgb - tilbehor

@ Tradindgang

@ Kelevaeskeindigb

@ Negativteffektudtag(-)
Kolevaeskeudlgb

@ Wire End

DA

177



D

PRASENTATION AF ANLAGGET

|

':e‘?bC')hIer

3.2 Frontbetjeningspanel

Hgjre-version
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@ <D
® <
OAS D

A
O @

Tradudgang

Eksterne anordninger

Tillader forbindelsen og kontrollen af eksterne anordninger.

Gastilslutning - udleb - generator

Gastilslutning

Gastilslutning - udleb - tilbeher

Gastilslutning

Kelevaeskeindlsb

Tilladertilslutningen afrgrene til et vandafkelet blus.

Negativt effektudtag(-)
Keleveeskeudlob

Tilladertilslutningen af rerene til et vandafkelet blus.

Signalkabel CAN-BUS input(RC,RI...)
Signalkabel CAN-BUS (RC, RI...)input
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Venstre-version

-

©E2 OO

O

Trddudgang

Eksterne anordninger

Tillader forbindelsen og kontrollen af eksterne anordninger.

Gastilslutning - udleb - generator

Gastilslutning

Gastilslutning - udleb - tilbehear

Gastilslutning

Keleveeskeindlab

Tillader tilslutningen af rerene til et vandafkelet blus.

Negativt effektudtag(-)
Kolevaeskeudlsb

Tillader tilslutningen af rerene til et vandafkglet blus.

Signalkabel CAN-BUS input (RC, RI...)
Signalkabel CAN-BUS (RC, RI...)input
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-

\.

(D

2

3

@ Fremfering af trad

Giver mulighed for manuel tradfremfering uden gasstremning og uden strem pd& traden.
Giver mulighed forindseettelse af trddenibreenderens kappe under forberedelserne til svejsningen.

Gastestknap

@ @

Gor det muligt at rense gaskredslgbet for urenheder og, uden output-power, at foretage de indledende
gastryk- og flowreguleringer.

®®

Knap til tilbagetraekning af trdden

Tilladertradenstilbagetraekning uden gasstrem oguden attrdden erunder spaending.

4. EKSTRAUDSTYR

Kit Push-Pull
73.11.018

Wire-End/Speed meter tilslutning kit*
73.11.026

Wire-End sensor kit WFR1000*
73.50.080

Braendertilslutning
73.10.077

*Factory samling
Seunder"Installering kit/ekstraudstyr".
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5. VEDLIGEHOLDELSE

Anlaeggetskalundergdenrutinemaessig vedligeholdelseihenholdtil fabrikantens anvisninger. Alleadgangslager,
dbningerog daekslerskal veere lukket og korrekt fastgjort, nGrapparateterifunktion. Der ma aldrig udfgres nogen
formforaendringerpdanleegget. Undgdophobningaf metalstegvinserhedenafellerdirekte 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 stremforsyningentilanlseggetinden enhver form forindgreb!

>

ol

.1 Regelmaessig kontrol af stremkilden

Renger stremkilden indvendigt ved hjeelp af trykluft med lavt tryk og blede berster. Kontrollér de elektriske
tilslutninger og alle forbindelseskabler.

O

5.1.1 Ved vedligeholdelse eller udskiftning af komponenteribraenderne, i
elektrodeholdertangen og/ellerjordledningskablerne skal nedenstdende fremgangsmadde
overholdes:

Kontrollértemperaturen pd komponenterne og serg for, atde ikke er overopvarmet.

Anvend altid handsker, der opfylder sikkerhedsreglerne.

Anvend egnede nagler og veerktg;j.

QP

o
N
<

astuu

= Ved manglende udferelse af ovennaevnte vedligeholdelse vil alle garantier bortfalde, og fabrikanten vil i alle

@ tilfeelde vaere 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
problem.
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FEJLFINDING OG LOSNINGER

6. FEJLFINDING OG LOSNINGER

Manglende teending af anleegget (gren kontrollampe slukket)
/&rsog Lesning

Udferenkontrol og foretagenreparation af det elektriske anlaeg.
Benytkun specialiseret personale.

» Manglendeledningsnetsspaendingi
forsyningsstikket.

¥

¥

¥

Defektforsyningsstik eller -ledning. Udskift den defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.
Udskift den defekte komponent.

Udskift den defekte komponent.
Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

¥

Braendtlinjesikring.

Defekttaendingskontakt.

¥

¥

¥

¥

Tilslutning mellemvogn til trddtreek og generator  »
ikke korrekt eller defekt.

¥

Kontrollérden korrekte tilslutning af anlaeggets dele.

Defekt elektronik.

¥

Kontakt neermeste servicecenteroglad anlaeggetreparere.

Manglende udgangseffekt (anlaegget svejserikke)

Arsag Lesning
» Overophedet anlaeg (termisk alarm - gul » Afventatanlaeggetkeler af uden atslukke det.
kontrollampe taendt).

Udferjordforbindelsestilslutningen korrekt.
Jaevnferafsnittet “Installation”.

Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen.

¥

¥

Ledningsnetsspaending overinterval (gul » Bringledningsnetsspeendingentilbageistremkildens
kontrollampe taendt). forsyningsinterval.

Udferenkorrekttilslutning af anlaegget.

Jaevnfer afsnittet "Tilslutning”.

¥

¥

v
¥

Defekt kontaktor. Udskift den defekte komponent.

Kontakt naermeste servicecenteroglad anlaeggetreparere.

¥

Defekt elektronik.

¥

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Ukorrekt effektlevering

/&rsog Lesning

Fejlagtigmarkering af svejseprocessenellerdefekt » Udferenkorrekt markering af svejseprocessen.
omskifter.

Fejlagtigindstilling af systemets parametre eller » Nulstil systemet ogindstil svejseparametreneigen.
funktioner.

» Defektpotentiometer/encodertilregulering af » Udskiftden defekte komponent.
svejsespaending. » Kontaktnaermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.
» Ledningsnetsspaending overinterval. » Udferenkorrekttilslutning af anleegget.

» Jeevnfer afsnittet "Tilslutning”.

» Mangelafenfase. » Udferenkorrekt tilslutning af anlaegget.
» Jeevnferafsnittet "Tilslutning”.

Defekt elektronik. » Kontaktnaermeste servicecenteroglad anleeggetreparere.

Blokeret tradfremfering

Arsag Lasning
» Fejlbeheeftetbraenderknap. » Udskift den defekte komponent.
» Kontaktneermeste servicecenteroglad anlaeggetreparere.
» Ukorrekte eller nedslidte valser. » Udskift valserne.
» Defekttraddfremfarer. » Udskift den defekte komponent.

» Kontaktnaeermeste servicecenteroglad anlaeggetreparere.

» Beskadigetbraenderbeklaedning. » Udskift den defekte komponent.
» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anleeggetreparere.

182



-~ FEJLFINDING OG L@SNINGER
‘bohler j °

welding by voestalpine

» Tradtreek uden forsyning. » Kontrollertilslutningen til stremkilden.
» Jeevnferafsnittet "Tilslutning”.
» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anlaeggetreparere.
» Irreguleer opvikling p&spolen. » Genopretspolensnormale vikleforhold eller skiftden ud.
» Sammenbraendtsvejsedyse (sammensmeltet » Udskift den defekte komponent.
trad).

Ujsevn tradfremfering

Arsag Lesning
» Fejlbeheeftet breenderknap. » Udskift den defekte komponent.
» Kontaktnaermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.
» Ukorrekte eller nedslidte valser. » Udskift valserne.
» Defekttradfremfarer. » Udskiftden defekte komponent.
» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anlaeggetreparere.
» Beskadigetbraenderbeklaedning. » Udskift den defekte komponent.
» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anleseggetreparere.
» Darligtjusteretspoleholderkoblingeller » Leasnkoblingen.
valseblokeringsanordning. » Foregtrykketpdvalserne.
Ustabil bue
Arsag Lesning
» Ukorrekte svejseparametre. » Udferenomhyggelig kontrol af svejseanlaegget.

» Kontaktnaermeste servicecenter oglad anleeggetreparere.

Overdreven sprgjt-udslyngning
/&rsog Lesning

» Ukorrektbuelaengde. » Reducerafstanden mellem elektrode ogemne.
» Reducersvejsespeendingen.
» Ukorrekte svejseparametre. » Reducersvejsestrammen.

» Ukorrektsvejseafviklingstilstand. » Reducerbraenderens haeldning.

Utilstraekkelig gennemtraengning

/&rsag Lesning

» Ukorrektsvejseafviklingstilstand. » Reducerfremfaringshastigheden undersvejsning.
» Ukorrekte svejseparametre. » Foregsvejse-/skeerestremmen.

» Uegnetelektrode. » Benytenelektrode med enmindre diameter.

» Ukorrektforberedelse af kanterne. » Foregspaltens dbning.

» Ukorrekttilslutning af jordforbindelsen. » Udferjordforbindelsestilslutningen korrekt.

» Jeevnfaer afsnittet “Installation”.

» Emnerne, derskal svejses, er for store. » Foregsvejse-/skeerestremmen.

Slaggeindslutning

/&rsug Lesning
» Ukompletbortbearbejdning afslaggen. » Udferenomhyggeligrengering af emnet, inden svejsningen
udfares.

v

» Ukorrektforberedelse af kanterne. » Foragspaltens dbning.

» Ukorrektsvejseafviklingstilstand. » Reducerafstanden mellem elektrode ogemne.
» Sergfor, atfremferingen erregelmaessigunder alle svejsefaserne.

Sammensmeltning
/&rsqg Lesning

» Ukorrektbuelaengde. » Foregafstanden mellem elektrode ogemne.
» Foregsvejsespaendingen.

» Ukorrekte svejseparametre. » Forggsvejse-/skeerestremmen.
» Foregsvejsespaendingen.
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» Ukorrektsvejseafviklingstilstand.

» Emnerne, derskalsvejses, er forstore.

» Ukorrektbuedynamik.

Marginale graveringer
Arsag
» Ukorrekte svejseparametre.

» Ukorrektbuelaengde.

» Ukorrektsvejseafviklingstilstand.

Oxideringer
Arsag
» Utilstreekkelig gasbeskyttelse.

Porgsitet
,&rsag

» Tilstedeveerelse af fedt, maling, rusteller snavs pa
de emner, derskalsvejses.

» Tilstedeveerelse af fedt, maling, rustellersnavs pda
tilsatsmaterialet.

» Fugtighedsforekomstitilsatsmaterialet.

» Ukorrektbuelaengde.

» Forhurtigsterkning af svejsebadet.

Knagelyd ved opvarmning
Arsag

» 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, har forskellige
egenskaber.

Knagelyd ved kolde emner

Arsag

» Fugtighedsforekomstitilsatsmaterialet.

» Partikuleer geometriidensammenfgjning, der skal
svejses.

?ﬁ:éhler
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Tilpasvinklen p& breenderens heeldning.

Foreg svejse-/skaerestremmen.
For@gsvejsespaendingen.

Foregkredslabetsinduktive vaerdi.

Lesning

»

»

»

»

»

Reducersvejsestrammen.

Reducer afstanden mellem elektrode ogemne.
Reducersvejsespaendingen.

Reducersideoscillationshastigheden under pafyldning.
Reducer fremfaringshastigheden under svejsning.

Lesning

»

»

Justergasstremmen.
Kontroller, at breenderens spreder og gasdyse erigod stand.

Lesning

Udferen omhyggeligrengering af emnet, inden svejsningen
udfares.

Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialeti perfekt stand.

Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialeti perfekt stand.

Reducer afstanden mellem elektrode ogemne.
Reducersvejsespaendingen.

Reducer fremferingshastigheden under svejsning.
Udferenforvarmning afde emner, der skal svejses.
For@gsvejse-/skaerestremmen.

Lesning

v

¥

x

x

v

Reducer svejsestrammen.

Udferen omhyggeligrengering af emnet, inden svejsningen
udferes.

Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialetiperfekt stand.

Udferde korrekte driftssekvenser tilden sammenfajning, der skal
svejses.

Udferenindsmaring, inden svejsningen udferes.

Lesning

»

»

»

»

»

Benyt altid 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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7. TEKNISKE SPECIFIKATIONER

Egenskaber for tradfremfaringsenheden

Type gearmotor

Gearmotorens effekt
Antalvalser
Traddiameter / Standardrulle
Diameter pa anvendelige trade / Ruller, der kan forhandles
om

Knap tilgasudluftning
Trykluft-testknap

Knap til tradfremfarsel

Knap til tilbagetraekning af trdden
Tradhastighed

Synergier

Eksterne anordninger
Flowkontakt

Antisted

Encoder

Hastighedsmaler
Nozzle-sensing

Stikkontakt til Push-Pull breender
Diameterpdspole

Diameter pa forhjul

Diameter pd baghjul

Elektriske egenskaber

Forsyningsspaending U1
Kommunikationstype

Maks. strem optaget ITmaks.

Arbejdscyklus

Arbejdscyklus (40°C)
(X=100%)

Fysiske egenskaber

IP-beskyttelsesgrad
Dimensioner (Ixdxh)

Vaegt

Bygningsstandarder

185

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

0.6-1.6fyldttréd
0.8-1.6 aluminiumstrad
1.2-2.4trdd med veege

nej
nej

nej

48
CANBUS
4.5

500

IP23S
340x200x190
6.2

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

U.M.

mm

mm/
materiale

m/min

U.M.
Vdc

U.M.
DA

U.M.

Kg
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8. DATASKILT

~

X

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

WFR NX 2000 CW

NO

EN

60974-5:2019

\

IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°¢) 100%
I2 500A
DD>1—== Ui 48V limax 4.5A
IP 23S UK
ce|es [l
MADE
IN
ITALY E

J

9 BETYDNING AF OPLYSNINGERNE DATASKILT

Fremstillingsmaerke
Navn ogadresse pd producenten

N

(O]

Apparatets model
Serienummer

N

XAXXXXXXXXXX Produktionsar
Henvisning til konstruktionsstandarder

Symbol for arbejdscyklus

N o~

6A

Symbol fornominel svejsestrem

7A

6A Veerdierforarbejdscyklus
7A  Veerdierfornominel svejsestram

10

8 Symbolforstremforsyning

11

C€| R

EAL

9 Nominelforsyningsspaending
10 Maksimalnominel stremforsyningsstrem

11 Beskyttelsesgrad

MADE
IN
ITALY

g

.

CE EU-overensstemmelseserklaering
EAC EAC-overensstemmelseserklaering
UKCA  UKCA-overensstemmelseserklaering
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NORSK

EU-SAMSVARSERKLARING

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

erkleererunder eget ansvar at felgende produkt:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

erisamsvar med EU-direktivene:

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

ogatfelgende harmoniserte standarder eranvendt:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
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, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson Ivo Bonello

NO

Managing Directors
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1. ADVARSEL

Fordubegynneroperasjonene, médu forsikre degom & halest og forstatt denne hdndboka.

Utfarikke modifiseringerellervedlikeholdsarbeid somikke er beskrevet. Produsenten erikke ansvarlig forskaderpd
personer eller ting som oppstar pd grunn av mangelfull forstaelse eller manglende utferelse av instruksjonene i
denne hdndboka.

Bruksanvisningenskal alltid oppbevaresderapparateteribruk.Itilleggtilbruksanvisningenskalogsdgenerelle og
lokale regler om ulykkesforebygging og milje falges.

voestalpine Bdhler Welding Arc Technology S.r.l. forbeholder seg retten til & foreta forandringer nér som helst og
uten forvarsel.

Rettighetene for oversettelser, reproduksjon, tilpasning, helt eller delvis og med ethvert middel (deri innbefattet
fotokopier, film og mikrofilm) er reserverte og forbudt uten skriftlig tillatelse av voestalpine Bohler Welding Arc
TechnologyS.r.l.

Disseretningslinjer ermegetviktige og ngdvendige for garantiens gyldighet.

Hvis operaterenikke folgerinstruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar.

Alle personersom jobbermedidriftsetting, betjening, vedlikehold og reparasjon av apparatet, skal:
» veeretilsvarende kvalifisert

* hakjennskap til sveising

* halesthele bruksanvisningen ogfelgedenne

Ved tvilog problemerom bruken av anlegget, skaldu henvende degtil kvalifisert personell.

1.1 Bruksmilje

Altutstyrskalkun brukes foroperasjonersomdeter prosjekterttil, pd den mdéte ogiomrddene som erangitt pd skiltet
og/elleridenne hdndboka,isamsvarmed nasjonale oginternasjonale direktiver om sikkerhet. Bruk somskillerseg fra
bruksmenster angitt av fabrikanten erikke egnetog kanvaere farlig;ietslikt tilfelle frasier fabrikanten seg altansvar.

Denne enheten mé brukes kuniprofesjonelle applikasjoneriindustrimiljeer. Fabrikanten er ikke ansvarlig for skader
som er forarsaket ved privatbruk avanlegget.

Anlegget skal brukesimiljger med entemperaturmellom-10°C og +40°C (mellom +14°F og +104°F).

Anlegget skal transporteres og oppbevares i miljger med en temperatur mellom -25°C og +55°C (mellom -13°F og
131°F).

Anlegget skal brukesimiljger fritt for stev, syre, gass ellerandre etsende stoffer.

Anlegget md ikke brukesimiljger med en luftfuktighet over 50% ved 40°C (104°F).

Anlegget md ikke brukesimiljger med en luftfuktighet over 90% ved 20°C (68°F).

Anlegget maikke brukes hgyere enn 2000m over havet.

Ikke bruk denne typen apparatfor & tine opp frosnerer.
Bruk aldriapparatet for dlade batterier og/eller akkumulatorer.
Brukikke apparatet for & starte motorer.

O

1.2 Personlig beskyttelse 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 eller pa det glgdende 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. Dumdha pddeg egnetklaer som dekker hele kroppenoger:

- heleogigodstand

- ikke brannfarlige

- isolerende ogterre

- tettsittende oguten mansjetter ogoppbrett

Bruk alltid foreskrevne sko som er sterk og er garantert vanntett.

Bruk alltid foreskrevne hansker somisolerer mot elektrisitet og varme.

e Op

189

NO



NO

|

ADVARSEL ~
‘bohler

welding by voestalpine

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 fijerning av sveiseslagg.

Bruk aldri kontaktlinser!

Bruk harselvern hvis sveiseprosedyren fordrsaker farlig stay. Hvis staynivaet overstiger de tillatte grensene, ma du
avgrense arbeidssonen og forsikre degom at personene som befinnersegisonen erutstyrt med harselvern.

@®eo

Hold alltid sidepanelene lukket under sveiseprosedyren. Du skal ikke utfere endringer pd anlegget. Unngd kontakt
mellomhender, hdr, kleer, utstyr...og bevegelige deler som: vifter, tannhjul, valser og spindler, tradspoler. Ikke berar
tannhjul nar tradtrekkeren er igang. Utkopling av sikkerhetsutstyr p& enhetene for fremtrekk av trdden er meget
farlig og fritar fabrikanten for ethvert ansvar med hensyn til skader p& utstyr eller personer.

o
0
U

Unngddrereveddelenesomdunettopp harsveiset,daden hgye temperaturen kan fere til alvorlige forbrenninger
ellerskader.

Falg alle forholdsregler som er beskrevet ogsdibearbeidelsene etter sveisingen, da stykkene som du sveiset kan gi
frasegslaggrester mensde avkjales.

Forsikre degom atsveisebrenneren er avkjglet fgr du utferer arbeid eller vedlikehold pa den.

Forsikre deg om at kjgleaggregatet er slatt av fer du frakopler slanger for tilfarsel og retur av kjglevaesken. Den
varme vaesken som kommer ut kan fere til alvorlige forbrenninger eller skalding.

Forsikre degom atdetfinnes et farstehjelpskrininaerheten.
Ikke undervurderforbrenningereller sar.

Fer du forlater arbeidsplassen, skal du forsikre deg om at sonen er sikker for & forhindre ulykker som kan fere til
skader pdutstyreller personer.

tatl dd ]

1.3 Beskyttelse motreyk og gass

Royk, gass ogstevsomdannesundersveisingen kan veere farlige for helsen.
Rayken som blir produsertunder sveiseprosedyren kan fgre til kreft eller fosterskade pa kvinner som er gravide.

>

Hold hodet borte 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 operatgren ved hjelp aven kollegasom befinnerseg ute.
Bruk aldrioksygen 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.
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1.4 For & forebygge brann/eksplosjoner

ﬁ Sveiseprosedyren kan forarsake brann og/eller eksplosjoner.

Fjernalle 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 gledende partikler kanlett nd sonenerundt enheten ogsd gjennem sma dpninger. Veer spesielt forsiktigmed &
beskytte gjenstander og personer.

Utferikke sveisingen pdellerinaerheten av trykkbeholdere.

Utferikke sveiseoperasjonerpdlukkede beholdereellerrgr. Vaer meget forsiktig ved sveising avrerellerbeholdereselvomde
erdpen,temtogrengjort med storomhu. Rester av gass, drivstoff, olje eller lignende kan fare til eksplosjon.

Du skalikke 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.

» Plasseretbrannslukningsapparatinaserheten av maskinen.

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 skal veere festet vertikalt ved veggen eller andre statteinnretninger for dunnga fall og plutselige mekaniske

stot.

» 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 nardu avslutter sveiseprosedyrene.

» Utfgraldrisveising pd engassbeholderundertrykk.

» Kople aldrientrykkluftsbeholder direkte til maskinens reduksjonsventil! Trykket kan overstige reduksjonsventilens kapasitet

ogeksplodere!

1.6 Vern mot elektrisk stot

Etelektrisk stet kan veere dedelig.

» Unngddrgrevedinnvendige ellerutvendige delersomerforsynt med stremisveise mens anleggeterslatt pd (sveisebrenner,
tenger, jordledninger, elektroder, ledninger, ruller og spoler er elektrisk koplet til sveisekretsen).

Forsikre deg om at anleggets og operatgrens elektriske isolering er korrekt ved & bruke tarre steder og gulv som skal veere
tilstrekkeligisolert frajord.

Forsikre degom atanlegget er korrekt koplet tiluttaket og at nettet er utstyrt med enjordforbindelse.

Bergraldrisamtidig to sveisebrennere eller to elektrodeholdertenger.

Avbrytumiddelbartsveiseprosedyren hvis du feler elektriske stat.

Eg Enheten forbuetenning og stabilisering erlaget for manuell ellermekanisk styrt operasjon.

1.7 Elektromagnetiske felt og forstyrrelser

Alle personersomharlivsviktige elektroniske apparater (pace-maker)mdhenvendesegtillegenfgrde nsermerseg
soner hvor sveiseoperasjone.

Stremmen gjennem de innvendige og utvendige kablene i anlegget danner elektromagnetiske felti nserheten av
sveisekablene og anlegget.
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» De elektromagnetiske feltene kan ha innvirkning pd helsen til operaterer som er utsatt for feltene under lange perioder
(neyaktig pavirkning eridag ukjent).
« Deelektromagnetiske feltene kan pavirke andre apparater som pacemaker eller hgreapparater.

1.7.1 EMC overensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

SN
Klasse | Utstyrklasse B erioverensstemmelse med elektromagnetiske kompatibilitetskraviindustriell og beboelsesmiljz,
B inkludertboligomrader hvor den elektriske kraft er forsynt fra det offentlige lavspennings forsyningssystem.

N———r/
e M . AT . . . .
Utstyrklasse Aerikke mentforbrukiboligomrdderhvordenelektriske krafterforsyntfradetoffentligelavspennings

forsyningssystem. Det kan veere potesielle vanskeligheteri a sikre elektromagnetisk kompatibilitet av utstyrklasse
Aidisse omrdder, pd grunnav styrte sdvel som utstrdlte forstyrrelser.

Klasse

A
N——
Formerinformasjon, se kapittelet: DATASKILT eller TEKNISK SPESIFIKASJON.

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 forskader
som er forarsaket ved privatbruk avanlegget.

Brukeren mé har erfaringerisektoren og er ansvarlig for installasjonen og bruken av enheten i overensstemmelse
med fabrikantens anvisninger. Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstar, er det brukeren som ma lase
problemet, om ngdvendig ved hjelp av fabrikantens tekniske assistanse.

Uansett m& de elektromagnetiske forstyrrelsene bliredusertslik atde ikke utgjer et problem.

Fer du installerer denne enheten, md& du ta i betraktning mulige elektromagnetiske problemer som kan oppstd i
omrddet og som kan veere farlige for personene som er omrddet, f.eks. personer som bruker pace-maker eller
hereapparater.

@B S

1.7.3 Krav hovedforsyning

Heayeffektutstyr kan, pd grunn av primeerstrem trukket fra hovedforsyningen, influere pa kraftkvaliteten pd nettet. Derfor,
tilkoplingsrestriksjoner eller krav angdende maksimum tillatt impedanse pd nettet (Zmax) eller den n@dvendige 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 operataren av forsyningsnettverketom ngdvendig, at utstyret kan tilkoples. I tilfelle av forstyrrelser, kan det vaere
nedvendig & utfere andre operasjoner, som f.eks. filtrering av stramforsyningen fra elnettet.

Duma 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 Aldritvinn kablene rundtkroppen.

* Unngd dastilledegmellomjordledningen og nettkabelen (hold begge kablene pd samme side).

Kablene skal veere sd korte som mulig, og plasseres s@ neer hverandre som muligoglagt pda elleromtrentlig pd gulvnivaet.
» Plasseranlegget pdnoe avstand fra sveiseomrddet.

Kablene plasseres pd avstand fra eventuelle andre kabler.

1.7.5 Jording

Jording av alle metallkomponenterisveiseanlegget og dens miljg ma tas i betraktning. Felg nasjonale og lokale forskrifter for
jording.
1.7.6 Jording avdelen som skal bearbeides

Hvis delensom skal bearbeidesikke erjordet av elektriske sikkerhetsgrunnerellerpd grunnavdensdimensjonerog plassering,
kandubruke enjordledning mellomselve delen ogjordkontakten for @ minke forstyrrelsene.Vaer meget ngye med dkontrollere
atjordingen avdelensomskal bearbeidesikke gkerrisikoen forulykkerforbrukerne ellerrisikoen forskader pd andre elektriske
apparater. Felg gjeldende nasjonale og lokale forskrifter forjording.

1.7.7 Skjerming

Skjerming avandre kabler og apparaterinaerheten kanredusere problemet med forstyrrelser.
Skjerming av hele sveiseanlegget kan veere nedvendig for spesielle applikasjoner.
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1.8 Vernegrad IP

IP23S
u * Innhold som er beskyttet mot tilgang til farlige deler med fingrene og innfering av massive fremmedlegemer med
endiametersom overstiger/erlik 12,5 mm.

» Innholdeterbeskyttet motregnien skravinkel pa 60°.
« Innholdeterbeskyttetmotskadelige effektergrunnetinntrengingavvann, ndrapparatets bevegelige delerikke er
igang.

1.9 Avhending

Ikke sluttbehandle apparatet som usortert kommunalt avfall!
Ei I samsvar med EU-direktiv 2012/19/EU om avfall fra elektrisk og elektronisk utstyr ogimplementering av direktiveti
== ) SaMsvar med nasjonal lovgivning, skal elektrisk utstyr ved levetidens utlep innsamles separat og leveres inn til et

innsamlingssenter. Eieren av utstyret md& kontakte de lokale myndighetene for informasjon om naermeste
innsamlingssenter. Anvendelsen av EU-direktivet vil forbedre miljget og menneskehelsen.

» Gainnpdnettstedet formerinformasjon.

2. INSTALLASJON

Installasjonen kan kun utfgres av profesjonelt personale som er autorisert av fabrikanten.

Underinstallasjonen, skal du forsikre deg om at generatoren er frakoplet.

&

2.1 Lefting, transport oglossing
» Brukengaffeltruck ogvaer meget forsiktig ved bevegelsene for dunngd at generatoren falleribakken.

Ikke undervurder anleggets vekt, (se teknisk spesifikasjon).
Ikke lalasten beveges ellerhenges over personer eller ting.
Ikke dropp eller belaste anlegget med ungdvendig tyngde.

®

2.2 Plassering avanlegget

Folgdissereglene:

* Gilettadgangtil kontrollene og kontaktene.

e Plasserikke utstyretitrangerom.

» Settaldrianlegget pdenflate med en skrdning som overstiger 100 fall.
» Plasseranlegget pdentarrogren plass med tilstrekkelig ventilasjon.
* Beskyttanleggetmotregnogsol.

» Konsulterseksjon “Forebyggelse ved bruk av gassbeholder”.

2.3 Kopling

De mobile enhetene fra skal forsynes kun medlavspenning.
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INSTALLASJON

2.4 Installasjon
2.4.1 Tilkobling for TIG-sveising

Monteringsbrakett og kabelfestes
» Konsulterseksjonen"Installasjonkit/tilbeharssett".

@ Signalkabel

@ Inngangsignalkabel (CAN-BUS) (Kabelbunt)
@ Gassrer

@ Gasskobling - inntak - generator

@ Stremkabelen

@ Negativt stremuttak(-)
Uttak kjolevaeske

@ Kjelevaesketilkopling

Traddinngang

Kople fraspenningstilferselen fra stremforsyningen.

Kople stremkabelen til tilsvarende tilkopling.

Kople signalkabelen til korrekt kontakt. Setti konnektoren og dreiringmutteren medurs til delen er skikkelig fast.
Kopltradmaterslange til tilherende kopling/union(5).

Kople vannslangen (bla farge) til hurtigkoplingsuttaket (bl& farge @’) pdkjeleenheten.

v v Vv Vv Vv

194



-

. INSTALLAS)ON
‘bohler )

welding by voestalpine

@ Stremkabelen

@ Negativt stremuttak(-)
Uttak kjolevaeske

@ Kjolevaesketilkopling

@ Trddmaterslange

@ Tréd uttakgang

@ Gassrer

@ Gasskobling -inntak - tilbeheor
Eksterne enheter

,
\

Koble sveisebrenneren til festet og pass pd @ stramme festemutteren helt.
Kople vannslangen fra sveisebrenneren (blé farge) til hurtigkoplings (bla farge @’) uttak pakjsleenheten.
Kopleksterne enhetertil tilhgrende konnektor.

\Vv v v

) @ Jordklemmekontakt

@ Positivt stremuttak (+)

\ 7

» Kopljordklemmentilden positive sokkelen (+) pé stremkilden.

~

L K
A J
B |
\ o0l
D G
g g
\ MN 7
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INSTALLASJON

Stremforsyning til Push-Pull/Master Pull motor

—e B -

Anti-kollisjon alarm
—_— K

— L —

IKKE AKTIV AKTIV

@ Metallringen

@ Friksjonsskruen
@ Trykkarm

» Kontrolleratvalsens dpningtilsvarer diameteren pdtraden du skal bruke.
» Skrulgs metallringen fraspindelen ogsettinspolen.
» Settogsdinnspolepinnen,settinnspolen,installer festeringenikorrektstilling ogreguler friksjonsskruen.

» Lasne reduksjonsgirets trykkarm ved & fere enden av trddeninnitrddlederen, overrullen oginnisveisebrennerens kobling.
Léstrykkarmen pd plass og kontrollerattradenerinneisporettilrullene.

» Trykk pd tasten fortradforsyning for & lade trddenisveisebrenneren.

Rullkode Traddiameter Type trad Material Reguleringav
trykkarm

07.01.298 0,6-0,8mm 1.0-1.5
o . i
07.01.291 0,8-1,0mm Stdllegering 1.5-2.5
A 07.01.292 1,0-1,2mm Nikkellegering = 2.0-3.0
07.01.293 1,2-1,6 mm Massiv trad 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm 1.0-2.0
07.01.296 1,0-1,2mm Ao | 1.5-2.5
~ 07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0mm Trad med 1.0-1.5
ki Stdllegering
} 07.01.300 1,2-1,6mm jerne 2.0-3.0
352
=4
° 0
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5. PRESENTASJON AV ANLEGGET

3.1 Bakpanel

Hayre versjon

\

@ Inngangssignalkabel (CAN-BUS) (Kabelbunt)
@ Gasskobling -inntak - generator

@ Gasskobling -inntak - tilbehor

@ Tradinngang

@ Inntak kjolevaeske

@ Negativt stremuttak (-)
Uttak kjolevaeske

@ Wire End

@ Inngangssignalkabel (CAN-BUS) (Kabelbunt)
@ Gasskobling -inntak - generator

@ Gasskobling - inntak - tilbehor

@ Tradinngang

@ Inntak kjolevaeske

@ Negativtstremuttak(-)
Uttak kjolevaeske

@ Wire End

NO
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3.2 Frontpanel med kontroller

Hayre versjon
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@ <D
® <
OAS D

O @

Trad uttakgang

Eksterne enheter

Tillater at eksterne enheterblirtilkoplet og kontrollert

Gasskobling - uttak - generator

Gassfeste

Gasskobling - uttak - tilbeher

Gassfeste

Inntak kjelevaeske

Tillater tilkopling avrgrene for en vannkjglt brenner

Negativtstremuttak (-)
Uttak kjsleveaeske

Tillater tilkopling avrgrene foren vannkjglt brenner

Signalkabel CAN-BUSinngang (RC,RI...)
Signalkabel CAN-BUS (RC, Rl...)inngang

198




“bohler

PRESENTAS)JON AV ANLEGGET

welding by voestalpine

Venstre hdnd versjon

-

& BB

7)(4)(1)

Trad uttakgang

Eksterne enheter

Tillater at eksterne enheterblir tilkoplet og kontrollert

Gasskobling - uttak - generator

Gassfeste

Gasskobling - uttak - tilbeher

Gassfeste

Inntak kjoleveeske

Tillater tilkopling avrerene for en vannkjglt brenner

Negativtstremuttak (-)
Uttak kjolevaeske

Tillater tilkopling avrgrene for en vannkjglt brenner

O

Signalkabel CAN-BUS (RC, RI...)inngang

Signalkabel CAN-BUS inngang (RC,RI...)
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3.3 Kontrollpanel

-

\.

@& @ ®

@» @ @

@ Traddmating

Muliggjer manuell trddmating uten gassflyt og uten trddinnsatt.
Tillaterinnfering avtrddibrennerkappenunderforberedelsesfasen for sveising.

@ @ Gasstestknapp

Largasskretsenblirensetforurenheter,ogutfgring avjusteringav passendeinnledende trykk pa gasstrykk og
flyt, utenspenning pa.

@ Trdd bakover trykk-knapp

Muliggjer uttrekking av traden uten gassgjennomstrgmming og trdden spenningslas.

4. TILBEHORSSETT

Kit Push-Pull Wire-End/Speed meter tilkoblingssett* Wire-End sensor kit WFR1000*
73.11.018 73.11.026 73.50.080

y, V. /

Sveisebrennerens feste
73.10.077

*Fabrikk montering
Konsulter seksjonen "Installasjon kit/tilbeharssett".
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5. VEDLIKEHOLD

Du ma utfere rutinemessig vedlikehold pd anleggeti samsvar med fabrikantens instruksjoner. Alle adgangsderer,
vedlikeholdsdarer og deksel mdvaere lukket og sitte godt fast ndr utstyret erigang. Du skal ikke utfare endringer pa
anlegget.Unngd atdethopersegopp metallstav naer eller pd selve lufteribbene.

Altvedlikeholdsarbeid ma utfares kun avkvalifisert personell. Reparasjoner eller utskifting avdelerpd anlegget av

personell som ikke er autorisert, betyr en umiddelbar annullering av produktets garanti. Eventuelle reparasjoner
eller utskiftinger avanleggets deler mé kun utfares av kvalifisert teknisk personell.

Kutt stremtilferselentilanlegget farethvertinngrep!

>

ol

.1 Utfer felgende periodiske inngrep pa generatoren

Bruk trykkluft med lavt trykk og pensler med myk bust forrengjeringinnvendig. Kontroller de elektriske koplingene
ogalle koplingskablene.

O

5.1.1 For vedlikehold eller utskifting av brennerkomponenter, av elektrodeholderens tang
og/ellerjordingskablene:
Kontrollerkomponentenestemperatur og pass pd atde ikke overopphetes.

Bruk alltid vernehanskerisamsvar med forskriftene.

Bruk passende ngkler og utstyr.

oSk

ol

.2 Sorumluluk

— Hvis det ordinaere vedlikeholdsarbeidet ikke blir utfert, blir garantien erklaert ugyldig og fabrikanten fritas for alt
@ ansvar. Hvis operataeren ikke falger disse instruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar. Ikke nal med & ta kontakt
. med naermeste tekniske assistansesenter hvisdu skulle veereitvil eller det skulle oppsta problemer.

6. DIAGNOSTIKK OG LASNINGER

Anlegget kan ikke startes opp (den gregnne lysindikatoren tenner ikke)

Arsak Lesning
Kontrollerogom nadvendigreparer det elektriske anlegget.
Benytt kun kvalifisert personell.

» Ingennettspenningiforsyningsnettet. >

»

» Defektkontaktellerelektrisk » Skiftutden skadde komponenten.
stremforsyningskabel. » Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.
» Linjenssikring er gatt. » Skiftutden skadde komponenten.
» Defektav/pd-bryter. » Skiftutdenskadde komponenten.

Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

»

Kontroller atde forskjellige delerisystemet er skikkelig tilkoplet.

¥

Forbindelsen mellom trddmatervogna og
generator feil eller defekt.

Defekt elektronikk. >

Henvend degtildet neermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

v

Ingen strem ved utgangen (anlegget sveiser ikke)

Arsak Lesning

» Overopphetetanlegg (termiskalarm - gul » Venttilanleggeteravkjsletuten &sldafrastrammen.
lysindikator lyser).

201

NO



NO

DIAGNOSTIKK OG L@SNINGER

1

» Feiljordkopling.

» Nettspenningen erutenforomrdadet(dengule
lysindikatoren lyser).

» Defektkontaktor.

» Defektelektronikk.

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.

Blokkert fremtrekk av trdden
Arsak

» Defektsveisebrennertast.

» Feileellerslitte valser.

» Defekttrddmater.

» Sveisebrennerensverneutstyrer skadd.

» Tradtrekkeren erikke forsyntmed strem.

» Floke pdspolen.

» Sveisebrennerensdyse ersmeltet (trdden er fast).

Tradens fremtrekk er ikke regelmessig
Arsak

» Defektsveisebrennertast.

» Feile ellerslitte valser.

» Defekttrddmater.

» Sveisebrennerensverneutstyrerskadd.

v

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥
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Utfer korrektjordekopling.
Se avsnittet “Installasjon”.

Tilbakestill nettspenningeninnenfor generatorens arbeidsomrade.
Utfer enkorrekt kopling av anlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

Skift utden skadde komponenten.
Henvend degtil det naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Henvend degtildet neermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Lesning

¥

¥

v

v

¥

¥

¥

¥

¥

Utfar et korrektvalg av prosedyren sveising.

Utferenreset pd anlegget ogtilbakestill parametrene for sveising.

Skift utden skadde komponenten.
Henvend degtil det naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Utfarenkorrekt kopling avanlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

Utfer enkorrekt kopling av anlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

Henvend degtil det naermeste senter for teknisk assistanse for a
reparere anlegget.

L@sning

X

¥

v

¥

¥

¥

¥

v

¥

Skift utden skadde komponenten.

Henvend degtildetnaermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Skiftutvalsene.

Skift utden skadde komponenten.
Henvend degtildetnaermeste senter for teknisk assistanse for a
reparere anlegget.

Skift ut den skadde komponenten.

Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Kontrollerkoplingen tilgeneratoren.

Se avsnittet “Kopling”.

Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Lasopp floken pdspolenellerskiftdenut.

Skiftutden skadde komponenten.

Lasning

¥

v

>

4

x

4

Skift utden skadde komponenten.

Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Skift utvalsene.

Skiftutden skadde komponenten.

Henvend degtildetnaermeste senter for teknisk assistanse for a
reparere anlegget.

Skiftutden skadde komponenten.

Henvend degtildetnaermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.
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» Koplingenellervalsenesldseenheterergalt

justert.

Instabilitetibuen
Arsak

» Gale sveiseparameterparameter.

Altfor mye sprut
Arsak

» Galbuelengde.

» Gale sveiseparameterparameter.

» Galmodus forutfgrelse avsveising.

Utilstrekkelig hullslding
Arsak

» Galmodus forutfgrelse av sveising.

» Gale sveiseparameterparameter.
» Feilelektrode.
» Galforberedelse avkantene.

» Feiljordkopling.

» Stykkene som skal sveises for stor.

linkludering av slagg
Arsak
» Utilstrekkelig fjerning avslagg.

» Galforberedelse avkantene.

» Galmodus for utfgrelse avsveising.

Klebing
Arsak

» Galbuelengde.

» Gale sveiseparameterparameter.

» Galmodus forutfgrelse avsveising.

» Stykkene som skal sveises for stor.

» Galbuedynamikk.

Sidekutt
Arsak

» Gale sveiseparameterparameter.

» Galbuelengde.

» Galmodus for utferelse av sveising.

» Lesnekoplingen.
» @ktrykketpdvalsene.

Lesning

» Utferen nayaktig kontroll avanlegget for sveising.
» Henvenddegtildet neermeste senter for teknisk assistanse for a
reparere anlegget.

Lesning

» Reduseravstanden mellom elektroden og stykket.
» Redusersveisespenningen.

» Redusersveisestremmen.

» Redusersveisebrennerensvinkel.

Losning

» Senkkjgrehastigheten under sveising.

» Dksveisestremmen.

» Brukenelektrode med mindre diameter.
» @kriflenes apning.

» Utfarkorrekt jordekopling.
» Seavsnittet “Installasjon”.

» Dksveisestrammen.

Lesning
» Utferen ngyaktigrengjering av stykkene fer du utferer sveisingen.
» Dkriflenesdpning.

» Reduseravstanden mellom elektroden ogstykket.
» Lafremgangenskjeregelmessigunderalle faseneisveising.

Lesning

»

¥

@Dk avstanden mellom elektroden og stykket.

» @ksveisespenningen.

¥

Dk sveisestremmen.
Dk sveisespenningen.

»

¥

»

¥

Still sveisebrenneren mereivinkel.

¥

Dk sveisestremmen.
Dk sveisespenningen.

»

¥

»

¥

» @kkretsensinduktive verdi.

¥

Lesning
» Redusersveisestremmen.

» Reduseravstanden mellom elektroden og stykket.
» Redusersveisespenningen.

» Senkoscillasjonshastigheten sidestilt ved pafylling.
» Senkkjgrehastigheten undersveising.
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Oksidering
Arsak Lasning
» Utilstrekkelig dekkgass. » Regulerkorrektgassflyt.
» Kontroller atdiffusereren oggassmunnstykketisveisebrennereneri
god tilstand.
Porgsitet
Arsak Lesning
» Neerveeravfett, malerfarge, rustellerskitt pd » Utferen neyaktigrengjering av stykkene fer du utferer sveisingen.
stykkene som skal sveises.
» Naerveerav fett, malerfarge, rusteller skitt pd » Brukalltid produktereller materialer av hgy kvalitet.

materialene.

3

Forsikre degom at materialene alltid eri perfekt brukstilstand.

Dererfuktistettematerialene.

¥

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre degom at materialene alltid eri perfekt brukstilstand.

Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.
Reduser sveisespenningen.

Galbuelengde.

v

¥

¥

Altfor hurtig overgangtil fast form avsveisebadet. » Senkkjsrehastigheten undersveising.
Utferen forvarming av stykkene som skal sveises.
Dk sveisestremmen.

¥

v

Krakelering pa grunn av kulde

Arsak Lesning

» Gale sveiseparameterparameter. » Redusersveisestremmen.

» Naerveeravfett, malerfarge, rustellerskitt pd » Utferen neyaktigrengjering av stykkene fer du utferer sveisingen.
stykkene som skal sveises.

» Neaerveerav fett, malerfarge, rustellerskitt pa » Brukalltid produkter eller materialer av hay kvalitet.
materialene. » Forsikre degom at materialene alltid eriperfekt brukstilstand.

» Galmodus for utfgrelse avsveising. » Utferkorrekte funksjonerfordentype av skjoter som skal sveises.

» Stykkene som skal sveises harulike » Utfersmering for du utferer sveiseprosedyren.

karakteristikker.

Krakelering pa grunn av kjglighet
Arsak Lasning

» Dererfuktistettematerialene. » Brukalltid produkter eller materialer av hey kvalitet.
» Forsikre degom at materialene alltid eriperfekt brukstilstand.

» Spesiellgeometrii punktet som skal sveises. » Utferen forvarming av stykkene som skal sveises.
» Utferen ettervarming.
» Utfar korrekte funksjoner fordentype av skjgter som skal sveises.
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7. TEKNISK SPESIFIKASJON

Egenskapertil tradtrekkerenheten

Type reduksjonsgir
Trddmater effekt
Antallvalser

Trdddiameter/ Standard valse

Traddiameter/ Anvendelige valser

Tastforgasstest
Knapp for trykklufttest
Matetast for trad

Trad bakover trykk-knapp
Tradhastighet

Synergi

Eksterne enheter
Stremningsbryter
Anti-kollisjon

Encoder

Hastighetsmaler
Nozzle-sensing

Uttak for sveisebrenner Push-Pull
Diameterspole

Diameter fremre hjul

Diameter bakre hjul

Elektriske egenskaper

Stremforsyningsspenning U1
Kommunikasjonsbuss

Maksimal absorbert stram ITmax

Arbeidssyklus

Arbeidssyklus (40°C)
(X=100%)

Fysiske egenskaper

Vernegrad IP
Mal (Ixdxh)
Vekt

Produksjonsnormer

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

0.6-1.6 massiv trad
0.8-1.6 aluminiumtrad
1.2-2.4trdd med kjerne

no
no

no

48
CANBUS
4.5

500

IP23S
340x200x190
6.2

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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TEKNISK SPESIFIKASJON

8. DATASKILT

/ \
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WFR NX 2000 CW N°
EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°¢) 100%
12 500A
D>=1=—== U1 48V lmax 4.5A
IP 23S UK
ce|es il
MADE
IN
ITALY E
|
N J

9. BESKRIVELSE INFORMASJONSSKILT
4 1) 1

Produksjonsmerke

Navn og adresse til produsenten
Apparatmodell

Serienummer
XAXXXXXXXXXX Produksjonsar
Henvisning til konstruksjonsstandarder
Symbol for arbeidssyklus
Symbol for nominell sveisestrem
6A Verdierforarbeidssyklus
Verdier for nominell sveisestrem
8 9 10 8 Symbolforstremforsyning

9 Nominellforsyningsspenning

11 CE UK EH[ 10 Maksimalnominell strem

cA
11 Beskyttelsesgrad
MADE

IN
ITALY

1 2

A WN

3 4

N o~

1=

. J
CE EU-samsvarserkleering

EAC EAC-samsvarserklaering

UKCA  UKCA-samsvarserklaering
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EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

SUOMI

Rakentaja

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

vakuuttaa omalla vastuullaan, ettd seuraava tuote:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

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 60974-5:2019 WIRE FEEDERS

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 pdtemdattomadn.

OnaradiTombolo, 01/10/2025

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L | /@%

Mirco Frasson

Managing Directors
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1. VAROITUS

Ennentyoskentelyd laitteella, varmista ettd olet lukenutjaymmdrtdnyt tdmdn kdyttéohjeen sisallon.

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 kdyttoohjeet aina laitteen kdyttdpaikassa. Noudata kdyttdohjeiden lisdksi voimassa olevia paikallisia
tapaturmantorjuntaajaympdriston suojelua koskeviayleisid mdadrdyksid ja sGdntdjd.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.:n piddttdd oikeuden tehdd muutoksia ohjeeseen ilman eri
ilmoitusta.

Tata kdayttoohjetta ei saa kddntdd vieraalle kielelle, muuttaa tai kopioida ilman voestalpine Béhler Welding Arc
TechnologyS.r.l.:nantamaakirjallista lupaa.

Esitetty tieto on ddrimmadisen tdrkedd sekd valttamatontd takuiden soveltamiselle.

Valmistaja ei vastaa vahingoista, mikdlilaitteen kdyttdjd ei ole noudattanut annettuja ohjeita.

Kaikkien laitteen kdyttoonottoon, kdyttodn, huoltoon ja korjaukseen osallistuvien henkildiden tulee:

« omataasianmukainen pdtevyys

» omata hitsauksessatarvittavat taidot

» lukeandmdkdyttdohjeet kokonaan ja noudattaa niitd tarkasti

Kadnny ammattitaitoisen henkilon puoleen epdselvissd tapauksissa sekd koneen kdyttoon liittyvissd ongelmissa,
myds sellaisissa tapauksissa, joihin ndissd ohjeissa ei ole viitattu.

1.1 Tyoskentelytila

Kaikkia laitteita tulee kdyttdd ainoastaan siihen kdytté6dn, mihin ne on tarkoitettu, niiden arvokilvessd ja/tai tdssa
kdyttdoppaassaolevienohjeiden mukaisesti,noudattaen kansallisiaja kansainvdlisid turvallisuusdirektiivejd. Kaikki
muu kdyttd katsotaan sopimattomaksi ja vaaralliseksi, eikd valmistaja vastaa virheellisestd kdytostd johtuvista
vahingoista.

Tdmd laite on suunniteltu vainammattimaiseen kdyttéon teollisessa ympdristossd. Valmistaja ei vastaa vahingoista,
jotka ovataiheutuneetsiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitetta tulee kdyttad tiloissa, joiden Idmpdtilaon -10°Cja +40°Cvdlilla (+14°F... +104°F).
Laitettatulee kuljettaaja varastoida tiloissa, joiden Idmp&tilaon -25°Cja +55°C valilla (-13°F... 131°F).
Laitetta eisaa kdyttdd tiloissa, joissaon pdlyd, happoja, kaasuja tai muita syovyttdvid aineita.
Laitetta eisaa kdyttdd tiloissa, joiden suhteellinen kosteus onyli 50%, 40°C:ssa (104°F).

Laitetta eisaa kdyttdd tiloissa, joiden suhteellinen kosteus onyli 90%, 20°C:ssa (68°F).

Laitetta tulee kdyttad korkeintaan 2000m (6500 jalkaa) merenpinnanyldpuolella.

Laitteistoa eisaa kdyttdd putkien sulattamiseen.
Laitetta ei saa kdyttdd akkujen ja/taivaraajien lataamiseen.
Laitetta eisaa kdyttdd moottorien kdynnistdmiseen.

0o e 00 -

1.2 Kdyttdjdn ja ulkopuolisten henkildiden suojaaminen

Hitsausprosessissamuodostuu haitallisia sdteily-, melu-,1dmpo6- jakaasupurkauksia. Aseta palonkestdva vdliseind
suojaamaan hitsausaluetta sdteiltd, kipindiltd ja hehkuvilta kuona-aineilta. Neuvo muita IGheisyydessd olevia
henkil6itd valttdmddn katsomasta hitsausta ja suojautumaan valokaaren sdteiltd tai sulametallilta.

Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesi ihosi sdteilyltd, roiskeilta tai sulalta metallilta. Tyovaatteiden tulee peittdd
koko keho ja niiden tulee olla:

- ehjatjahyvdkuntoiset

- palonkestdvat

- eristavdtjakuivat

- kehonmyétdiset, ilman kddnteita

Kdytd aina standardin mukaisia, kestdvid ja vedenpitdvidjalkineita. Fl

Kdytd aina standardin mukaisia, kuumaltaja sdhkon aiheuttamilta vaaroilta suojaavia kdsineitd.
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Kd&ytd silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa (véhintddn NR10 taienemmadn).

Ald kdytd piilolinssejd!

Kdytd aina sivusuojilla varustettuja suojalaseja, varsinkin poistettaessa hitsauskuonaa mekaanisesti tai kdsin.

-

>0 P

Kdytd kuulonsuojaimia jos hitsaustapahtuma aiheuttaa melun kohoamisen haitalliselle tasolle. Jos melutaso
ylittdd lain asettaman yldrajan, eristd tyoskentelyalue ja varmista ettd alueelle tulevat henkilot kdyttavat
kuulonsuojaimia.

Sivupaneelit on pidettdvd aina suljettuina hitsaustoimenpiteiden aikana. Laitteeseen ei saa tehdd minkddnlaisia
muutoksia. Estd kdsien, hiusten, vaatteiden ja tyodvdlineiden kosketus liikkuviin osiin, kuten: puhaltimet,
hammaspyérdt, rullat ja akselit, lankakelat. Ald kdytd hammaspyérid langansyéttdlaitteen allessa toiminnassa.
Langansyottdyksikon suojalaitteiden poistaminen on erittdin vaarallista eikd valmistaja vastaa tdstd aiheutuvista
henkil6- tai esinevahingoista.

Ald koske juuri hitsattuja kappaleita, kuumuus voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.
Noudata edelldkuvattuja varotoimenpiteitd myds hitsauksen jdlkeisissd toimenpiteissd, silld jadhtyvistd
tyokappaleista saattaairrota kuonaa.

Tarkista, ettd poltin onjddhtynytennen huolto- tai tydskentelytoimenpiteiden aloittamista.

Tarkista, ettd jadhdytysyksikké on sammutettuennenkuinirrotatjadhdytysnesteen syottd- ja takaisinvirtausletkut.
Ulostuleva kuuma neste voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.

Pidd ensiapupakkaus aina ldhettyvilld.
Ald aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantumisten mahdollisuutta.

Ennenkuin poistuttyopaikalta, varmista tyésken-telyalueen turvallisuus henkil6- ja esinevahinkojen vdlttamiseksi.

.3 Suojautuminen hoyryiltd ja kaasuilta

sikiotd raskauden aikana.

Hitsauksen muodostamatsavut, kaasut ja pdlyt voivat olla terveydelle haitallisia.
Hitsauksen aikana muodostuneet hdyryt saattavat mddrdtyissd olosuhteissa aiheuttaa syopdd tai vahingoittaa

Pid& kasvotloitolla hitsauksessa muodostuneista kaasuistaja hdyryistd.

Jdrjestd kunnollinenilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneellinen, tyoskentelytilaan.

Josilmanvaihto eioleriittdvd, on kdytettdvd kaasunsuodattimin varustettuja hengityksensuojaimia.

Ahtaissatiloissa hitsattaessa tulisi tyotoverin valvoa hitsausty6td ulkopuolelta.

Ald kdytd happeailmanvaihtoon.

Varmista ilmanvaihdon tehokkuus tarkistamalla sddnnéllisesti, ettei myrkyllisten kaasujen maddrda vylita
turvallisuussddnndksissd esitettyd rajaa.

Muodostuneiden hoyryjen mddrd ja vaarallisuus voidaan mddritelld kdytettdvdn perusmateriaalin, lisdaineen, sekd
hitsattavien kappaleiden puhdistukseen ja rasvanpoistoon mahdollisesti kdytettyjen aineiden perusteella. Noudata
huolellisestivalmistajan ohjeita ja vastaavia teknisid tietoja.

Al hitsaatiloissa, joissa kdytetddn rasvanpoisto- tai maaligineita.

Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on hyvdilmankierto.
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1.4 Tulipalon tairdjadhdyksen ehkdisy

Hitsausprosessisaattaa aiheuttaa tulipalonja/tairdjahdyksen.

Tyhjennd tydalue jaympdristo kaikesta tulenarasta tai palo-herkdstd materiaalistaja esineistd.

Helposti syttyvien materiaalien tulee olla vdhintddn 11 metrin (35 jalkaa) etdisyydelld hitsaustilasta, tai asianmukaisesti
suojattuina.

Kipindtjahehkuvathiukkasetvoivat helpostisinkoutuaympdristoén myds pienistd aukoista. Varmista tarkoin henkildiden ja
esineiden turvallisuus.

Al hitsaa paineistettujen sdilisiden p&dlld taildheisyydessd.

Ald tee hitsaustditd sdiliéssd tai putkessa. Ole erittdin tarkkana hitsatessasi putkia ja sdilisitd, myds silloin, kun ne ovat
avoimia, tyhjennettyjdjahyvin puh-distettuja. Kaasun, polttoaineen, 6ljyn taimuiden vastaavienaineiden jadnnokset voivat
aiheuttaardjahdyksid.

Al hitsaatilassa, jonka ilmapiirissd on pdlyjd, kaasuja tai rdjghdysalttiita hdyryjd.

Tarkista hitsaustapahtuman pddtteeksi, ettei jannitteinen piiri pddse vahingossa koskettamaan maadoituspiiriin kytkettyja
osia.

Sijoita tulensammutusmateriaalildhelle tydaluetta.

1.5 Kaasupullojen turvallinen kédytto

Suojakaasupullot sisdltdvdt paineenalaista kaasua ja voivat rdjdhtdd huonoissa kuljetus-, sdilytys- ja
kdyttéolosuhteissa.

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 1Gdmpdtilanmuutoksilta, sekd erittdin korkeilta tai alhaisilta
ldmpétiloilta. 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 venttiiliainatyéskentelyn pddtyttyd.

Ald koskaan hitsaa paineenalaisen kaasun sdilistd.

Ald ikind kytke paineilmapulloa suoraan laitteen paineenalennusventtiiliin! Paine saattaa ylittdd paineenalennusventtiilin
kapasiteetinja aiheuttaardjdahdyksen!

1.6 Suojaus sGhkoiskulta

Sdhkoisku voijohtaa kuolemaan.

Ald koske hitsausaitteen sisd- tai ulkopuolella olevia jdnnitteisid osia laitteen ollessa virtaldhteeseen kytkettynd (polttimet,
pihdit, maadoituskaapelit, elektrodit, rullat ja kelat on kytketty sdhko&isesti hitsauspiiriin).

Varmista jdrjestelmdn ja kdyttdjdn sdhkoeristys kdyttdmdlla 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.

Jostunnet sdhkoiskun, keskeytd hitsaustoimenpiteet valittomadsti.

@ Kaaren ssytytys-ja vakauslaite on suunniteltu kdsin tai mekaanisestiohjattuun kdyttéon.
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1.7 SGhkomagneettiset kentdt ja hdiriot

Henkildiden, joilla on syddmentahdistin, tdytyy ensin keskustella 1Gdkdrin kanssa, ennen kuin voivat mennd
hitsauslaitteen IGheisyyteen kaarihitsauksen.

Laitteensisdistenjaulkoisten kaapelienldpikulkevavirtamuodostaasdhkédmagneettisen kentdn hitsauskaapelien
sekditse laitteen |Gheisyyteen.

* Sdhkomagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa sellaisten henkildiden terveydentilaan, jotka altistuvat niille pitkdaikaisesti
(vaikutusten laatua eivield tunneta).

* SGhkdmagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiriéitd muihin laitteisiin, esimerkiksi syddmentahdistimeen tai
kuulolaitteeseen.

1.7.1 EMC-luokitus standardin mukaisesti: EN 60974-10/A1:2015.

0

Luokan | Luokan B laite tdyttdd sdhkomagneettisen yhteensopivuuden vaatimukset teollisuus- ja asuinympdristdssd,

mukaan lukien asuintalot, joissa sdhkénjakelu tapahtuujulkisen matalajdnniteverkon kautta.
—

Luokan C laitetta ei ole tarkoitettu kdytettdvdksi asuintaloissa, joissa sdhkénjakelu tapahtuu julkisen
matalajdnniteverkon kautta. Luokan A laitteiden sdhkémagneettisen yhteensopivuuden saavuttaminen voi olla
vaikeaa ndissd olosuhteissajohtuvienjasdteilevien hdiriciden takia.

Luokan
A

Katso lisatietojaluvusta: ARVOKILPI tai TEKNISET OMINAISUUDET.

1.7.2 Asennus, kdytto ja alueen tarkistus

Tdmd laite on valmistettu yhdenmukaistettua standardia noudattaen EN 60974-10/A1:2015 ja on luokiteltu “A LUOKKAAN".
Tdmd laite on suunniteltu vainammattimaiseen kdyttéon teollisessaympdristossd. Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotkaovat
aiheutuneetsiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitteen kdyttdjdn tulee olla alan ammattilainen, joka on vastuussa laitteen asennuksesta ja sen kdytostd
valmistajan ohjeita noudattaen. Jos jotain sdhkémagneettista hdiriotd on havaittavissa niin kdyttdjdn on
ratkaistavaongelma, jostarpeen yhdessd valmistajan tekniselld avulla.

Kaikissa tapauksissa sdhkdmagneettisia hdiriditd on vaimennettava niin paljon, etteivdt ne endd aiheuta haittaa.

Ennen laitteen asennusta kdyttdjdn on arvioitava sdhkdmagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti voivat tulla
esiin ldhiympdristossd, keskittyen erityisesti henkildiden terveydentilaan, esimerkiksi henkildiden, joilla on
syddntahdistin tai kuulokoje.

@B S

1.7.3 Verkkojdnnitevaatimukset

Suuritehoiset laitteet saattavat, sdhkoverkosta otettavan ensidvirran takia, vaikuttaa verkkojdnnitteen laatuun. Siksi suurinta
sallittuaverkkoimpedanssia(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).
Tdlldinonlaitteen asentajan taikdyttdjdn vastuullavarmistaa, tarvittaessayhdessd sdhkoyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen
kytkeminen on luvallista. Hdiridtapauksissa voi olla valttdmdatontd ottaa kdyttdon pitemmdlle menevid turvatoimia kuten
suojaerotusmuuntaja.

On myos harkittava pitddks sdhkonsyottdjohdot suojata.

Katso lisatietojaluvusta: TEKNISET OMINAISUUDET.

1.7.4 Kaapeleita koskevat varotoimet

Sdhkémagneettisten kenttien vaikutuksen vdhentdmiseksi:

. Ald kelaa kaapeleita kehosiympdrille.

« Ala mene maadoituskaapelin javoimakaapelin véliin (pidd molemmat samalla puolella).

» Kaapeliton pidettdvd mahdollisimman lyhyindjaldhelld toisiaan, ja niiden tulee olla maassa taildhelld maatasoa.
o Asetalaite madrdtyn vdlimatkan pddhdn hitsausalueesta.

« Kaapelittuleesijoittaa etddlle muista mahdollisista kaapeleista.

1.7.5 Maadoitus

Hitsauslaitteiston ja sen |Idheisyydessd olevien metalliosien maakytkentd on varmistettava. Suojamaadoituskytkentd on
tehtdvd kansallisten mddrdysten mukaisesti.
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1.7.6 Tyostettdvdn kappaleen maadoittaminen

Mikdlityostettdvdd kappaletta eiole maadoitettu sdhkoisten turvatoimien taikappaleenkoon taisijainnin vuoksi, tyostettdvadn
kappaleen maadoitus saattaa vihentdd sdhkémagneettisia pddstdjd. On tdrkedd ymmdartdd, ettd maadoitus ei saa lisdtd
onnettomuusriskid eikd vahingoittaa sdhkdisid laitteita. Maadoitus on tehtdvd kansallisten madrdysten mukaisesti.

1.7.7 Suojaus

Ympdriston muiden kaapeleiden jalaitteistojen valikoiva suojaus voi vdhentdd hdiricongelmia.
Koko hitsauslaitteiston suojaus voidaan ottaa huomioon erikoissovellutuksissa.

1.8 IP-luokitus

IP23S
n * Koteloonsuojattuldpimitoiltaan 12,5 mm taisuurempienkiintoaineidenldpitunkeutumiselta, javaaralliset osaton
kosketussuojattu sormilta.
« Kotelointisuojaaroiskevedeltdjoka suuntautuu 60° kulmassa pystysuunnasta.
* Kotelointi suojaasellaisia vaurioita vastaan, jotka aiheuttaa veden sisddnpddsy laitteiston liikkkuvien osien ollessa
lilkkeessd.

1.9 Loppukadsittely

Ald hdvitd sdhkdlaitetta tavallisten jatteiden seassal
I Sdhko- ja elektroniikkalaiteromua koskevan eurooppalaisen direktiivin 2012/19/EU ja sen tdytdntéodnpanevien
||

kansallisten lakien mukaisesti sdhkolaitteet tulee kdyttdikdnsd pddtyttyd erilliskerdtd ja toimittaa kierrdtys- ja
loppukdsittelykeskukseen. Laitteen omistajan tulee tiedustella valtuutetuista jatteenkerdyskeskuksista
paikallisviranomaisilta. Eurooppalaisen direktiivin soveltaminen vaikuttaa mydénteisesti ympdristoon ja ihmisten
terveyteen.

» Etsilisdtietojasivustolta.

2. ASENNUS

Ainoastaan valmistajan valtuuttama henkildsto saa suorittaa asennuksen.

Varmista asennuksen aikana, ettd generaattori onirti syottéverkosta.

&

2.1 Nosto, kuljetus ja purkaus
« Kdytd haarukkanostinta, noudattaen darimmdistd varovaisuutta, jotta generaattori ei pddse kallistumaan.

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.

®

2.2 Laitteensijoitus

Noudata seuraavia sddntoja:

Q&

* Varmista helppo pddsy laitteen sdaatoihin jaliitdntoihin.

. Aldsijoitalaitetta ahtaaseen paikkaan.

. Ald asetalaitetta vaakasuoralle tasolle taitasolle, jonka kaltevuus onyli 10°.
* Kytkelaitteisto kuivaanjapuhtaaseentilaan,jossaonsopivailmastointi.

* Suojaakonesateeltajaauringolta.

» Katso kappale “Kaasupullojen turvallinen kdytto”.

2.3 Kytkentd

Liikkuvat yksikdt toimivat yksinomaan matalallajdnnitteelld.
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2.4 Kgyttoonotto
2.4.1 Kytkenndt TIG-hitsaukseen

s N

» Kytke virta pois generaattorista.
» Kytke voimansiirtokaapelikytkentddn.

T bohler

welding by voestalpine

Asennustelinejajohdinsarjan
» Katso kappale "Asennuskit/lisdvarusteet”.

@ Signaalikaapeli

@ Signaalikaapelin tulo (CAN-BUS) (kaapelinippu)
@ Kaasuputki

@ Kaasuliitin - tulo - virtaldhde

@ Virtajohto

@ Negatiivinenliitdntd (-)
Jddhdytysnesteen poisto

@ Jddhdytysnesteen liitdntd

Langantulo

» Liitdjohdinsarjan merkinantokaapeliliitimeen. Tyonnd liitin paikoilleenjakierrdrengasmutteria mydtdpdivadn, kunnesliitos

on tiukalla.
» Kytke langansyéttdletku asianomaiseen liitdntddn/liittimeen.

» Kiinnitd johdinsarjan jadhdytysaineen syéttoletku (sininen) liitdntddn/kytkentddn (sininen - symboli @’).

N4
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ASENNUS

@ Virtajohto

@ Negatiivinen liitédntd (-)
Jddhdytysnesteen poisto

@ Jddhdytysnesteenliitdntd

@ Langansyéttoletk

@ Langan|dhto

@ Kaasuputki

@ Kaasuliitin - tulo - lisdvaruste

Ulkoisetlaitteet

Liita poltin liittimeen. Ruuvaakiinnitysrengas huolellisesti pohjaan asti.

Kytke ulkoiset laitteet asianomaiseen liittimeen.

>
» Kiinnitd polttimen jadhdytysaineen syottdletku (sininen) liitdntddn/kytkentddn (sininen - symboli @’).
>

\

~\

@ Maadoitusliitin

(2) Positiivinen liiténta (+)

7

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen plusnapaan (+).

L K

mO O «w>

MN

~

MmO I ——
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Push-pull/master pull-moottorin virransyotté
— B -
Tormdykseneston hdlytys
—
K K —e—e—ny> L K —_—— L
— L EIKYTKETTYNA KYTKETTYNA

@ Rengasmutteri
@ Kitkaruuvi

@ Puristinvarsi

» Tarkista, ettdrullan uurre on sama kuin haluamasilangan halkaisija.
» Avaa letkukelalaitteen puolanruuvijaaseta puola.
» Asetamyds kelan tappioikein, tydnnd kela paikalleen, laita rengasmutteri takaisin ja sGddd kitkaruuvi.

» Vapauta hammaspydrdmoottorin puristusvarsi tyontamadalld langan pdd langanohjaimeen ja rullan kautta polttimen
liittimeen. Lukitse puristinvarsi paikalleen ja tarkista, ettd lanka on asettunut rullien uraan.

» Painalangansyotdn painikettalangan asentamiseksi polttimeen.

Rullan Langan Langan Materiaali Puristinvarren
koodi halkaisija tyyppi sddto

07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-1.5
-
07.01.291 0,8-1,0mm Terdsseos . 1-5-2.5
A 07.01.292 1,0-1,2mm Nikkeliseos 2.0-3.0
07.01.293 1,2-1,6 mm Umpilanka 2.5-4.5
07.01.295 0,8-1,0mm 1.0-2.0
07.01.296 1,0-1,2mm Alumiiniseos - 4 o, g
Kupariseos
~ 07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0mm 1.0-1.5
Taytelanka Terdsseos
} 07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0-3.0
352
=4
>0
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3. LAITTEEN ESITTELY

3.1 Takapaneeli

Oikeakdtinen

\

@ Signaalikaapelin tulo (CAN-BUS) (kaapelinippu)
@ Kaasuliitin - tulo - virtaldhde

@ Kaasuliitin - tulo - lisGvaruste

@ Langantulo

@ Jddhdytysnesteentulo

@ Negatiivinenliitdntd(-)
Jddhdytysnesteen poisto

@ Wire End

@ Signaalikaapelin tulo (CAN-BUS) (kaapelinippu)
(2) Kaasuliitin - tulo - virtaldhde

@ Kaasuliitin - tulo - lisGvaruste

@ Langantulo

@ Jddhdytysnesteentulo

@ Negatiivinen liitdntd (-)
Jddhdytysnesteen poisto

@ Wire End

Fl
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3.2 Etuohjauspaneeli

Oikeakdtinen

welding by voestalpine

@ Langan|dhto
@ @ Ulkoiset laitteet

Mahdollistaa ulkoisten laitteiden kytkemisen ja tarkastuksen.

(3) €@D Kaasulitin-lhts - virtalahde

Kaasuliitanta

@ @ Kaasuliitin - 1Ght6 - lisdvaruste

Kaasuliitanta

@ Jddhdytysnesteen tulo
Vesijadhdytteisen polttimen putkien liittdmiseen.
@ Negatiivinen liitdntd (-)

Jddhdytysnesteen poisto

Vesijddhdytteisen polttimen putkien liittdmiseen.

@ Signaalikaapelin CAN-BUS tuloliitdntd (RC, RI...)

Signaalikaapelin CAN-BUS (RC, RI...) tuloliitantd
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Vasenkdtinen

-

©E2 @OWa

O

Langanldhtoé
Ulkoiset laitteet
Mahdollistaa ulkoisten laitteiden kytkemisen ja tarkastuksen.

Kaasuliitin - 1ahto - virtaldhde

Kaasuliitdnta

Kaasuliitin - 1Ght6 - lisdvaruste

Kaasuliitanta

Jddhdytysnesteentulo

Vesijadhdytteisen polttimen putkien liittdmiseen.
Negatiivinen liitdntd (-)
Jddhdytysnesteen poisto

Vesijadhdytteisen polttimen putkien liittdmiseen.

Signaalikaapelin CAN-BUS tuloliitdntd (RC, RI...)
Signaalikaapelin CAN-BUS (RC, RI...) tuloliitdnta
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3.3 Ohjauspaneeli
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-

\.

D @

@ Langansyotto

Mahdollistaalangan kdsisydtonilman kaasuajavirtaalangassa.

Mahdollistaalangan asettamisen poltinrunkoon hitsauksen valmisteluvaiheissa.

@ @ Kaasutestipainike

Mahdollistaa kaasupiirin tyhjentdmisen epdpuhtauksista sekd kaasun paineen ja virtauksen esisdddoén

hitsaustehoa kytkemdattd.

@ Langan paluusyéttopainike

Mahdollistaalangan poisvetdmisenilman kaasuvirtausta jailman, ettd langassa olisi jédnnite.

4. LISAVARUSTEET

Kit Push-Pull
73.11.018

Wire-End/Speed meterliitdntdsarj*
73.11.026

Wire-End anturikit WFR1000*
73.50.080

Polttimen liitdntd
73.10.077

*Tehtaan kokoonpano

Katso kappale "Asennuskit/lisGvarusteet".
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5. HUOLTO

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 metallipolyd
kasaantumastaldhelle tuuletusaukkoja tainiiden pddlle.

Huoltotoimia voi tehdd vain niihin pdtevoitynyt henkilo. 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 sdhkdverkosta ennen huoltotoimenpiteitd.

>

oo oo oo

.1 Suorita seuraavat mddrdaikaiset tarkastukset virtaldhteelle

ol

Puhdista virtaldhde sisdltd matalapaineisella paineilmasuihkulla ja pehmedlld harjalla. Tarkista sdhkdiset
kytkenndtja kytkentdkaapelit.

O

5.1.1 Poltinkomponentin, puikon pitimen ja/tai maattokaapeleiden huoltoon tai vaihtoon:

Tarkista komponenttien ldmpé&tila ja tarkista etteivdt ne ole ylikuumentuneet.

Kdytd aina turvallisuusmddrdysten mukaisia suojakdsineitd.

Kdytd aina sopiviaruuviavaimiaja tydkaluja.

QeSpk

(8]
Qc

.2 Raspundere

= Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa eikd valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.
@ Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneetsiitd, etteiylldolevia ohjeita ole noudatettu. Jos sinullaon
epdselvyyksidtaiongelmia, dld epdroiottaa yhteyttd Idhimpddn huoltokeskukseen.

6. VIANMAARITYS JA RATKAISUT

Laite ei kdynnisty (vihred merkkivalo ei pala)

Syy Toimenpide
Suorita tarkistus ja korjaasdhkojdrjestelmda.
Kadnny ammattitaitoisen henkilon puoleen.

» Eijdnnitettd pistorasiassa. >

»

» Virheellinen pistoke tai kaapeli. » Vaihdaviallinen osa.
» Kddnnyldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.
» Linjan sulake palanut. » Vaihdaviallinen osa.
» Sytytyskytkinviallinen. » Vaihdaviallinen osa.

K&danny lahimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

»

Tarkasta, ettd jdrjestelmdn eriosat on oikein kytketty.

¥

» Langansyoéttdokelkan ja generaattorin vdlinen
kytkentd virheellinen taiviallinen.

K&aanny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

» Elektroniikkaviallinen. >

Ulostulojdnnitteen poisjddnti (laite ei hitsaa)
Syy Toimenpide

» Laite onylikuumentunut(ldmpdhdlytys - keltainen » Odotalaitteen jadhtymistd sammuttamatta sitd.
merkkivalo palaa).
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» Maadoituskytkentd virheellinen.

» Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella (keltainen
merkkivalo palaa).

» Kontaktoriviallinen.

» Elektroniikkaviallinen.

Tehoulostulo virheellinen

Syy

¥

Leikkausprosessinvirheellinen valinta tai
virheellinen valintakytkin.

Hitsausparametrien jatoimintojen asetus
virheellinen.

Virransddtopotentiometri/kooderiviallinen
viallinen.

Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella.

¥

Vaiheen puuttuminen.

Elektroniikka viallinen.

Langansy6ttd jumissa
Syy

» Polttimen liipaisinvirheellinen.

» Rullatvirheelliset taikuluneet.

» Vaihdemoottoriviallinen.

» Polttimen suojaviallinen.

» Langansyéttolaitteessaeiole virtaa.

» Kelausepdtasaista kelalla.

» Polttimen suutin sulanut (lanka tarttunutkiinni).

Langansyotté on epdtasainen
Syy

» Polttimen liipaisinvirheellinen.

» Rullatvirheelliset tai kuluneet.

» Vaihdemoottoriviallinen.

v

¥

»

¥

¥

¥

¥

¥

¥

bohler
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Suorita maadoituskytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleessa “Kdyttéonotto”.

Palauta verkkojdnnite generaattorin syottérajoihin.
Suoritalaitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

Vaihdaviallinen osa.

K&&nnyldhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

K&dnnyldhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Toimenpide

»

¥

v

v

¥

¥

¥

¥

¥

Valitse oikea hitsausprosessi.

Suoritalaitteen nollaus ja aseta hitsausparametrit uudelleen.

Vaihdaviallinen osa.

K&&nnyldhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Suoritalaitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeetkappaleesta “Kytkentd”.

Suoritalaitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

K&dnnyldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Toimenpide

X

¥

¥

v

v

¥

v

¥

¥

»

Vaihdaviallinen osa.

K&danny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Vaihdarullat.

Vaihdaviallinen osa.

Kadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Vaihdaviallinen osa.

Kddnny ladhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Tarkista kytkentd generaattoriin.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

Kdadnny ladhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Palauta kelan normaalitoimintaolosuhteet taivaihda se uuteen.

Vaihdaviallinen osa.

Toimenpide

x

¥

¥

4

Vaihdaviallinen osa.

K&dnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Vaihdarullat.

Vaihdaviallinen osa.

Kadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.
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» Polttimensuojaviallinen. » Vaihdaviallinen osa.
» Kddnnyldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.
» Kelankitka tairullien lukituslaitteet saddetty » Loysennd kitkaa.
vdadrin. » Lisdd painettarulliin.
Kaaren epdvakaisuus
Syy Toimenpide
» Hitsausparametritvadrid. » Tarkista huolellisesti hitsauslaite.
» Kddnnyldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.
Runsasroiske
Syy Toimenpide
» Pitkd valokaari. » Pienennd elektrodinjakappaleen vdlistd etdisyyttd.

» Pienennd hitsattavien kappaleiden.
» Hitsausparametritvadrid. » Pienennd hitsausvirtaa.

» Hitsauksen suoritustapavadrd. » Vdhennd polttimen kallistumista.

Riittdmdton tunkeutuminen

Syy Toimenpide

» Hitsauksen suoritustapavadrda. » Pienennd hitsauksen etenemisnopeutta.
» Hitsausparametritvadrid. » Suurenna hitsausvirtaa.

» Vdaard elektrodi. » Kaytd ohuempaa elektrodia.

» Reunojenvalmisteluvadrd. » Parannarailomuotoa.

» Maadoituskytkentd virheellinen. » Suorita maadoituskytkentd oikein.

» Katso ohjeetkappaleessa “Kdyttéonotto”.

» Huomattavan kokoiset hitsattavatkappaleet. » Suurenna hitsausvirtaa.

Kuonasulkeumat

Syy Toimenpide

» Puutteellinen kuonanpoisto. » Puhdista kappaleethuolellisestiennen hitsaamista.
» Reunojenvalmisteluvadrd. » Parannarailomuotoa.

» Hitsauksensuoritustapavadara. » Pienennd elektrodinjakappaleen vdlistd etdisyyttd.

» Etenesddnnollisestikaikkien hitsausvaiheiden aikana.

Takertuminen
Syy Toimenpide

» Pitkd valokaari. » Lisdd elektrodinjatydkappaleen vdlistd etdisyyttd.
» Lisdd hitsausjdnnitettd.
» Hitsausparametritvadrid. » Suurenna hitsausvirtaa.
» Lisdd hitsausjdnnitettd.
» Hitsauksensuoritustapavddard. » Kallista poltinta mahdollisimman paljon kulman suuntaiseksi.

» Huomattavan kokoiset hitsattavat kappaleet. » Suurenna hitsausvirtaa.
» Lisdd hitsausjdnnitettd.

» Valokaaren dynamiikka vadard. » Kohota piirininduktiivista arvoa.
Reunahaavat
Syy Toimenpide
» Hitsausparametritvadrid. » Pienennd hitsausvirtaa.
» Pitkd valokaari. » Pienennd elektrodinjakappaleenvdlistd etdisyyttd.

» Pienennd hitsattavien kappaleiden.
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Hitsauksen suoritustapa vaard.

Hapettuma

Syy

»

Huono kaasusuojaus.

Huokoisuus

Syy

v

¥

Rasvaa, maalia, ruostetta tailikaa hitsattavissa
kappaleissa.

Oljyinen, maalinen, ruosteinen tailikainen
lisdaine.
Kosteallisdaine.

Pitkd valokaari.

Hitsisulanliian nopeajdhmettyminen.

Kuumahalkeamat

Syy

¥

Hitsausparametrit vaaria.

Rasvaa, maalia, ruostetta tailikaa hitsattavissa
kappaleissa.

Oljyinen, maalinen, ruosteinen tailikainen
lisGaine.

Hitsauksen suoritustapa vadard.

Hitsattavatkappaleet toisistaan eroavilla
ominaisuuksilla.

Kylmdhalkeamat

Syy

»

»

Kostealisdaine.

Hitsattavan liitoksen erikoinen muoto.

»

»

bohler
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Pienennd sivun vdrdhtelynopeutta tdytettdessa.
Pienennd hitsauksen etenemisnopeutta.

Toimenpide

»

»

Sdddd oikea kaasunvirtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

Toimenpide

»

¥

¥

¥

¥

x

v

¥

Puhdista kappaleet huolellisestiennen hitsaamista.

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pidd lisGaine aina hyvdssd kunnossa.

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteitaja materiaaleja.
Pidd lisdaine aina hyvdssd kunnossa.

Pienennd elektrodin ja kappaleen vdlistd etdisyyttd.
Pienennd hitsattavien kappaleiden.

Pienennd hitsauksen etenemisnopeutta.
Esikuumenna hitsattavatkappaleet.
Suurenna hitsausvirtaa.

Toimenpide

»

»

»

»

»

»

Pienennd hitsausvirtaa.

Puhdista kappaleet huolellisestiennen hitsaamista.

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Piddlisdaine aina hyvdssd kunnossa.

Suoritatoimenpiteet oikeassa jdrjestyksessd hitsattavan sauman
mukaisesti.

Rasvaa ennen hitsaamista.

Toimenpide

»

»

»

»

»

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.

Pidd lisdaine aina hyvdssd kunnossa.

Esikuumenna hitsattavatkappaleet.

Suoritajdlkildmpokdsittely.

Suoritatoimenpiteet oikeassajdrjestyksessd hitsattavan sauman
mukaisesti.
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7. TEKNISET OMINAISUUDET

Langansyottdlaitteen ominaisuudet

Hammaspyordmoottorin tyyppi
Hammaspydrdmoottorinteho
N° pyordiselld

Langan halkaisija / Vakiorulla

Kdytettavien lankojen halkaisija / Vetdavat rullat

Kaasuntyhjennyspainike
Paineilmatestin painike
Langan etenemispainike
Langan paluusyottépainike
Langan nopeus

Synergiat

Ulkoiset laitteet
Virtauskytkin
Tormdyksenesto

Encoder

Nopeusmittari
Nozzle-sensing

Polttimen vuorovaihe painike (Push-Pull)
Kelan halkaisija

Etupydrien halkaisija

Takapyorien halkaisija

Sdhkoiset ominaisuudet

Syo6ttojdnnite U1
Tiedonsiirtovayld

Maksimi ottovirta [Tmax

Tydjakso
Tyojakso (40°C)

(X=100%)

Fyysiset ominaisuudet

IP-luokitus
Mitat (Ixdxh)

Paino

Standardit

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

0.6-1.6 umpilanka
0.8-1.6 alumiinilanka
1.2-2.4tdytelanka

kylla
kylla
kylla
kylla
0.5-22.0
kylla
no
kylla
kylla
kylla
kylla
kylla
kylla
no
no

no

48
CANBUS
4.5

500

IP23S
340x200x190
6.2

ENIEC60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8. ARVOKILPI

(1 1)

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

WFR NX 2000 CW N°

EN| 60974-5:2019
IEC] 60974-10/A1:2015 Class A

X (40°¢) 100%
I2 500A
DD>1—== Ui 48V limax 4.5A

P23 Ce€|cn [

MADE
IN
ITALY

[ ]
N J
(1 1N 1 Kaupallinen merkki
1 2 2 Valmistajan nimija osoite
3 Laitteenmalli
3 4 4 Sarjanro
)
XAXXXXXXXXXXX Valmistusvuosi
5 5 Viittausrakennestandardeihin
6 Tydjaksonsymboli
7 Nimellishitsausvirran symboli
6 6A Y
7 6A Tyodjaksonarvot
/A 7A  Nimellishitsausvirran arvot
8 9 10 8 Virtaldhteensymboli
9 Nimellisliitdntdjdnnite
11 c E UK EH[ 10 Suurin nimellisliitdntdvirta
cA .
11 Suojausluokka
MADE
IN
ITALY E
_—
N J
CE EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
EAC EAC-vaatimustenmukaisuusvakuutus

UKCA  UKCA-vaatimustenmukaisuusvakuutus
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AHAQZH ZYMMOP®QZzH2 EU

O o1kod6pog
voestalpine Béohler 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

ONAWVEI JE aTTOKAEIOTIKA EUBUVN OTI TO akOAouB0 TTPOoIdV:

WFRNX2000CW 71.01.095
71.01.096

€ival KATAOKEUAOPEVN OE CUPNOPOWON UE TIG EupwTTaikég Odnyieg:

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

Kal OTI €XOUV EQAPUOOTEI Ta aKOAOUBQ EVAPUOVIGUEVA TTPOTUTTA:

ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

H Tekunpiwaon TToU TTICTOTIOIEI TN CUPPOP@WON WE TIG 0dnyieg Ba TTapapeivel d1aBETIun yia TIBEWPNOEIG
OTOV TTPOAVAPEPOPEVO KATAOKEUADTH).

Tuxov emeuPACEIG | TPOTTOTTOINCEIG TTOU Ba yivouv xwpig Tnv e€ouaioddTtnon Tng voestalpine Bohler
Welding Arc Technology S.r.1., 8a TrpokaAégouv Tnv Talon I0XU0G TNG TTapatTdvw SAAwWONG.

Onara di Tombolo, 01/10/2025
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.1.

L | M

Mirco Frasson Ilvo Bonello

Managing Directors
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1. MPOEIAONOIHZEIZ

MpivrpoBeite og oTTOIAOATTOTE EVEPYEIQ, TTPETTEI va dIaBACETE KAl VO €i0TE BERAIOI OTIKATAVOROATE TO TTAPOV £YXEIPIDIO.
Mnv KAVETE HETATPOTTEG KA EVEPYEIEGTUVTAPNONG TTOU BV TTEPIYPAPOVTAI OTO TTAPOV. O KATAOKEUAOTAG OE QEPEI KAMia
€uBUVN yia TUXOV BAGREG, O TTPOOWTTA A TIPAYMATA, TTOU OQEIAOVTAI O€ TTANUPEAR avAyvwan Kal/f) Un Epapuoyrn Twv
odnyIwv Tou TTapOVvTOG £y XEIPIdiou.

AlaTnpeite TAVTA TIG 00NYiEG XPrioNG OTOV TOTTO XPrONG TNG OUOKEUNG. EKTOG atéd Tig odnyieg XpAong, TNPEITE TOUg
YEVIKOUG KOVOVEG KAl TOUG I0XUOVTEG TOTTIKOUG KAVOVIGUOUG YIa TNV TTPOANWN TWV aTUXNKATWY KAl TV TIPOCTACIA TOU
TeEPIBAAAOVTOG.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. diatnpei 1o dikaiwpa va eTigépel aAAayEG, ava TTAoa GTIYHN Kal
Xwpig kapia Tpogidotroinan. Me Tnv emM@UAAgn SAwV TwV SIKAIWUATWV.

AtTayopeUeTal N HEPIKA I OAIKN avaTTapaywyn, N TPOCAPPOYT Kal N JETAPPACT TWV EYYPAPWY, UE OTTOIOONTTOTE HECO
(oupTTEPIAQUBAVONEVWY TWV GWTOTUTTIWY, QIAY KAl MIKPO®IAM), XWpPig TNV £yypaen eEouaioddtnon Tng voestalpine
Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Ta TpoavaeepBEvTa eival (WTIKAG ONUACiag Kal, KATA CUVETTEIQ, ATTAPAITNTA YIA TNV I0XU TWV EYYUNOEWV.

O KaTaoKEUAOTAG OEV PEPEI KOPia EUBUVN, OE TTEPITITWAON TTOU O XEIPIO TG OE CUPHOPQPWOEI PE TIG 0dNYiEG.

OAololutretBuvol yia tn Béon o€ AeiToupyia, TN XPAGN, TN GUVTAPNON KA1 TNV ETTIOKEUR TNG CUCKEUNG TTPETTEL

* va 01a0éTouv KatdAANAN e€eidikeuon

* va 0100£TOUV TIG aVOYKAIEG OEEIOTNTEG YIA TIG OUYKOAAATEIG

* va éxouv diadaoel TTANPWG KAl va TNPoUV OXOAACTIKA TIG TTapoUoeg odnyieg XpAong

MNa kaBe ap@iBoAia ) TPORANUA OXETIKG PE TN XPAON TNG SIATALNG, £0TW KI av eV TTEPIYPAPETAl €dW, CUUBOUAEUTEITE
KATTOI0V EEEIBIKEUPEVO TEXVIKO.

1.1 MepiBdAAov Xpriong

O

1.2 At

e Op

KdaB¢e didragn TpETTeI va XPnOIPOTIOIEITAI ATTOKAEIOTIKA KAI HOVO Y10 TIG AEITOUPYIEG TTOU OXEDIATTNKE, HE TOUG TPOTTOUG KOl
TO €UPOG TIHWYV TTOU Avaypd@OVTal OTNV TTIVAKIOO XOPAKTNPIOTIKWY Kal/f) OTO TTApOV £yXEIPidI0, KOl CUPQWVA PE TOUG
€0vikoUg kal d1eBveig kavoviopoug ac@aleiag. OtroiadnTmoTe AAAN XpAon, TTou dIa@EpEl aTTd auTéG TTou dnAwvel pnTd o
KataokeuaoTAG, BewpeiTal atroAUTWG avapuooTn Kal €TTIKIVOUVN, Kal, 0TNV TTEPITTTWaN auTr], o KaTaokeuaoTAG O€ épel
Kapia gubuvn.

H ouokeun Tpétrel va TTpoopieTal OVO yia TTAYYEAUATIKA XpAoN, o€ Biopunxaviké TepiBaAAov. O KATAOKEUAOTAG O€
@épel kapia euduvn yia BAGREG TTou evdeXOpEVWG TTPOKANBOUV e€QITiAg TNG XPONG TNG DIATAENG HET O O€ KATOIKIEG.

H d1aTagn TpéTrel va XpnoIUOTIOIEITAI € XWPOUG UE Bepuokpaaia petagl -10°C kal +40°C (+14°F kai +104°F).

H di14T1agn mpéTrel va peTapépeTal Kal va aTroBnKeUETal 0€ XWPOoUG PE Beppokpaaia petagu -25°C kai +55°C (-13°F kai
131°F).

Hd1dtagn mpémel va xpnoiyoTtroieital o€ TePIBAAAOV Xwpig okovn, o&éa, aépia ) AAAEG SIaBPWTIKEG OUTIEG.

Hd1aTtagn mpétel va xpnoipoTroleital o€ TepIBAAAOV pe OXETIKA uypaaia pikpdTepn Tou 50%, oToug40°C (40,00°C).
Hd1atagn mpétel va xpnoiyoTroleital o€ TePIBAAAOV pe OXeTIKA uypaaia pikpodtepn Tou 90%, otoug 20°C (68°F).

To p€yIoTO EMTPETTOPEVO UWONETPO YIa TN Xpron Tng didtagng eivai 2000 y. (6500 odia).

Mn XxPNOIUOTIOIEITE AQUTH TN CUOKEUN VIO VO EETTAYWVETE CWANVWOEIG.
Mn XpnNOIUOTTOIEITE TN CUCKEUNR YIA @OPTION ITTATAPIWY I)/KOI CUCTCWPEUTWV.
Mn XpNOIYOTTOIEITE TN CUOKEUN YIO TNV EKKIVNON KIVNTAPWV.

OMIKN TTPOCTACI KOl AC@PAAEIA TPITWV

H diadikacia ouykOAAnong atroteAei TNy BAaBepwyv akTivoBoAiwy, BopuBou, BepudTnNTag Kal EKTTOPTIAG agpiwv.
ToTmoBeTAGTE SIOXWPICTIKO TTUPIPAXO TOIXWHA, YIA VO TIPOCTATEUETAI N {WVN CUYKOAANONG aTTé OKTIVEG, OTTIVONPEG KAl
TTUPOKTWHEVA KOPUATIO OKOUPIAg. KAvTe ouOTACEIS OTOUG TTAPOVTEG VA PNV KOITAJOUV T GUYKOAANON Kai va
TTPOOTATEUOVTAI OTTO TIG AKTIVEG TOU TOEOU N TO TTUPOAKTWHEVO HETAAANO.

Popdrte KaTGAANAO pouxIouO, TTOU va TTPOCTATEUEI TO DEPUA aTTd TNV aKTIVOBOAia Tou TOEOU, TOUG OTTIVEAPES Kal/f TO
TTUPAKTWHEVO HETAAAO. Ta poUxa TTOU QOPATE TTPETTEI VA KAAUTITOUV OAO TO CWHA KAl TTPETTEI VA Eival:

- Aképaila kal o€ KaAA KaTdoTaon

- Mupipaxa

- MovwTikd ka1 oTeyva

- EQappooTd oTo cwua Kal Xwpig peREp

PopdTe TAVTOTE UTTOOAPATA EYKEKPIYEVA CUPPWVA PE TO OXETIKE TTPOTUTTA, aVOEKTIKA KAl IKAVE va e§ac@aAioouv Tn
pévwaon atrd 1o vepo.

dPopdre TavVTOTE YAVTIA, EYKEKPIMEVA PE BAON TA OXETIKA TIPOTUTTA, TTOU VO £§a0@alifouv TNV NAEKTPIKN Kal BEPUIKN
povwon.
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Ma Tnv TTpooTaCia TWV PATIWY, XPNOIUOTTOIEITE HAOKEG E TTAEUPIKN TTPOCTACIA YIA TO TIPOCWTTO Kal KATAAANAO BaBud
mpoaoTaciag (B.MM. 10 f avwTtepog).

PopdTe TAVTA TTPOOTATEUTIKA YUAAIA PE TTAEUPIKG KOAUPPATA, €10IKA KATA TIG EVEPYEIEG XEIPOKIVNTNG A MNXAVIKAG
QTTOMAKPUVONG TNG OKOUPIAG GUYKOAANGNG (KOTTAG).

Mn @opdTe pakoUg eTTAPNG!

Popdte wToaoTidES, o€ TEPITITWAON TTOU N diadikagia cuykOAANoNG TTapouciddel emikivduvn oTa0un Bopufou. Av n
oT1dBun BopuPou uttepPaivel Ta dpia Tou vopou, oploBeTACTE TN {wvn gpyaciag Kal BePaiwOeiTe OTI O TTAPOVTEG
TTpoaTaTelovTal e WTOAOTTIOEG  wTOBUCUATA.

AlaTtnpeite TTAVTA TO TTAEUPIKA TOIXWHATA KAEIOTA, KATA TN SIAPKEIA TWV £PYOCIWV OCUYKOAANONG. ATTayopeueTal
OTTOIOdNTTOTE HETATPOTIA TNG IATAENG. ATTOQUYETE TNV ETTAPA XEPIWY, HAANIWY, POUXWYV, EPYOAEIWV... KAl KIVOUPEVWV
eCapTNUATWY, OTTWG: AVEUIOTAPEG, ypavaldia, paouha kal Gfoveg, KapoUAia ouppatog. Mn emreufaivete oTOUG
odovTwToUg TPOoXOUG (ypavadlia), 6Tav AeIToupyei 0 TpPopodATNG CUPUATOG. H aTTEVEPYOTTOINON TWV TTPOCTATEUTIKWV
d10TAEEWY OTOUG TPOPOdOTEG OUPUATOG dnUIoUpyEi pia eEaipeTikG emmikivOouvn katdoTtaon kal amaAAdooel Tov
KOTOOKEUQOTH aTrd K&Be euBUvVN yia TuxOV BAGREG Kal aTuXAUATA.

ATTOQUYETE TNV ETTAPNA HE KOPPATIO, AUECTWG META TN OUYKOAANGN. HuywnAR Beppokpacia ytropei va mpokaAéael coBapa
eykaupara.

O1mopamdvw TTPOPUAAEEIC TTPETTEI VO TNPOUVTAI KOI OTIG EPYOTieg HETA TN GUYKOAANON, YIOTI UTTOPEi va aTToKOAAOUVTAI
KOUMATIO OKOUPIAG aTTO TA ETTEEEPYOATHEVA KOPUATIOTTOU WYUXOoVTAl.

Mpiv KAVETE KATTOIO EVEPYEIQ TTAVW OTNV TOIPTTIOQ A TTPOPEITE OTN OUVTAPNONA TNG, BERAIWOEITE OTI £XEI KPUWOEL.

Mpiv atroouvdEéoeTe TOUG CWAARVEG TTPOCAYWYNAG KAl ETTIOCTPOPRAS TOU WUKTIKOU uypoU, BeBaiwbeite 61in povada wigng
eivaloBnoTr. To Bepud uypo mou Byaivel uTropei va TpokaAéoel cofapd eykaluara.

MpounBeuTeite T ATTAPAITNTA HECT TTPWTWYV BONBEIWV.
Mnv TTapapeAeite TuxOv eykaupaTa i TPaUUaATIOPOUG.

Mpiv eykaTaAgiyeTe TN BEON Epyaciag, TTAPTE TA ATTAPAITNTA HETPA AOPAAEIAG, yia va atTropeuxBoUv akoUaieg BAARES
Kal aTuxfuaTa.

.3 MNpooTacia atmd KaTTvoug Kal aépia

O1kaTTvOoi, Ta a€pla Kal 01 OKOVEG TTou TrTapdyovTal ato Tn diadikagia ouykOAANong, utropei va atmmodeixBouv emiRAaBn
ylaTnv uyeia.

Y16 oplopéveG OUVONKEG, OI KATTvOoi TTou TTapdyovTal atmd Tn cuyKOAANoN PTTOPEl va TTPOKAAETOUV KAPKivo 1, OTIG
€YKUEG YuVvaikeg, BAGBegaTO EuBpuo.

KpaTtdre 1o KEQAAI pakpid atrd Ta aépia Kal TOUG KATTvoUg TNG CUYKOAANGNG.

H Cwvn epyaoaiag mpéTrel va d1a0€Tel KATAAANAO aUOTNUa QUOIKoU ) BeRIacuévou agpiapou.

€ TTEPITITWON AVETTAPKOUG AEPIOHUOU, XPNOIUOTIOINOTE JAOKES UE AVATIVEUOTAPEG.

Y& TTEPITITWON OUYKOAAACGEWY O€ XWPOUG UIKPWYV dIa0TACEWY, 0AG GUVIOTOUUE TNV €TTIBAEWN TOU GUYKOAANTA aTTdé KATTOI0

auvadeAQo, TTou BpioKeTal £€W ATTO TO CUYKEKPIPEVO XWPO.

Mn xpnoipoTroleiTe 0Euyovo yia Tov §agpIouo.
Mo va eAEYXETE TNV ATTOTEAEGUATIKOTNTA TNG AVAPPOPNONG, CUYKPIVETE KATA TTEPIODOUG TNV TTOCOTNTA TWV EKTTOUTTWYV ETTIBAAB WY

AEPIWV PE TIG ETTITPETITEG TIUEG TTOU AVAYPAPOVTAI OTOUG KAVOVIOUOUG Ao@AAEiag.

H moodTnTa KAl N eTIKIVOUVOTNTA TWV TTAPAYOUEVWY KATTVWYV £EAPTATAI ATTO TO BACIKO UAIKO TTOU XPNOIKOTTOIEITAl, OTTO TO UAIKO

OUYKOAANONG Kal atmd evOEXOUEVEG OUCIEG TTOU XPNOIUOTTOIOUVTAl Yia KABOPIGKO Kal ATToAITTavon Twv KOPMOATIWV TToU
ouykoAAoUvTal. AKOAOUBNOTE TTIOTA TIG 0ONYIEG TOU KATAOKEUAGTH KOI TWV OXETIKWY TEXVIKWY OEATIWV.

Mnv k@veTe cUYKOAAADEIG (KOTTEG) KOVTA O€ XWPOUG aTToAiTTavong f Bagng.

* ToTroBeTEITE TIG PIAAEG AEPIOU OE AVOIKTOUG XWPOUG I O€ XWPOUG JE KOAr KUKAOQOpia Tou aépa.
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1.4 MpoAnyn TTupkKayidg/ékpnéng

ﬁ H diadikacia ouykOAANONG PTTOpEi va atroTEAETEI AuTia TTUPKAYIAG Kal/f) €EKPNENG.

ATTOJOKPUVETE, aTTO TN WV EPYaciog Kai TN YUPW TTEPIOXT], TO EUPAEKTA I} KAUOIHO UAIKG KAl AVTIKEIPEVA.

Ta e0@AekTa UNIKG TTPETTEI va BpioKkovTal o€ atrdoTaon TOUAd)IoTov 11 péTpwv (35 TTOBIWV) aTTO TO XWPO GUYKOAANONG i TTPETTEI
va TTpooTaTelovTal KATAAANAa.

O10mIVOAPEG KAl TA TTUPAKTWHEVA CWHATIOIO TTOU EKOPEVOOVICOVTal UTTOPOUV VA GTACOUV EUKOAA OTIG YUPW TTEPIOXEG AKOWN KAl
aT1ro TTOAU pIKpA& avoiyuata. MpocégTe 1IdIaiTepa TNV ACPAAEIQ TIPAYUATWY KAl ATOPWV.

Mnv k@veTe CUYKOAAAOEIG TTAVW I KOVTA 0€ OxEia TTOU BpioKovTal UTTO TTiEo.

Mnv ekTeAEiTE Epyaoieg OUYKOAANONG 0€ KAEIOTA doxeia 1} cwAnveg. Eriong, 181aiTepn TTPOCOXH ATTAITEITAI KATA TN OUYKOAANON
owARvVwY ) doxeiwy, E0TW Kal av auTd eival avoixTd, A0€Ia Kal TTPOCEKTIKA KaBapiopéva. Tuxdv UTTOAEippaTa agpiwy, KAUGINWY,
AadioU ) TTapOUOoIWY OUCIWY, UTTOPE] VA TTPOKAAETOUV EKPAEEIG.

Mnv K&veTe GUYKOAANOEIG OE ATHOCPAIPA TTOU TTEPIEXEI TKOVN, EKPNKTIKA A€PIa i avaBUUIACEIG.

MeTd Tn ouykOAANnon, BEBaIwOEITE OTI TO NAEKTPIKO KUKAWMO OEV AKOUUTTA KATA AGBOG O€ £TTIQPAVEIEG CUVOEUEVEG E TO KUKAWHA
NG yeiwang.

Kovtd oTn {wvn epyaciag TPETTEI va UTTAPXEI EEOTTAICUOG I CUCTNUA TTUPACPAAEIQG.

1.5 MpoAnTrTIKA HETPA VIO TN XPAON @IAAWYV AEPiOU

O1 @1aAeg adpavolg agpiou TTEPIEXOUV A€PIO UTTO TTiEGN KAI UTTOPOUV va EKPayoUV, O€ TTEPITITWON TTOU dEV TPOUVTAI Ol
eNax10TEG OUVONKEG aoPaAEiag HETaPOPAG, aTTOBNKEUONG KAl XPAONG.

O1 @i1dAeg TTpETTEl Va eival OTOBEPE OTEPEWMEVES, OE KATAKOPUPN BECN, TTAVW O€ ToiXoug A JE AAAa KaTAAANAa péoa, yia va
ammo@elyovTal TTTWOEIG I TUXaia XTUTTAPATA.

BidwveTe To KGAUppa TTpooTagiag TNG BaABidagKaTé TN HETAPOPA KaI TNV TOTTOBETNON, KOBWG KAl KABE OPd TTOU OAOKANPWVOVTaI
01 01ad1Kaaieg GUYKOAANGNG.

ATToQUYETE TNV €KBEON TWV PIOAWY OTNV dPean NAIOKK akTIvOBoAia kal o€ attéToueG HETARBOAEG Bepuokpaaiag. Mnv exTiBETE TIG
@IAAEG o€ TTOAU XaUNA£EG 1) TTOAU uWnAéG Beppuokpaaieg.

ATTIOQUYETE TNV €TTAPA TWV QIOAWV PE €AEUBEPEG PAOYEG, NAeKTPIKA TOEA, TOIUTTIOEG OUYKOAANONG 1 NAekTpodiwv Kal
TTUPAKTWHEVWY BPAUCTUATWY TTOU TTApAyovTal aTTé TN CUYKOAANON.

KpaTAOTE TIG QIAAEG HAKPIG OTTO TO KUKAWHATA GUYKOAANONG KOl aTTO NAEKTPIKA KUKAWUATA YEVIKOTEPA.

KpaTtdrte 1o KEQAAI pakpi& atrd To onueio e6dou Tou agpiou, OTav avoiyete TN BaABida TnG @IGANG.

KAgivete ravta 1n BaABida 1ng @IdANg, a@oUl oAOKANPWOETE TIG Epyadieg ouykOAANONG.

Mnv ekTeA€iTE TTOTE OUYKOAAAOEIG O€ QIAAEG agpiou TTou BpiokovTal uTTé TTiean.

Mn ouvdéeTe TTOTE TN @IGAN TTETTIEOUEVOU aépa aTreuBeiag oTo PeIWTAPA TTiEoNG TOU unxavAuartog! H ieon ytropei va utrepBei Tnv
10%U TOU PEIWTAPA TTIEONG Kal, KATA CUVETTEIQ, VO TTpOKAAéoEl £kpnén!

1.6 NpooTacia atrd nAekTpoTTAngia

H nAektpotrAngia utropei va rpokaAéoel Bdvaro.

ATTOQUYETE TNV ETTAQPI UE TA ONUEIATTOU BPIOKOVTAI GUVABWG UTTO TAGN, OTO ECWTEPIKO ) OTO EEWTEPIKO TNG BIATAENG GUYKOAANONG,
otav n diaTagn Exel pevpa (oI TOIPTTIOEG, TO CWHATA YEIWONG, Ta KAOAWDIA yeiwang, Ta NAekTPOdIa, Ta KAAWDIA, T PAOUAA KAl TO
KapoUAIa cuvdEovTal e TO NAEKTPIKO KUKAWHA OCUYKOAANGNG).

ESao@alioTe TNV NAeKTPIKH HOVWON TNG EYKATAGTACGNG KAl TOU XEIPIOTH, XPNOIUOTTOIWVTAG OTEYVEG ETTIPAVEIEG Kal BATEIG, PE
ETTAPKA HOVWON aTTO TO SUVANIKO TOU E8APOUG KAI TNG YEIWONG.

BeBaiwbeite 61in eykatdoTaon cuvdéeTal cwoTd, o€ KATTola TTPi¢a Kal o€ ikTuo TTou B1aB£TOoUV aywyo yeiwong.

O xeIpIoTAG dev TTPETTEI va ayyidel TauTOX pova dUO TOIUTTIOEG NAEKTPODIWV.

AlaKOWTE AUECWG TN OUYKOAANCN, €AV VIWOETE OTI 0AG OIATTEPVA NAEKTPIKO pEU Q.

@ Hdidraén évauvong kar oraBeporroinong rou T6§ou ival oXeIAOUEVN yIa AEITOUPYIa UE XEIPOKIVNTO 1} uNxaVvikKo
EAeyxo.
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1.7 HAekTpopayvnTiKa Tredia Kal rapepBoAEG

Ta dTopa pe CWTIKEG NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG (BNUOTODOTEG), TTPETTEI va GUPBOUAEUBOUYV évav 10TPO TTPIV TTANGIACOUV
KOVTG O€ Epyaaieg OUYKOAANONG T6EOoU.

H d1éAeuon Tou pelpaTOG ATTO T ECWTEPIKA Kal EEwTEPIKA KaAwdia TnG d1aTagng, dnuioupyei NAekTpopayvnTIKG TTEDIO
KOVTa oTa KaAwd1a ouykdAAnong kai aTnv idia 1n didragn.

e TanAekTpopayvNTIKG TTEQIO UTTOPEI VA £X0UV (AYVWOTEG HEXPI ONHEPQ) ETTITITWOEIGOTNV UYEIQ, HETA aTTO TTApaTETAPEVN EKBEDT.

e Ta nAekTPIKG TTEdia PTTOPOUV va TTPOKAAETOUV TTOPEPPOAEG 0€ AAAEG NAEKTPIKEG TUOKEUEG, OTTWG OTOUG BNUATOdOTEG ) OTA
QAKOUOTIKG Bapnkoiag.

1.71 Tagivopnon HMZ cupewva pe to mpoéTuto: EN 60974-10/A1:2015.

Kamvonia H ocuokeun katnyopiag B gival kaTaokeuaguévn o€ GUPPOPPWON PE TIG ATTAITACEIG SUPBATOTNTAG O€ BlOPNXAVIKOUG
an pae XWPOUG A KATOIKIEG, CUUTTEPIAGUBAVOUEVWY TWV KATOIKNUEVWY TTEPIOXWYV OTTOU N NAEKTPIKI EVEPYEIQ TTAPEXETAI ATTO

Katroio dnuéoio cUCTNUA XAPNNARG TAONG.
e N Houokeun katnyopiag A dev TTpoopideTal yia XPrOn O€ KATOIKNUEVEG TTEPIOXEG OTTOU N NAEKTPIKI EVEPYEIQ TTAPEXETAI
Kamyopiag | a1m@ K&TTOI0 dNUOOIo oUCTNUA XAPNAAG TAGong. Oa ATav duvnTiKa OUCKOAO va £§a0@AAIOTEI N NAEKTPOPAYVNTIKN
A oupBaTéTNTA TWV CUCKEUWY KaTnyopiag A O€ auTéG TIG TTEPIOXEG, EEQITIAC TWV TTAPEUBOAWY TTOU EKTTEUTTIOVTAI KAl
~— Tmipocayovrai.

Acite To kEQAAalo yia TTeploodTepeG TTANPo@opies: MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN 4 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA.

1.7.2 EykatdoTaon, XpRon Kai a§ioAdbynon Tou xwpou

H ouokeun auTh KaTaoKeuadeTal cUPPWVA PE TIG 0dnyieg Tou evappoviouévou TpoTutrou EN 60974-10/A1:2015 kol KOTATAGOETAI
otnv “KATHIOPIA A”. H cuokeuny TTpétrel va TrpoopileTal uévo yia TayyeAUaTiK xprion, o€ Blounxavikd mepiBdAilov. O
KOTOOKEUOOTHG O€ QEpel Kapia euBuvn yia BAGReG TTou evdexopévwg TTpokAnBouUv eaitiag TNg xpnong tng d1atagng yéoa oe
KOTOIKIEG.

O XpNoTng TTPETTEI Va £XEI EPTTEIPIA OTOV TOPEQ QUTO Kal BewpeiTal uTTEUBUVOG yia TNV €yKAaTaoTaoN Kal TN XPron Tng
OUOKEUNG, OUP@WVA PE TIG 0dNYiEG TOU KATAOKEUAOTH. Av TTapaTtnpnBolv nAekTpouayvnTIKEG TTAPEUBOAEG, 0 XPAOTNG
TIPETTEI VO AUCEI TO TTPOBANPA PE TNV TEXVIKA UTTOOTAPIEN TOU KATOOKEUAOTH.

> € ONEG TIG TTEPITITWOEIG, O NAEKTPOUAYVNTIKEG TTAPEUPBOAEG TIPETTEI VO EAATTWOOUV WG TO BaBPO oTOV OTTOIO TTOU OEV
TTPOKAAOUV EVOXANON.

Mpiv TNV eyKaTAOTOON TNG OUCKEUNRG, 0 XPAOTNG TTRETTEI VA EKTIMACEI TA TTIBavVA nAekTpopayvnTIK& TTpoAfRpaTa TTou Ba
uTTOpolCav va TTapoudiaaTolv aTn yUpw ¢wvn Kal ISIaiTEPa oTNV UYEia Twv TTapdvTwy. MNa TTapddelyua: GTopa Pe
BnuaToddTn (pace-maker) kai aKOUGTIKA Bapnkoiag.

1.7.3 ATraiTRoEIg TpoPodoaiag (BA. TEXVIKA XOAPOAKTNPIOTIKA)

O1 ouokeuég UWPnARG 10xU0G Ba PTTopoloav va €TTNPEACOUV TNV TTOIOTNTA TNG £VEPYEIOG TOU OIKTUOU BIaVOMNG, £EaITiog Tou
ATTOPPOPOUPEVOU PEUPATOG. ZUVETTWG, YIA HEPIKOUG TUTTOUG CUOKEUWV (BA. TEXVIKA XApaKTNPIOTIKA) Ba uTTopoUcayv va u@icTavTal
KATTOI01 TTEPIOPICHOI OUVOEDNG 1 MEPIKEG OTTAITACEIG TTOU AQOPOUV TNV PEYIOTN ETITPETTOMEVN EUTTEdNON OIKTUOU (Zmax) A Tnv
eAGXIOTN 10X0 eykaTdoTaong (Ssc) Tou diaTiBeTal oTo onueio diETTa@ng Pe 1o dikTUO (Znueio KolviAg ouvdeong 2K - Point of
Commom Coupling PCC). XZtnv mepimTwaon auTr, 0 €yKATAOTATNG I 0 XPAOTNG €XOUV TNV uTToXpféwan va egakpiBwoouv
(oupBouleudpuevol evOeXOUEVWG TOV OIOXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU SIKTUOU) OV N OUOKEUA PTTopEi va ouvdeBei. Ze TepimmTwon
TTOPEPPBOAWY, UTTOPEI va gival avaykaia n Afwn TpooBeTwy PETPWY, OTTWG N TOTTOBETNON QIATPWY OTO BiKTUO TPOPOdOTIag.

MpéTtrel eTmiong va eKTINACETE AV €ival OKOTTIMO VO BwPaKIOTEI TO KAAWDIO TPOPOdOUTiag.

Acite To KEQAAQIO yia TTEPIoOOTEPES TTANPOPOpieg: TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA.

1.7.4 MPOANTITIKA HETPO OXETIKA JE TA KAAWSIA

Ma TNV EAaxI0TOTTOINON TWV ETTITITWOEWY ATTO Ta NAEKTPOUAYVNTIKA TTEDiA, akoAoUuBEiTE TOUG EEAG KAVOVEG:

* ATTOQEUYETE TO TUAIYHO TWV KAAWSiIWV yUpw 1T TO CWUA.

* MnoTékeoTe peTaU KaAwdiou yeiwong Kal KaAAwdiou 10XU0G (Ta dU0 KaAwdIa TTPETTEI va BpioKovTal aTro TNV idia TTAEUpd).

* TakKaAWOIO TTPETTEI VO £XOUV TO HIKPOTEPO dUVATO UMKOG, VA TOTTOBETOUVTAI KOVTA HETAEU TOUG KO VO HETOKIVOUVTAI TTAVW I KOVTA
oTnv emM@QAveia Tou daTrédou.

* TomoBeteite TNV d1ATAEN O€ KATTOIO ATTOOTACN ATIO TO ONUEi0O OUYKOAANONG.

o TakaAwdIa TTPETTEI Va gival TOTTOBETNPEVA HaKPIG aTTd evOexOUeva AAAa KaAwdia.

1.7.5 looduvapiki ouvdeon (yeiwon)

Mpétrel va ekTINAOETE av €ival arapaitnTn N yeiwon 6AwV Twv HETAANKWY £E0PTNUATWY TNG EYKATACTAONG OUYKOAANGNG KAl TNG
YUpw TTEPIOXNAG. TNPAOTE TOUG TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIOUOUG TTEPi I00OUVANIKAG oUvdeonG (YEiwang).
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1.7.6 yeiwon Tou KATEPYULOHUEVOU KOMMATIOU
‘OTr0U TO UTTO £TTEEEPYQTia KOPUATI OV €ival YEIWPEVO, Yia AOYOUG NAEKTPIKAG ao@aAeiag f e§aiTiag Twy S100TACEWY Kal TNG B€ong
TOU, N oUVOEON yeiwaong NETALU TEPaxiou KAl OAPOUG UTTOPEI VA PEIWOEI TIG EKTTOPTTEG. ATTAITEITAI TTPOCOXT, WOTE N YEiwan Tou
KOTEPYAZOPEVOU KOPMATIOU VO PNV QUEAVEI TOV KivOUVO ATUXAHATOG VIO TO XEIPIOTA A va TTPOKAAEi BAGREG e AANEG NAEKTPIKEG
OUOKEUEG. TNPAOTE TOUG TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIOUOUG TTEPT I00OUVANIKAG aUvOEaNG (Yeiwang).

1.7.7 Owpdkion

H emmiAekTIKA Bwpdkion GAAwWV KaAAwSiwV Kl CUGKEUWY OTN YUPW TTEPIOXNA UTTOPEI va HEIWOTEI TO TIPOBAANATA TTAPEUBOAWV.
>¢ eI0IKEG EQAPUOYEG, Ba uTTopoUoe va AneBei uTTown N Bwpdkion 6Ang TNG didTagng cuykdAAnong.

1.8 BaBuoég mpoortaciag IP

IP23S
e MepiBAnua trou atroTpETTEI TNV TUXAia TTpOoRacn o€ eTTIKivOuva pépn KaTrolou d&XTUAOU A KATTOIOU ££VOU CWHATOG PE

di1aueTpoionn peyaAutepn atéd 12,5 mm.

* MepiBAnuaTpoaTaTeupévo atoé Bpoxn TTou TTEPTEN JE ywvia 60°.

* MepipAnua Tou atroTpétel TIG BAABEPEG TUVETTEIEG TNG €10000U veEPOU, OTAV Ta KIVOUPEVO PEPN TNG CUOKEUAG €ival
akivnra.

1.9 Ai1dBeon

Mnv aTTopPITITETE TNV NAEKTPIKA CUOKEUN PE TA KOIVA aTTORANTA!
E\/ ZUpoewva pe TNV Eupwtraikh Odnyia 2012/19/EE oxeTika pe Ta ammOBANTA NAEKTPIKOU KAl NAEKTPOVIKOU EOTTAIGUOU, Kal
) Y'ATNVEQAPUOYH TNG BACEITNG EOVIKAG VOUOBEDIAG, 0 NAEKTPIKOG EEOTTAIONOG TTOU TAVEI 0TO TEAOG TOU KUKAOU {wrgTou,
TIPETTEI VO CUAAEYETAI XWPIOTA KA VO TTAPadideTal 0€ KEVTPO avAKTNONG KAl 81d0e0nG. O 1810KTATNG TNG CUCKEUNG OPEIAEI

va avalnTtioel Ta eEouciodoTnuévVa KEVTPA OUAAOYNG aTTeEUBUVOUEVOG OTIG TOTTIKEG apXES. H epappoyn TNG EupwTraikng
Odnyiag Ba emiITpEWel TNV KAAUTEPN TTPOCTAC O TOU TTEPIBAAAOVTOG KAl TG UYEiag Tou avBpwTTou.

»  NaTTEPIOTOTEPES TTANPOPOPIES, ETTIOKEPOEITE TNV I0TOCEAIDQ.

2. EFTKATAXZTAZH

H eykatdoTaon putropei va yivel yvo atré EUTTEIPO TIPOCWTTIKG, £E0UCI00TNUEVO ATTO TOV KATAOKEUQOTH.

Mpiv TNV eykataoTaon, BeBaiwbdeite 4TI n yevvATPIa €ival aTTooUVOESEUEVN ATTO TO NAEKTPIKOG BiKTUO.

&

21 Tpotmrog aviywong, METAPOPAG KAl EKPOPTWONG
* XpnNOIYOTTOINOTE £Va KAOPK EKTEAWVTAG TIPOCEKTIKA TN HETAKIVNON, £TO1 WOTE VA ATTOPEUXOEi N avaTpoTIh TNG YEVVATPIAG.

Mnv utroTipdTe T0 BAP0OG TNG BIATAENG (BA. TEXVIKA XAPOKTNPIOTIKA).
Katdtnvaviywaon, kavéva atopo dev TTPETTEI va BPiOKETAI KATW ATTO TO YOPTIO.
ATro@UYETE TNV TITWON TNG OI1ATAENG KAl UNV TNV aTTOBETETE PE dUvVaPn oTo daTTedo.

®

2.2 ToroBéTnon Tng didtagng

TnproTE TOUG €8 G KAVOVEG:

Q

* EUkoAn TpooBacn ota Opyava eAEYXOU Kal TIG CUVOETEIG.

e Mnv TOTT0BETEITE TOV EEOTTAIOUO O€ OTEVOUG XWPOUG.

e Mnv ToTrOBETEITE TTOTE TN SIATAEN TTAVW O€ PIA ETTIQAVEIN PE KAIoN HEYaAUTEPN aTTd 10° WG TTPOG TO 0PICOVTIO ETTITTEDO.
* TommoBeTOTE TN dIATAEN O€ XWPO OTEYVO, KABAPO KAl e ETTAPKA EEaeEPITHO.

* MpooTatéyte Tn didTagn atmod Tn BPoxr Kai Tov RAIo.

»  BA. Tapaypa®o “MpoAnTrTiké yETpa yiaTn XpHon @IaAwy agpiou”.
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2.3 Z0vdeon

O1KIvNTEG HOVADEG TPOPODOOTOUVTAI ATTOKAEIOTIKG JE XAUNAA TAON.

2.4 0eon o€ AsiToupyla
2.4.1 $0vdeon yia ouyk6AAnon TIG

s N

ZTAPIYPa TOTTOBETNONG KAl KAAWDIWOoNG KAAwWdiwong
»  BA.mapdypago "EFKATAZTAZHKIT/ AZEXOYAP".

@ KaAwdio cApaTog

@ Eicodog kaAwdiou ojuatog (CAN-BUS) (Aéopun
KaAwdiwv)

@ ZwANRvag agpiou
@ 20vdeoog agpiou - £ic0d0G - yevvhATPIA
@ KaAwdiou ioxUog
@ apvnTIKA UTT0S0X 1 10X UOG (-)
‘E€050¢ UypoU yuéng
@ Pakép YukTikoU uypoU

Eiocodog ToUu oUppaTOG

\ J

» ATTOOUVOECTE TN YEVVATPIA OTTO TO PEUMA.

» 2uvdEaTe TO KOAWDIO I0XUOG OTOV €I01KO OQIYKTAPA.

» ZuvdéaTe TO KAAWSIO OAUATOG, TNG BE0UNG KAAWDiwy, aTo €181K6 BUopa alvdeang. BaATte To BUopa kal yupioTe TO SAKTUAIO
0e€160TpOYPa, Ewg 6TOU ac@aAicouv Ta dUo Yépn.

» ZuvdEaTe TO CWARVA TPOPOOOTiag oUPUATOG OTOV E101IKO PAKOP/TUVOETHO.

» ZuvdEoTE TO CWANVA TTPOCAYWYNG WUKTIKOU UypoU, TNG O£0uNG KOAWDiwY (UTTAE XpWHATOG), OTO £181K6 paKOP/OUVOETHO (UTTAE
XPWHATOG - GULBONO (ad?).
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@ KaAwdiou i1oxUog

@ apvnTIKA UTTod0X N 1I0XU0G (-)
‘E€o8oguypou yugng

@ Pakép wukTikoU uypou

@ TOo CWARVA TPOYOdociag oUPUATOG

@ €§000G TOU CUPUATOG

@ ZwAARvag agpiou

@ 20vdeopog agpiou - €ic0dog - EdpTNUA

ESwTtepikég diaTagelg

» ZUvOECTE TNV TOIPTTION OTOV OUVOETHO, HE TPOTTO WOTE VA PIOWOEI EVTEAWG 0 DAKTUAIOG OTEPEWONG.

» ZUvOEOTE TO CWAAVA TTPOCAYWYAG WUKTIKOU UYPOU TNG TOIPTTIOOG (UTTAE XPWHATOG), GTO £101KO paKOP/OUVOETHO (MTTAE XPWHATOG

-0UBOAO ad)-
» ZUuvOEOTETIG ECWTEPIKEG DIaTAEEIG OTO €10IKO BUOHA OUVOEDONG.

s N

. y,

’ LK 3
A J
B I
c 180 H
\ o0l
D G
E F
\ MN V.

@ BoUopa roiumidag yeiwong

@ 0eTIKA UTTOBOXN 1I0XUOG (+)

» JuvdéoTe TO BUCHA TOU KAAWDSIOU TNG TOIYTTIOAG TOU CWHPATOG OTNV BETIKM UTTOBOXN (+) TNG YEVVATPIAG.
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EFKATAXTAZH

Pogodocia potép push-pull/master pull

— A +

—«B -

ZUVOYEPUOG ATTOTPOTIAG OUYKPOUONG

— K e
:\ K ————7 L K L

L ATENEPTOMNoOTHZH ENEPronoiHzH

@ AakTUAIO
@ Bida @pévou
@ Bpayiovag ouptrieong

» BeBaiwbeite 6110 Aaipydg Tou pdoulou gival KaTGAANAoG yia Tn SIGPETPO TOU CUPUATOG TTOU BEAETE VA XPNOIKOTIOINTETE.

» ZeB1dwaTe T0 daKTUAIO, aTTd TN BAON TOU KAPOUAIOU, KOl TOTTOBETATTE TO KAPOUAL.

» BaAte Tov TTEipO TOU GEoVa p€Ca aTNV UTTODOXNA TOU, TOTTOBETAOTE TO KAOPOUAIL, TOTTOBETAOTE {avA TO SAKTUAIO Kal puBpioTe TN Bida
@pévou.

» ATTeAeuBEPWOTE TOV Bpayiova GUUTTIIEGNG TOU NAEKTPOUEIWTAPA €10GYOVTAG TO AKPO TOU KaAwdiou OTO XITWVIO Tou 0dnyou
oUpPPATOG, KAITTEPVWVTAG TO OTTO TO pAoUA0, TOV OUVOEOHUO TNG TOIPTTIOAG. AOQaAioTe TN BEon TOou TOV Bpayiova cupTTieong Kal
BeBaiwBeite 6TITO OCUPUQ ExEl EICEABEI OTNV E00XH TWV PAOUAWV.

» MaTAOTE TO TARKTPO TTPOWBNONG TOU CUPUATOG, YIA VO QOPTWOETE TO CUPUA OTNV TOIUTTIOA.

Kwdikog AidgpeTpog ToTog YAIkO PuBuion Bpayxiova
pdouAou oUppaTOog oUppaTOg OUpTTiEONG

07.01.298 0,6-0,8 mm 1.0-15
- L
07.01.291 0,8-1,0 mm KpdpaxahuBa  15.25
-Kpdaua
O Q 07.01.292 1,0-1,2mm VIKEAiOU 2.0-3.0
07.01.293 1,2-1,6 mm Zupmrayég 2.5-4.5
ouppa
07.01.295 0,8-1,0mm Kpdpa 1.0-2.0
07.01.296 1,0-1,2mm f’m*:;""” 15-2.5
L ) 07.01.297 1,2-1,6 mm XaAKOU 2.0-3.0
07.01.301 0,9-1,0mm ' 1.0-15
ZupHups Kpdpa xdAuBa
07.01.300 1,2-1,6 mm Tupfva 2.0-3.0
P
352
Z4
5_
NSO
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3. MAPOYZIAZH THZ AIATA=HZz

3.1 Miow TaveA

Akaiwpa ékdoon

\

@ Eicodog kaAwdiou ofjpatog (CAN-BUS) (Aéoun
KaAwdiwv)

@ 20vdeo oG agpiou - £ic0d0¢ - yEVVATPIA
@ 20vdeopOg agpiou - ic0d0¢ - §dpTnHa
@ EicodogTOU GUpHATOG

@ EicodoguypoU pugng

@ apvnTIKA uTTod0oX N 10XU0G (-)
‘E§od0g uypol yigng
@ Wire End

@ Eicodog kaAwdiou ouarog (CAN-BUS) (Aéoun
KaAwdiwv)

@ 20vdeo oG agpiou - £ic0d0¢ - yeVVATPIA
@ 20vdeopOg agpiou - €ic0d0¢ - §dpTnHa
@ Eicodog 10U GUpHATOG

@ EicodoguypoU pugng

@ apvnTIKA uTTod0oX N 10XU0G (-)
‘E§od0g uypou yigng
@ Wire End
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3.2 MTpooTIVOG TTivaKag EAEyXOU

Aikaiwpa ékdoon

|
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Il
I
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n
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1
\!

@ <D
OASD
OAS®

O @

£€€od0Gg TOU CUPUATOG
ESwTtepikég SiaTageig
EmiTpémrer Tn 00vOean KAl TOV EAEYXO TWV EEWTEPIKWY DIATAEEWV.

Z0vdeopog agpiou - £§0d06 - yevvATpIa

>U0vdeon agpiou

20vdeopog agpiou - £§000¢6 - eEApTNHA

>Uvdeon agpiou

Eiocodoguypol puéng

Emtpémrer Tn o0vdean Twv CWARVWY PIag udpOWUKTNG TOIPTTIOAG.

apvnTIKA uTTodoX N 10XU0G (-)
‘E§odog uypol yigng

Emtpétrer Tn 00vOEan TwV CWANVWY PIAg UdPOWUKTNG TOIPTTIOAG.

Eicodog kaAwdiou ojpatog CAN-BUS (RC,RI...)
Eicodog kaAwdiou ojuatog CAN-BUS (RC, RI...)

238




“bohler

MAPOYZIAXH THX AIATA=H2

welding by voestalpine

ApioTepn ékdoon

-

©E2 @OWa

QYC=)

£€¢odog TOU OUPUATOG

ESwTtepikég SiaTdageig

EmTpétrel Tn o0vOean KAl TOV EAEYXO TWV EEWTEPIKWY DIATAEEWV.
20vdeopog agpiou - £§000¢ - yevvhATpIa

20vdeon agpiou

Z0vdeopog agpiou - £§050¢6 - §dpTNHA

20vdeon agpiou

Eicodoguypol pugng

Emtpémrer Tn olvdean Twv CWARVWY PIag udpOWUKTNG TOIPTTIOAG.
apvnTIKA uTTod0oXN 10XU0G (-)

‘E§odog uypoU yugng

EmTpémrer Tn o0vOeon Twv CWARVWY PIAag udPOWUKTNG TOIPTTIOAG.

Eicodog kaAwdiou ojpatog CAN-BUS (RC, RI...)
Eicodog kaAwdiou ouatog CAN-BUS (RC, RI...)
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3.3 Mivakag eAéyxou

\.

@& @ @

@» @ &

@ MpowOnon cuppatog

EmiTpémrel TNV xe1pokivnTn TTpowenan Tou cUpPaTOG, XWPIG por) agpiou kal TGon oTo cUpUA.
Emtpémel TNV el0aywyn Tou cUppatog yéoa aTo TePiBANUa TNG TOIUTIdag, KaTé Ta 0TAdIA TTPOETOINACIAG TNG
OUYKOAANONG.

@ @ MAAKTPO TECT agpiou

EmTpémrer Tnv ammopdkpuvon Twv akabapaiwy atrd To KUKAWPA TOU aEPiou KAl TNV TTPAYPATOTToiNoN, XWPIig 10XU
oTnVv €€000, TWV ATTAPAITNTWY TTPOKATAPKTIKWY pUBUICEWYV TTiEONG KAl TTAPOXIG TOU OEPiOU.

@ KoupTri eTTava@opdg Tou CUPHATOG

Emtpémrer Tnv emavagopd oUpuaTog, xwpig por agpiou kai Tdon aTo aUPUA.

4. A=EZOYAP

Kit Push/Pull 2eTouvdeong Wire-End/Speed meter*
73.11.018 73.11.026 73.50.080

y, y, V.

utrodoxn ouvdeong TOIUTTiIdag
73.10.077

*ZuvappoAdynong Tou EpyocTaciou
BA. mapdypago "EFKATAZTAZH KIT/ AZEXOYAP".
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5. ZYNT'HPHzH

H di1dtagn péTmel va ouvTnpeiTal TaKTIKA, CUPQWVa PE TIG 0dnyieg Tou kaTaokeuaaTh. OAeg o1 Bupideg TTpdaBaong kal
ouvVTAPNONG, KABWG Kal Ta KaTTakia, TTPETTEI va gival KAEIOTA Kal KAAG oTepewpéva, 6Tav N OUOKEUN BPioKETAl O€
AeiToupyia. ATTayopeUeTal OTTOIAOATIOTE HETATPOTIN TNG SIATAENG. MV ETMITPETTETE TN CUCCWPEUCT HETAAAIKAG OKOVNG
yUpw a1ré Ta TITEPUYIA agPIoOU.

H evdexouevn ouvTApnon TTPETTEl va eKTEAEITAI HOVO aTTd €EEIBIKEUPEVOUG TEXVIKOUG. H €TTIOKEUN A N avTIKATAOTACN
eEAPTNMATWY TNG BIATAENG ATTO UN €EEIOIKEUPEVO TIPOTWTTIKO £XEI WG CUVETTEIQ TNV APECN akUpwaon TNG yyunong Tou
TPOI6VTOG. H evdexduevn €TTIOKEUN I avTIKAaTAdoTaon e€apTnUaTWY TNG dIATAENG, TTPETTEI VA YiVETAI ATTOKAEIOTIKA ATTO
€CEIDIKEUPEVOUG TEXVIKOUG.

AI0KOTITETE TNV TPOPODOTia peUPATOG, TIPIV ATTO KABE eTTEPRaaN!

>OO

(3]
-
=
m
0
o
ot
A
e
m
>
m
<
x
24

KaBapioTe TO EOWTEPIKO PE TTETTIECPEVO aEPa a€ XAPNARA TTieon Kal JOAAKS TTIVEAO. EAEYXETE TIG NAEKTPIKEG TUVOETEIG
Kal 6Aa Ta KaAwdla ouvdeaNG.

O

5.1.1 MNaTn ouvTRAPNON 1 TNV AVTIKATACTACN TWV £§APTNHATWY TWV TOIPTTiId WYV, TWV
TOIPTTiIOWYV NAEKTPOSiou KA/ TWV KAAWSIiWV CWHATOG YEIWONG:
EAEyETe TN Bepuokpacia Twv eEaPTNUATWY, YIa VA SIOTTICTWOETE AV £XOUV UTTEPBEPUAVOEI.

XPNOIYOTTOIEITE TTAVTA YAVTIO EYKEKPIPEVOU TUTTOU.

Xpnoipotrolgite KATAAANAa KAEIDIA Kal EpyaAEgia.

QSp>

(3]

.2 EuBuvn

rj 2 € TTEPITITWON TTOU BEV YIVETAI N GUVICTWPEVN CUVTAPNON, TTAUEI N 1I0XUG OAWY TWV £YYUNOEWYV KAl O KATOOKEUOOTNG

c

atmaAAGooeTal atrd omoladATTOTE €UBUVN. O KOTAOKEUOOTAG OEV QEPEI KaMia EUBUVN, O€ TTEPITITWON TTOU O XEIPIOTAG O€
oUppoPPWBEi pe TIG 0dnyieg. MNa kaBe ap@ifoAia kai/f) TPORANua, un dioTdoeTe va atreuBuvBOeite 0TO TTANCIECOTEPO
KEVTPO TEXVIKNAG UTTOGTAPIENG.

6. AIATNQzZH MPOBAHMATQN KAIAYZEIZ

ATroTUXia OVAPNMATOG TNG OUCKEUNG (Trpdoivn Auxvia ofnoTn)

Artia Adon
Amroucia tdong otnv TTpia Tpopodoaiag. » EAEYETE KAl EVOEXOUEVWG ETTIOKEUAOTE TNV NAEKTPIKN EyKATAOTAON.
» ATTeuBuvBEiTE O€ EEEIBIKEUPEVO TTPOCWTTIKO.

¥

AVTIKATOOTHOTE TO EAATTWHATIKO £€APTNHA.
AtreuBuvBeiTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTTOGTAPIENG, VIO TNV
ETTIOKEUNR TNG OI1ATAENG.

» EAQTTWUATIKO QIG A NAEKTPIKO KOAWDIO. »

»

AVTIKATOOTHOTE TO EAATTWHATIKO €APTNHA.

v

Kapévn ac@dAeia ypapung. »
AVTIKOTAOTAOTE TO EAQTTWHATIKO EEAPTNHA.

ATtreuBuvBeiTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOGTAPIENG, VIO TNV
ETTIOKEUNA TNG OI1ATAENG.

AIaKOTITNG TPOPOBOCIag EAATTWHATIKOG. »

»

¥

» AavBaopévn i EAATTWHPATIKI) oUvdeon HETAEU » EgokpiBwoTe av éyivav owoTd 0l CUVOETEIG TWV DIOPOPWY HEPWV TNG
TPOPOBATN KAl YEVVATPIAG. d1aTagnNG.
» HAEKTPOVIKG PEPN EAATTWHATIKG. » ATTeuBuvBeiTe 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOGTAPIENG, YIA TNV

ETTIOKEUNA TNG OI1ATAENG.

Atroucia 1ox0og oTnVv £€§060 (N unxavn dev eKTeAEi CUYKOAANON)

Artia AUon
» YmepBEppavon unxavng (ouvayepudg BEPPIKAG » TEPINEVETE VA KPUWOEI N INXAVA, XWPIG va TNV oBACETE.
ao@AAelag - KiTpivn Auyvia avapuévn).
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AIATNQXH MPOBAHMATQON KAI AYZEIX

»

»

»

1

AavBaopévn ouvdeon CwPATOG YEIWONG.
Tdon dIKTUOU EKTOG EUPOUG TTPOKABOPITUEVWV
TIHWV (KiTPIVN AuxVvia avapuévn).
EAaTTWPATIKOG QUTOPATOG BIOKOTITNG.

HAekTpOVIKG HEPN EAATTWHATIKA.

AavBaopévn rapoyxn 1I0x00g

AiTia

»

AavBagpévn emiAoyn dladikaciag cuykKOAANGNG
eAATTWHATIKOG OIAKOTITNG ETTIAOYNAG.

NavBaouéveg puBNioEIG TTOPAPETPWY KAl
AgiToupyiwyv Tng didTagng.

EAatTwpaTiké TotevaidpeTpo/encoderyiatn
pUBUIoN TOU peUPATOG CUYKOAANONG.

Tdon dIKTUOU £KTOG EUPOUG TTPOKABOPICHEVWV
TIMWV.

ATtrougia piag @aong.

HAekTpOVIK& HEPN EAATTWHATIKA.

EpmAokA TpowOnong cupuaTog

AiTia

»

¥

¥

EAaTTWPATIKG UTTOUTOV TOIUTTIOAG.

AxkatdAANAa A eAaTTwPATIKE pAoUAa.

EAQTTWHATIKOG NAEKTPOUEIWTAPOG.

®Bopd TeEPIBAAPATOG TOIUTTIOAG.

A10KOTTH TPOQOOOTN CUPUATOG.

AKavOVIOTO TUAIYUQ GTO KOPOUAL.

AKPO@UGIO (UTTEK) TOIPTTIOAG AciwpPEVO (OUpUa
KOAANWEVO).

AkavovioTn mpéwaon cUpUATOG

Artia

»

»

»

EAQTTWPATIKG YTTOUTOV TOIPTTIOAG.

AxkaTtdAANAa A EAATTWPATIKE pAOUAQ.

EAGTTWHATIKOG NAEKTPOUEIWTAPOG.

¥

¥

¥

¥

¥

¥

4

¥

?ﬁ:éhler
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KdavTte owoTé Tn 0UvdEON TOU CWHATOG YEIWONG.
ZupBouAeuBeite TNV TTapAypa@o “Oéan oe AsiToupyia”.

Emavagopd tng 1édong IKTUOU EVTOG TWV 0piwv TpoPod0aiag TnG
YEVVATPIAG.

2uvdéoTe owWaTA TN dIATAEN.

>upBouAeuBeite TNV TTApAypa@o “Zuvdeon”.

AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO EAPTNHA.
AT1reuBbuvBeiTE 0TO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
€TMIOKEUA TNG OIATAENG.

A1reuBbuvBEeiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
€TIOKEUA TNG OIATAENG.

Auon

¥

¥

¥

¥

¥

3

¥

v

¥

EmAEETE TH OWOTH d1adikagia GUYKOAANGNG.

Reset eykatdoTtaong Kal ETTAVATIPOYPANUATIOPOG TWV TTOPANETPWV
OUYKOAANoNG.

AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO EAPTNHA.

ATreuBuVOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOCTAPIENG, VIO TNV
€TMIOKEUNA TNG OIATAENG.

2uvdéaTe oWaTA TN dIATAEN.

ZupBouAeuBeite TNV TTApAypa@o “Zuvdeon”.

ZuvdéaTe oWaTA TN dIATAEN.

ZupPBouAeuBeite TNV TTApAypa@o “Zuvdeon”.

AT1reuBbuVvOEeiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
€TIOKEUA TNG OIATAENG.

AUon

v

4

4

X

¥

¥

¥

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKOG EEAPTNHA.
ATTeuUBUVOEITE 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
ETTIOKEUA TNG DIATAENG.

AVTIKATAOTAOTE Ta PAOUAQ.

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKOG EEAPTNHA.

ATTeuBUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
ETTIOKEUA TNG DIATAENG.

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKG EEAPTNHA.

ATTeuBuUVOEiTE 0TO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKNAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
€TMIOKEUA TNG DIATAENG.

EAéyETE TN OUVOEDN PE TN YEVVATPIA.

ZUpBouAeuBEiTE TNV TTAPAYpaPO “ZUvdeon”.

ATreuBuVOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
emokeun TnG diIdTagng.

ATTOKATAOTAOTE TIG OMAAEG OUVONKEG EETUAIYUOATOG TOU KAPOUAIOU 1)
aVTIKATAOTACTE TO.

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.

AOon

¥

¥

¥

¥

¥

AVTIKATAOTHAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNMA.

ATTeuBuUVOEITE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
emokeun TnG diIdTagng.

AVTIKATAOTAOTE TA pAOUAQ.

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.
A1reuBuvOEeiTE 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKIG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
emokeun TG diIdtagng.
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» @®BoPA TEPIBANPATOG TOIPTTIOAG.

» Kokr puBuion @pévou Baong KapouAiol A diaTdgewv

€UTTAOKAG PAOUAWV.

AocTtdBsiaTt6§ou

Artia

» ANavOaoPEVEG TTAPAUETPOI GUYKOAANONG.

YmepBoAIKa mITOIAioHaTA
Artia

» NavBaopévo unkog 1é&ou.

» NavBaopéveg TapdueTpol cuykOAANoNG.

» NavOaopPEVOGTPOTTOGC EKTEAEONG OUYKOAANONG.

Avemapkng dicioduon

Artia

x

NavBaopéveg TTapaueTPOI OUYKOAANONG.

v

AkatdAANAo NAEKTPODI0.

v

AavBagpévn TTPOETOIYATIO AKPWV.

¥

NavBaopévn olvdeon CWUATOG YEIWONG.

¥

MeydAeg d100TACEIG TWV TTPOG CUYKOAANGN
KOMMOTIWV.

EykAwBI1op6G OKOUpIAg

Aitia

» ATEANG ATTOPAKPUVON TG OKOUPIAG.

» NavBaouévn TTposToIpaaia dKkpwv.

» NavBaouévog TpOTTOG EKTEAEONG GUYKOAANGNG.

KoAAQuaTta
Artia

» NavBaouévo unkog 1é¢ou.

» AavBaouéveg TTapAPETPOI CUYKOAANONG.

» NavBaouévog TpOTTOG EKTEAEONG GUYKOAANGNG.

» MeyAaAeg d100TAOEIG TWYV TTPOG CUYKOAANGN
KOMUATIWV.

» NavBaopévn duvapikr Togou.
Pnypatwoeig oTIg AKPEG
Artia

» NavBaopéveg TapdueTpol cuykOAANoNgG.

» NavBaopévo unkog 1é&ou.

NavBaouévog TpoTTog EKTEAEONG CUYKOAANONG.

»

¥

AVTIKATOOTHOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHA.

»

¥

€TMIOKEUA TNG SIdTAENG.

» ZEOQIETE TO PPEVO.

» AUENOTE TNV TTiEON OTA pAOUAQ.

¥

AUon

» EAEYETE TTPOOEKTIKA TN d1GTAEN CUYKOAANONG.

» ATTeuBuvBeiTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOGTAPIENG, YIA TNV

€TTIOKEUNA TNG OI1ATAENG.

AUon

» MeiwoTe TNV amméoTaon petagl nAekTpodiou Kal TEPaxiou.
» MeiwoTe TNV TGaN OUYKOAANONG.

» EATTWOTE TO peUpa oUYKOAANONG.

» EAQTTWOTE TNV KAioN TNG TOIPTTI®AG.

Aion

» EAATTWOTE TNV TAXUTNTA TTPOWONONG TNG OUYKOAANONG.
» AugnoTe 1o pela OUYKOAANGNG.

» XpNOIYOTTOIROTE NAEKTPODIO PE HIKPOTEPN DIANETPO.

» AuERoTE TO Avolypa Tou dIAKEVOU.

» KAvte owoTd TN oUvOEDN TOU CWHATOG YEIWONG.
» ZUMBOUAguBeiTE TNV TTOPAypa®o “©fan oe AciToupyia”.

» AUENOTE TO pEUPA OUYKOAANONG.

Abon
» KaBapioTe KAAG Ta KOPMPATIA, TTPIV TN OUYKOAANON.

» AUuEnoTE TO Avolypua Tou dIAKEVOU.

» MelwaoTe TNV amméoTaon HeTagl nAekTpodiou Kal TEPaxiou.

v

Adon

¥

AugAoTe TNV aTTOOTACN PETAEU NAEKTPODBIOU KA KOPPATIOU.
AugAoTe TNV 10N GUYKOAANONG.

»

¥

¥

AugnoTe TOo peUpa cuykOAAnoNG.
AugAoTe TNV Td0N GUYKOAANONG.

»

¥

¥

AugAOTE TTEPIOOOTEPO TNV YwVia KAiong TG ToIUTTiIdaG.

» AugnoTe To peUa OUYKOAANGNG.
AugnoTe TNV Tdon GUYKOAANONG.

¥

»

¥

AUEAOTE TNV ETTAYWYIKA TIUA TOU KUKAWUATOG.

AUon
» EAaTTWOTE TO peUpa ouykOAANONG.

» MeiwoTe TNV atméoTaon geTagl NAekTpodiou Kal TEPaxiou.
» MeiwaTe TNV 180N cuykOAAnoNG.

243

A1TeuBuVOEiTE OTO TTANCIEGTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTTOCTAPIENG, VIO TNV

» KivnBeite pe opahd pubuo, o€ OAeS TIG Aoelg ouykOAANONG.
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1

» NavBaouEVOG TPOTTOG EKTEAEONG GUYKOAANONG.

Oge1dwoeig
AiTtia

» AVETTOPKNG TTPOOTOCIO TOU OEPIOU.

Mépoi

Artia

¥

lpdoo, Bepviki, okoupId A BPWHIA OTA TTPOG
OUYKOAANGN KOPPATIO.

¥

lpdoo, Bepviki, okoupid A BPwWHIG OTO UAIKO
OUYKOAANGONG (KOAANON).

v

Yypacoia oto UAIKO cuykOAAnong (KOAAnon).

AavBagpévo pAkog T6¢ou.

[MoAU ypriyopn aTepeoTToinaon Tou AouTtpou
OUYKOAANGNG.

Pwypég ev Beppw

AiTia

NavBaouéveg TTapaueTpol cUYKOAANONG.

lpdoo, Bepviki, okoupId A BPWHIA OTA TTPOG
OUYKOAANGN KOPUATIO.

lpdoo, Bepviki, okoupld A BPwHIA GTO UAIKO
OUYKOAANGNG (KOAANON).

NavBaouévog TpOTTOG EKTEAEONG CUYKOAANONG.

Ta Tpog ouYKOAANON KOPPATIA €XOUV OIOQOPETIKA
XOPAKTNPIOTIKA.

Pwypég ev yuxpw

Artia

» Yypacia o1o UAIKG uykOAANONG (KOAANoN).

» 1810iTEPN YEWMPETPIKA HOP QT TOU TIPOG CUYKOAANGN

ouvdéopou.

» MelwoTe TNV TaXUTNTA TTAEUPIKNG TAAGVTWONG KATA TO YEUIOUA.
» EAQTTWOTE TNV TOXUTNTA TTPOWONONG TNG CUYKOAANGNG.

AOcon

» PuBuioTe cwaoTd TN por agpiou.

» BeBaiwBeite 6TITO 0TOMIO KAI TO UTTEK AEPIOU TNG TOIPTTIOAG BpiokovTal

o€ KaAn KatdoTaon.

AUon

¥

KaBapioTte KaAd Ta KOPPATIA, TTPIV TN OUYKOAANON.

¥

XpPNOIYOTTOoIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA KO UAIKA KOAARG TTOIOTNTAG.
AlaTnpeite TAvTOTE O€ TEAEIQ KATAOTAGN TO UAIKO OUYKOAANONG
(k6AANGN).

¥

¥

XpNoIPoTToIEiTE TTAVTOTE TTPOIOVTA KOl UAIKA KOAARG TTOIOTNTAG.
AlaTnpeite TAVTOTE € TEAEIQ KATAOTAGN TO UAIKO OUYKOAANONG
(k6AANGN).

v

¥

MeiwaoTe TNV amméoTaon peTagl NAekTpodiou Kal TEpaxiou.
MeiwoTe TNV Tdon cuykKOAANoNG.

v

EAaTtTwoTe TRV TOXUTNTO TTPOWONONG TG CUYKOAANCNG.
MpoBepuaivete Ta TTPOG CUYKOAANCN KOPMATIAL.
AugnoTe To peUpa cuykOAANONG.

AUon
» EAQTTWOTE TO pEUpa ouykOAANONG.

» KaBapioTte kaAd Ta KOPpATIa, TTpIV TN oUyKOAANoN.

» XPNOIYOTTOIEITE TIAVTOTE TTPOIOVTA KAl UAIKG KAAAG TTOIOTNTAG.

» AloTnpeiTe TAVTOTE O€ TEAEIA KATAOTAON TO UAIKO GUYKOAANONG
(k6AANGN).

» E@apupdoTe TNV KATtdAANAN diadikaacia, yia Tov TUTTO TOU TTPOG
OUYKOAANGN ouvdEopou.

» EmaAeiyte maoTa A AiTrog, TIpIv T ouykOAAnon.

AUon

» XPNOIYOTTOIEITE TIAVTOTE TTPOIOVTA KAl UAIKG KAAAG TTOIOTNTAG.

» AloTnpeite TAVTOTE O€ TEAEIA KATAOTAON TO UAIKO GUYKOAANONG
(k6AAnGnN).

» MMpoBepuaiveTe Ta TTPOG GUYKOAANCN KOPUATIAL

» @épuavaon JeTA TN oUYKOAANCON/KOTTH.

» E@appooTe TV KAaTAAANAN diadikaacia, yia Tov TUTTO TOU TTPOG
OUYKOAANGN ouvdEéopou.

Uity

bohler
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7. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

XapaKTNPIOTIKA HOovAdAS TPOPOOATH CUPUATOG

U.M.
TOTTOG NAEKTPOPEIWTAPO SL4R-4T
loxUg nAekTpopEIWTAPO 120 w
Ap1Bu6G pdouAwv 4
Aiduetpog aUppatog/ Pdoulo oTdvTap 1.0-1.2 mm

0.6-1.6 oupTTayég ouppa
AlGueTpog oupudTwy XprRong/Pdoula xpriong 0.8-1.6 aUupua aAoupiviou ?;?K/é
1.2-2.4 cUppa pe TTUPAVA

MTrouTdv KaBapiopoU agpiou val
[MAAKTPO TECT TTETTIECUEVOU QEPQ val
MTrouTdv TTpOoWBNONG CUPUATOG val
KoupTri eTTava@opdg Tou cUpUaTOg vai
TaxutnTa cUPPOTOG 0.5-22.0 m/min
2uvepyieg val
E€wTepikEG dlaTAEEIG oxI
PooaoTdtng val
AidTagn ammoTpoTTAGg oUykpouong val
Encoder val
Speed-meter val
Nozzle-sensing val
Ymodoxn yia Toiumida Push-Pull val
AIGUETPOG KAPOUAIWV oxI mm
AIGUETPOG EPTTPOOBIWY TPOXWV oxI mm
AIGUETPOG OTTIOBIWV TPOXWV oxI mm
HAeKTPIKA XapaKTNPIOTIKA

U.M.
Taon 1pogodoaiag U1 48 Vdc
TUTTOG £TTIKOIVWVIOG CANBUS
MéyioTn atroppodPnaon peupaTtog I1Tmax 4.5 A
KukAog epyaciag

U.M.
KUkAog epyaaiag (40°C)
(X=100%) 500 A
QDuoIka XapaKTNPIoTIKA

U.M.
Babuog mpooTtaciag IP IP23S
AlaoTdoeig (MxBxY) 340x200x190 mm
Bdapog 6.2 Kg

ENIEC60974-5:2019

MpotuTra kataokeung EN 60974-10/A1:2015

EL
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TEXNIKA XAPAKTHPISTIKA
8. MINAKTAA XAPAKTHPIZTIKQN

4 1)

VOESTALPINE BOHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA,) - ITALY

?T:)éhler

welding by voestalpine

WFR NX 2000 CW N°

EN| 60974-5:2019
IEC] 60974-10/A1:2015 Class A

X (40°C) 100%
I2 500A
DD>-1=—= Ui 48V limax 4.5A

IR GENT

MADE
IN
ITALY

\ J

9 2HMAZIATIINAK IAAZ XAP AKTHPIOTIKQN

2UA KATAOKEUAOTA

Emwvupia kai d1e06uvon KOTOOKEUAOTH)
MovTéNo CUOKEURG

ApiB. ogipag

XXXXXXXXXXXXETOG KOTAOKEUNG
MapaTtrouTrr) oTa TTPOTUTTA KATOOKEUNRG
>UuBoAo kKUKAouU epyaaciag

> UuBoAo ovopaaTikoU peUPOTOG GUYKOAANGNG
Tiyég KUKAOU epyacoiag

7 7A 7A  TiyégovopaaoTIKOU PEUPATOG OUYKOAANONG
8 9 10 8 ZupBohloTtpopodoaiag

9 OvopaoTikA Tdon Tpo@odoaciag

11 c € EE EH[ 10 MéYIO',TO ovopach’Ké PEUPA TPOPODOTIAC
11 BoaBuodgmmpooTaciag

MADE

ITIA:‘LY

1 2
3 4

A WON -

~N O O

I

N J
CE AnAwon ocuppdpoewong EE

EAC ARAwon ouppdpewaong EAC

UKCA AARAwonouppopewaong UKCA
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10. SCHEMA, DIAGRAM, SCHALTPLAN, SCHEMA, ESQUEMA, DIAGRAMA, SCHEMA,
KOPPLINGSSCHEMA, OVERSIGT, SKJEMA, KYTKENTAKAAVIO, AIATPAMMA

bohler

|
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|

WFRNX 2000 CWLEFT(71.01.096)
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11. SCHEMA MONTAGGIO, ASSEMBLY DIAGRAM, BESTUCKUNGSPLAN, SCHEMA DE

bohler

!

MONTERING SCHEMA, MONTERING DIAGRAM, MONTERING DIAGRAM, ASSEMBLY KAAVIO,

MONTAGE, ESQUEMADE LAASAMBLEA, DIAGRAMA DE MONTAGEM, MONTAGE SCHEMA,
AIATPAMMA ZYN'EAEYZH

15.14.482

: 3n14 3LIHA
S0vd @3

N 3790

@u A N u._mS

J0LIINNDI LndLnd SNg N¥J
8r 6NJ Sr 0INJ
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12. CONNETTORI,CONNECTORS,VERBINDER,CONNECTEURS,CONECTORES,CONECTORES,
VERBINDINGEN, KONTAKTDON, KONNEKTORER, SKIOTEMUNNSTYKKER, LIITTIMET,

2YNAETHPEZ

WFRNX 2000 CWRIGHT(71.01.095)

S T T B

J13 J6-J14 J4-J5-J8-J15 J3-J10-J18

J13

WFRNX 2000 CWLEFT(71.01.096)

5 0% % B B

J4-J5-J8-J15 J3-J10-J18

J13 J13 J6-J14

J11-J12




|
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Fascio cavi, Cable bundle, Schlauchpaket, Faisceau, Alargaderainterconexién, Feixe de cabos,

Slangenpakket, Slangpaket, Kabler, Kabelbunt, Kaapelinippu, Aéopun kKoAwdiwv

8¢0°G0°80 bww

Xy + bww geoxzxg

378v0 d13IHS

bwuw ¢t 3ov1g
N — \ \ M
r MOV MOV r
oo / \ o, | \ ey
D — \[’ NMOYa zzomm\[’ C 95
MOTIIA MOTT3A
E| = 4
;| i X XX XXX :
a ILHM ILHM a
S I O ]
. N A S .
Vi ] ] <2
9¢0°10°01 £20°10°01
er L
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13. LISTARICAMBI, SPARE PARTS LIST, ERSATZTEILVERZEICHNIS, LISTE DE PIECES DETACHEES,
LISTADE REPUESTOS, LISTADE PECAS DE REPOSICAO, LIJST VAN RESERVE ONDERDELEN,
RESERVDELSLISTA, RESERVEDELSLISTE, LISTE OVER RESERVEDELER, VARAOSALUETTELO,
KATAAOIOZ

WFRNX 2000 CWRIGHT(71.01.095)

20.07.185

74.90.095

24.01.001

20.04.129

09.04.405
18.83.006
18.83.005

18.83.015
49.07.397

07.01.015

49.07.579

24.01.010

73.12.038

24.01.074

24.01.160
20.04.023

19.50.055

10.01.155
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14. INSTALLAZIONE KIT/ACCESSORI, INSTALLATION KIT/ACCESSORIES, INSTALLATIONKITS/
ZUBEHOR, INSTALLATION KIT/ACCESSOIRES, INSTALLACION KIT/ACCESORIOS, INSTALACAO
KIT/ACESSORIOS, HET INSTALLEREN KIT/ACCESSOIRES, INSTALLATION KIT/TILLBEHOR,
INSTALLERING KIT/EKSTRAUDSTYR, INSTALLASJON KIT/TILBEH@RSSETT, ASENNUS KIT/
LISAVARUSTEET, ETKATAZTAZH KIT/AZEZOYAP

73.11.018 Kit Push-Pull

A = +48V
B=0V

CN1
ol e <
J15 ofe
aooo @
15.14.515 O

260



|

bohler
welding by voestalpine

261



Selezione potenza Push-Pull, Push-Pull power setting, Push Pull Leistung Auswahl, Sélection de

puissance Push-Pull, Selecciéon de Push-Pull potencia, Definicdo de poténcia “push-pull”, Definigdo de
poténcia “push-pull”, Selectie vermogen Push-Pull, Push-Pull driftsinst&liningar, Valg af Push-Pull-

effekt, Push-Pull-tehon valinta, EriAoyj 10X00og Push-Pull

ﬁ:éhler

welding by voestalpine

O SISHLSL -~
om—{—{ HHER
2 3 4
OFE:
LI R
s O
= O
Minimum Medium Medium Maximum
ON ON ON ON
e | | D0 | | BO0W | | BOOE
T ON T ON T ON T ON
2 OFF 2 ON 2 ON 2 ON
3 OFF 3 OFF 3 ON 3 ON
4 OFF 4 OFF 4 OFF 4 ON

262




|

Eﬁ:éhler

welding by voestalpine

Montaggio staffa e fascio cavi, Mounting bracket and cable bundle, Halterung und Verkabelung,
Supportde montage et le cdblage faisceau, Soporte de montaje y grupo de cables, Suporte de
montagem e feixe de cabos, Montagebeugel en slangenpakket, Monteringsfédste med kablage,
Monteringsbeslag og kabelbundtets, Monteringsbrakett og kabelfestes, Asennusteline jajohdinsarjan,
ZTAPIYHO TOTTOBETNONG KAl KAAWSiwong KaAwdiwong

. 2 3

X X ax 10X 2X ax
Mé6x16mm M6 M6x30mm = M6 M6 i

2
<@
@

=0 =@
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Consultare la sezione "Configurazione staffa robot"

Consult the "robot bracket configuration" section

Siehe Abschnitt "Konfigurations-Halter Roboter"

Consulter le paragraphe "Robots support de configuration"
Consulte la seccién "Los robots de configuracién del soporte"
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Versione sinistra / Left version
Linke Version / Gauche version
Versién izquierda

Versione destra / Right version
Richtige Version / Droite version
Versién derecha
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Configurazione staffarobot, Robot bracket configuration, Konfigurations-Halter Roboter, Robots
supportde configuration,, Los robots de configuracién del soporte, Suporte de robds de configuragdo,
Configuratie beugelrobots, Konfiguration fdste robotar, Configuration beslag robotter, Konfigurasjons
brakett roboter, Configuration teline robotit, ZTApiypa poutror
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