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DICHIARAZIONE DI CONFORMITAEU
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voestalpine B6hler Welding Selco 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

dichiarasotto la propria esclusivaresponsabilita che il seguente prodotto:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

e conforme alledirettive EU:

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

echesonostate applicate le norme:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

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

Ogni intervento o modifica non autorizzati dalla voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. faranno
decaderelavalidita diquesta dichiarazione.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SIMBOLOGIA

A Pericoliimminentiche causano gravilesioni e comportamentirischiosi che potrebbero causare gravilesioni.
———

W Comportamentiche potrebbero causare lesioninon graviodannialle cose.
———

[F Le note precedute da questo simbolo sono di carattere tecnico e facilitano le operazioni.
N——
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1. AVVERTENZE

Primadiiniziare qualsiasi operazione siate sicuri di aver ben 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 diquanto scritto in questo manuale.
Conservaresempre leistruzioniperl'usosulluogod'impiegodell'apparecchio. Oltre alleistruzioniperl'uso, attenersi
allenorme generalie airegolamentilocalivigentiin materia di prevenzione degliincidenti e tutela dell'ambiente.

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

« essereinpossessodiappositaqualifica

« disporredelle competenze necessariein materiadisaldatura

e leggereintegralmente e osservare scrupolosamente le presentiistruzioniperl'uso.

Perognidubbio o problemacircal'utilizzodell'impianto, anche se quinon descritto, consultare personale qualificato.

1.1 Ambiente di utilizzo

)|

|

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

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

L'impianto deve essere utilizzato in ambienticon temperaturacompresatrai-10°Cei+40°C(trai+14°Fei+104°F).
L'impiantodeve essere trasportatoeimmagazzinatoinambienticontemperaturacompresatrai-25°Cei+55°C(tra
i-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 umiditarelativanon superiore al 50% a 40°C(104°F).

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

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

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

1.2 Protezione personale e di terzi

Il processo di saldatura e fonte nociva di radiazioni, rumore, calore ed esalazioni gassose. Sistemare una parete
divisoriaignifuga per proteggere la zona disaldatura daraggi, scintille e scorie incandescenti. Avvertire le eventuali
terze personedinonfissareconlosguardolasaldaturaediproteggersidairaggidell'arcoedal metalloincandescente.

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 anormativa, resistenti e in grado di garantire I'isolamento dall'acqua.

Utilizzare sempre guantia normativa, in grado digarantire I'isolamento elettrico e termico.

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

Indossare sempre occhialidisicurezza con schermilaterali specialmente nell'operazione manuale o meccanica di
rimozione delle scoriedisaldatura.

Non utilizzare lenti a contatto!

Utilizzare cuffie antirumore se il processo di saldatura diviene fonte di rumorosita pericolosa. Se il livello di
rumorosita superailimiti dilegge, delimitare la zona dilavoro ed accertarsi che le persone che viaccedono siano
protette con cuffie o auricolari.
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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 dei dispositivi di protezione sulle unita diavanzamento del filo & estremamente pericoloso e
sollevail costruttore da ogniresponsabilitd sudanniacose e persone.

Evitare ditoccareipezziappenasaldati, l'elevato calore potrebbe causare gravi ustioni o scottature.

Mantenere tutte le precauzioni precedentemente descritte anche nelle lavorazioni post saldatura in quanto, dai
pezzilavoratichesistannoraffreddando, potrebbero staccarsiscorie.

:ﬁ A :& Assicurarsichelatorciasisiaraffreddata prima dieseguire lavorazioni o manutenzioni.

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

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

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

N——

1.3 Protezione da fumie gas

Fumi, gas e polveri prodottidal processo disaldatura possono risultare dannosi alla salute.

| fumi prodottiduranteil processo di saldatura possono, in determinate circostanze, provocareil cancro odannial
fetonelledonnein gravidanza.

» Tenerelatestalontanadaigasedaifumidisaldatura.
» Prevedere unaventilazione adeguata, naturale o forzata, nellazonadilavoro.
» Incasodiaerazioneinsufficiente utilizzare maschere dotate direspiratori.

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

* Nonusare ossigeno perlaventilazione.

Verificare I'efficacia dell'aspirazione controllando periodicamente I'entita delle emissioni di gas nocivi conivaloriammessi

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 nei pressidiluoghidisgrassaggio o verniciatura.

» Posizionarele bombole digasinspaziapertioconunbuonricircolod'aria.

1.4 Prevenzione incendio/scoppio
Il processo disaldatura pud essere causadiincendio e/o scoppio.

» Sgomberaredallazonadilavoro e circostante i materialio glioggettiinfiammabili o combustibili.

Imaterialiinfiammabilidevono trovarsiad 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 dicose e persone.

* Noneseguiresaldature sopraoinprossimita direcipientiin pressione.

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

» Nonsaldarein atmosfera contenente polveri,gas o vaporiesplosivi.

» Accertarsi,afinelavoro, cheil circuitoin tensione non possa accidentalmente toccare parti collegate al circuito di massa.

» Predisporre nellevicinanze dellazonadilavoro un'attrezzatura o un dispositivo antincendio.
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1.5 Prevenzione nell'uso delle bombole digas

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

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

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

Evitare chelebombole siano esposte direttamente airaggisolarie asbalzielevatiditemperatura. Non esporrele bombole a
temperature tropporigide otroppo alte.

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

Tenerelebombolelontano daicircuitidisaldatura e dai circuitidi correntein genere.

Tenerelatestalontano dal punto difuoriuscita del gas quandosiapre lavalvoladellabombola.

Chiudere sempre lavalvoladellabombola quando le operazionidisaldatura sono terminate.

Non eseguire maisaldature suunabomboladigasin pressione.

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

1.6 Protezione da shock elettrico

Unoshockdascaricaelettricapud essere mortale.

_

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

Assicurarsichel'impiantovengaallacciato correttamente ad unaspinae ad unarete provvista del conduttore diprotezione aterra.
Nontoccare contemporaneamente due torce o due pinze portaelettrodo.

Interrompereimmediatamente le operazionidisaldaturase siavverte lasensazione discossa elettrica.

Ildispositivodiinnesco e stabilizzazione dell'arco é progettato peril funzionamento a guida manuale o meccanica.

L'aumento dellalunghezzadellatorcia o deicavidisaldatura ad oltre 8m aumenterail rischio di scossa elettrica.

|G

-

.7 Campielettromagnetici ed interferenze

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

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

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

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

Classe | L'apparecchiaturadiClasse B &€ conforme conirequisiti di compatibilita elettromagnetica in ambientiindustrialie
residenziali,incluse areeresidenzialidovel'energiaelettrica & fornita da un sistema pubblico abassa tensione.

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

&E

Permaggioriinformazioni consultare: TARGA DATI o CARATTERISTICHE TECNICHE.
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1.7.2 Installazione, uso e valutazione dell'area

Questo apparecchio e costruitoin conformita alle indicazioni contenute nellanorma armonizzata: EN 60974-10/A1:2015ed &
identificatocome di"CLASSE A". Questo apparecchio deve essere usato solo ascopo professionaleinunambiente industriale.
Il costruttore nonrispondera didanni provocatidall'uso dell'impianto in ambienti domestici.
(= ) Lutilizzatore deve essere un esperto del settore ed in quanto tale e responsabile dell'installazione e dell'uso
’ﬁ-@ dell'apparecchio secondo le indicazioni del costruttore. Qualora vengano rilevati dei disturbi elettromagnetici,
spettaall'utilizzatore dell'apparecchiorisolvere lasituazione avvalendosidell'assistenza tecnica del costruttore.
N—

T O
(W) Intuttiicasiidisturbi elettromagneticidevono essere ridottifino al puntoin cuinon costituiscono piu un fastidio.
N—

potrebbero verificare nell'area circostante e in particolare la salute delle persone circostanti, per esempio:
utilizzatori di pace-maker e di apparecchiacustici.

P-' Prima di installare questo apparecchio, l'utilizzatore deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici che si

1.7.3 Requisiti alimentazione direte

Apparecchiature ad elevata potenza possono influenzare la qualita dell'energia della rete di distribuzione a causa della
corrente assorbita. Conseguentemente, alcune restrizioni di connessione o alcunirequisiti riguardantila massimaimpedenza
direteammessa(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 alcuni tipi di apparecchiature (vedi
datitecnici). Inquesto caso eresponsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore assicurarsi, conla consultazione del gestore della
rete se necessario, chel'apparecchiatura possa essere connessa. In casodiinterferenza potrebbe essere necessario prendere
ulterioriprecauzioniqualiil filtraggio dell'alimentazione direte.

Sideveinoltre considerare la possibilita dischermareil cavo d'alimentazione.

Permaggioriinformazioniconsultare: CARATTERISTICHE TECNICHE.

1.7.4 Precauzioniriguardoicavi

Perminimizzare gli effetti dei campi elettromagnetici, seguire le seguentiregole:

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

» Evitarediarrotolareicaviintornoalcorpo.

» Evitaredifrapporsitrailcavodimassaeil cavo dipotenza (tenere entrambidallo stesso lato).

» |cavidevono essere tenutipil corti possibile e devono essere posizionativicinie scorrere suovicinoillivellodel suolo.
» Posizionarel'impianto ad unacertadistanza dallazonadilavoro.

» |cavidevono essere posizionatilontano da eventuali altri 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.

1.7.6 Messaaterradel pezzoinlavorazione

Doveil pezzoinlavorazione non e collegato aterra, per motividisicurezza elettrica o acausa delladimensione e posizione, un
collegamentoamassatrailpezzoelaterrapotrebberidurreleemissioni. Bisogna prestare attenzione affinchélamessaaterra
delpezzoinlavorazione non aumentiil rischio diinfortunio degli utilizzatori o danneggi altri apparecchi elettrici. Rispettare le
normative nazionaliriguardantila messa aterra.

1.7.7 Schermatura

La schermaturaselettiva dialtricavie apparecchipresentinell'area circostante puo alleviare i problemidiinterferenza.
Laschermaturadell'interoimpianto disaldatura pud essere presain considerazione perapplicazionispeciali.

1.8 Grado di protezione IP
IP23S

» Involucro protetto contro lI'accesso a parti pericolose con un dito e contro corpi solidi estranei di diametro
maggioreougualea12,5mm.
» Involucro protetto contro pioggia a 60° sulla verticale.

« Involucro protetto dagli effetti dannosi dovuti all'ingresso d'acqua, quando le parti mobili dell'apparecchiatura
nonsonoin moto.

1.9 Smaltimento

Non collocare l'apparecchiaturaelettrica trainormalirifiuti!

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

» Permaggioriinformazioniconsultareil sito.
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2. INSTALLAZIONE
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L'installazione puo essere effettuata solo da personale esperto ed abilitato dal produttore.

Perl'installazione assicurarsicheil generatore sia scollegato dallarete dialimentazione.

E vietatala connessione (in serie o parallelo) deigeneratori.

2.1 Modalita di sollevamento, trasporto e scarico

e L'impianto & provvistodiun manico che ne permette lamovimentazione amano.

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

sizionamento dell'impianto

Osservare le seguentinorme:

» Facile accesso aicomandied aicollegamenti.

* Non posizionare I'attrezzatura in ambienti angusti.

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

» Proteggerel'impianto controla pioggia battente e controil sole.

2.3 Allacciamento

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

¢ 115V monofase

¢ 230V monofase

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

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

E possibile alimentare I'impianto attraverso un gruppo elettrogeno purché questo garantisca una tensione di
alimentazione stabile tra il £15% rispetto al valore di tensione nominale dichiarato dal costruttore, in tutte le
condizionioperative possibilie allamassima potenzaerogabile dalgeneratore. Dinorma, siconsiglial'usodigruppi
elettrogenidi potenza paria 2 volte la potenza del generatore se monofase e paria 1.5 volte se trifase. Si consiglia
I'uso digruppi elettrogeni a controllo elettronico.

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

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

2.4.1 Collegamento per saldatura MMA

@ Il collegamentoin figura da comerrisultato una saldatura con polaritainversa.
Perottenere unasaldatura con polarita diretta, invertire il collegamento.

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

@ Presa positivadi potenza (+)

\

» Collegareilconnettore del cavodellapinzadimassaalla presanegativa(-) del generatore. Inserire laspinaeruotareinsenso
orario fino alcompleto fissaggio delle parti.

» Collegareilconnettore del cavo dellapinza portaelettrodo alla presa positiva (+) del generatore. Inserire la spina e ruotare in
senso orario fino alcompleto fissaggio delle parti.

2.4.2 Collegamento persaldatura TIG

@ Connettore pinzamassa
@ Presa positivadipotenza (+)
@ AttaccotorciaTIG

@ Presatorcia

@ Tubogas

@ Cavosegnaletorcia

@ Connettore

Tubo gas torcia

@ Raccordo-innesto gas

N J

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

» Collegarel'attaccodellatorciaTIGallapresatorciadelgeneratore. Inserirelaspinaeruotareinsenso orario fino alcompleto
fissaggio delle parti.

» Collegareilcavodisegnaledellatorciaall’apposito connettore.
» Collegareiltubogasdellatorciaall'appositoraccordo/innesto.
» Collegareiltubo gas proveniente dallabombolaalraccordo gas posteriore. Regolareil flussogasda5a 15 I/min.
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PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

Impianto per automazione erobotica

\

y,

@ Connettore

» Collegareilcavodisegnale CAN-BUS perlagestione didispositiviesterni(quali RC, RI...) all'apposito connettore.
» Inserireil connettore eruotarela ghierainsenso orario fino al completo fissaggio delle parti.

CollegamentoRI 1000

Ingressidigitali
« Start

e Testgas

* Emergenza

Ingressianalogici
e Correntedisaldatura

Uscite digitali

» Saldatrice pronta

* Arcoacceso
» Ciclogas

e "Consultareilmanualed'uso".

3. PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1 Pannello posteriore
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@ Cavodialimentazione

Permette di alimentarel'impianto collegandolo allarete.

@ Interruttore diaccensione

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

@ Non utilizzato
@ Non utilizzato
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3.2 Pannello prese
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@ Presanegativadipotenza(-)

Processo MMA:
Processo TIG:

Connessione cavo dimassa
Connessione torcia

€

@ Presa positivadi potenza (+)
Processo MMA:
Processo TIG:

@ Attaccogas

Connessionetorciaadelettrodo
Connessione cavo dimassa

@ Innesto pulsante torcia

!

3.3 Pannello comandi frontale
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@ VRD (Voltage Reduction Device)

@ W
® &
®

Dispositivo diriduzione tensione.

LED diallarme generale

Indical'eventualeintervento deidispositividi protezione qualila protezione termica.

LED di potenza attiva

Indicala presenzaditensione sulle prese d'uscita dell'impianto.

Display a 7 segmenti

Permettedivisualizzarele generalita dellasaldatriceinfase dipartenza, leimpostazionieleletturedicorrente
editensioneinsaldatura, la codificadegliallarmi.

10
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@ Manopoladiregolazione principale

©

Permette diregolare con continuitala corrente disaldatura.
Permette laregolazione del parametro selezionato sul grafico. Il valore viene visualizzato sul display.
Permettel'ingresso asetup, laselezione e l'impostazione deiparametridisaldatura.

Processodisaldatura

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

@ Saldatura ad elettrodo (MMA)

Basico
Rutilico
Acido
Acciaio
Ghisa

@ Saldatura ad elettrodo (MMA)

Cellulosico
Alluminio

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

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

@ SaldaturaTIGDC

Modalita disaldatura

@ 2 Tempi

Induetempila pressione del pulsante fafluire il gas, attiva la tensione sul filo e lo fa avanzare;
alrilascioilgas,latensione el'avanzamento del filo vengono tolti.

@ 4 Tempi

In quattro tempila prima pressione del pulsante fa fluire il gas effettuando un pre gas manuale, al
rilascioviene attivatalatensione sulfilo eil suo avanzamento. La successiva pressione del
pulsante bloccail filo e fainiziareil processo finale che portala corrente a zero, il rilascio
definitivo del pulsante toglie I'afflusso del gas.

In bilevelil saldatore pud saldare con due diverse correntiimpostate in precedenza.

Alla prima pressione del pulsante torciasihail pre-gas, lI'innesco dell'arco e la saldatura con
correnteiniziale.

Al primorilasciosihalarampadisalitaallacorrente "I1".
Seilsaldatore preme erilasciavelocementeil pulsante sipassaad"12".
Premendo erilasciando velocementeil pulsante siritornaad "11" e cosivia.

Premendo peruntempo pitlungo hainiziolarampadidiscesadella corrente che portaalla
corrente finale.

Rilasciandoil pulsante ho lo spegnimento dell'arco mentre il gas continua afluire periltempo di
post-gas.

Pulsazione dicorrente

@ Corrente costante
@ Corrente pulsata
@ FastPulse

11
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Parametridisaldatura
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Ilgraficoriportato sul pannello permette laselezione elaregolazione dei parametridisaldatura.

Correntedisaldatura

Permette laregolazione della corrente disaldatura.
Parametroimpostatoin Ampere (A)

elding

oestalpine

Minimo Massimo Default

3A Imax 100 A

Correntedibase

Permette laregolazione della corrente dibasein pulsato e fast pulse.
Parametroimpostabilein:

Ampere (A)
percentuale (%)

Minimo Massimo Default
3A Isald -
Minimo Massimo Default
1% 100% 50%

f Frequenzapulsato

Permette laregolazione dellafrequenzadipulsazione.

Consente diottenere miglioririsultati nella saldatura di spessori sottilie migliori qualita

estetiche del cordone.

Parametroimpostatoin Hertz (Hz)

Minimo

Massimo

Default

0.1Hz

2.5KHz

off

td Rampadidiscesa

Permette diimpostare un passaggio graduale trala corrente disaldaturaela corrente

finale.

Parametroimpostatoinsecondi(s).

Minimo

Massimo

Default

0/off

99.9s

0/0off

Ilg Postgas

Permette diimpostare eregolareil flusso digas afine saldatura.
Parametroimpostatoinsecondif(s).

Minimo

Massimo

Default

0/0off

99.9s

0/syn

12
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4. UTILIZZO DELLIMPIANTO

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

Consultare lasezione "Pannello comandifrontale" e "Set up".

5. SETUP

5.1 Setup eimpostazione dei parametri

Permette l'impostazione e la regolazione di una serie di parametri aggiuntivi per una migliore e piu precisa gestione
dell'impianto disaldatura.
| parametri presentiasetup sono organizzatiinrelazione al processo disaldaturaselezionato e hanno una codifica numerica.

Ingressoasetup

» Avviene premendo per 5secondiiltastoencoder.
» Lozerocentralesudisplay 7 segmenticonfermal'avvenutoingresso.

bohler e

Selezione eregolazione del parametro desiderato
» Avvieneruotandol'encoderfino avisualizzareil codice numerico relativo al parametro desiderato.
» llparametro eidentificato conil "." adestradelnumero

» Lapressionedeltastoencoder,aquesto punto, permettelavisualizzazione delvaloreimpostato peril parametro selezionato
elasuaregolazione.

L'entrata nel sottomenu del parametro & confermata conlascomparsadel "." adestradelnumero

v

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

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

5.1.1 Elenco parametriasetup (MMA)

Salvaedesci
Permette disalvare le modifiche ediusciredal setup.

Reset
Permette direimpostare tuttii parametri ai valori didefault.

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

Laselezionedella correttadinamicad’arco permette disfruttare nel migliore deimodile potenzialita dell'impianto
alfine diottenere le migliori prestazioni possibiliin saldatura.

Valore Funzione Default

0 Basico -

1 Rutilico X

2 Cellulosico -

3 Acciaio -

4 Alluminio -

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

13
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Hotstart
Permette laregolazione del valore dihotstartin MMA.
Consente una partenza pit o meno "calda" nelle fasid'innesco dell'arco facilitando di fatto le operazioni di start.

Elettrodo Basico Elettrodo Rutilico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 80% 0/off 500% 80%
Elettrodo Cellulosico Elettrodo CrNi
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 150% 0/off 500% 100%
Elettrodo Alluminio Elettrodo CastlIron
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 120% 0/off 500% 100%
[ Arcforce

Permette laregolazione del valore dell’Arc force in MMA.

Consente unarispostadinamica pit o meno energeticain saldatura facilitando difatto le operazionidel
saldatore.

Aumentareil valore dell'Arc force perridurreirischidiincollamento dell'elettrodo.

Elettrodo Basico Elettrodo Rutilico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 30% 0/off 500% 80%
Elettrodo Cellulosico Elettrodo CrNi
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 350% 0/off 500% 30%
Elettrodo Alluminio Elettrodo CastlIron
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 100% 0/off 500% 70%

Tensione distaccoarco
Permette diimpostareil valore ditensione al quale viene forzato lo spegnimento dell’arco elettrico.
Consente digestire al meglio le varie condizioni operative che sivengono acreare.

In fase di puntatura, per esempio, una bassa tensione di stacco d’arco permette una minore sfiammata
nell’allontanamento dell’elettrodo dal pezzo riducendo spruzzi, bruciature e ossidazione del pezzo.

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

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

Minimo Massimo Default
0/off 99.9V 57.0V

Abilitazione antisticking

Permette di abilitare o disibilitare la funzione antisticking.

L'antisticking consente lariduzione della corrente disaldatura a OA nel caso si verifichi una situazione dicorto
circuito traelettrodo e pezzo, salvaguardando di fatto pinza, elettrodo e saldatore, garantendo le condizioni di
sicurezza.

Tempo di cortocircuito primadell'intervento dell'antisticking:

Valore Antisticking Default
0/off NONATTIVO -
0.1s+2.0s ATTIVO 0.5s

14
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Sogliaintervento Arc force

Permette diregolareil valore ditensione a cuiil generatore fornisce I'incremento di corrente tipico dell’Arc force.
Consente diottenere diverse dinamiche d’arco:

Sogliabassa

Pochiinterventidell’Arc force creano un arco molto stabile ma poco reattivo.

Ideale persaldatoriesperti e per elettrodi di facile saldabilita.

Sogliaalta

Moltiinterventidell’Arc force creanoun arcoleggermente pitinstabile ma molto reattivo.

L'arco e capace quindidicorreggere eventuali erroridell’operatore o dicompensare le caratteristiche
dell’elettrodo.

Ideale persaldatori poco esperti e per elettrodidi difficile saldabilita.

Massimo Default
999V 8V

Minimo
0/off

Dynamic power control (DPC)

Permette laselezione della caratteristica V/l desiderata.

1=C Corrente costante

L'aumento olariduzione dell'altezzadell'arconon haalcunaincidenza sulla corrente di saldatura erogata.
Consigliato perelettrodo: Basico, Rutilico, Acido, Acciaio, Ghisa

1220 Caratteristica cadente conregolazione dirampa

L'aumento dell'altezza dell'arco provoca lariduzione della corrente disaldatura (e viceversa) secondoil valore
impostatoda1a 20 Ampere perogniVolt.

Consigliato per elettrodo: Cellulosico, Alluminio

P=C Potenza costante

L'aumento dell'altezza dell'arco provoca lariduzione della corrente disaldatura (e viceversa) secondo lalegge:
V-1=K

Consigliato per elettrodo: Cellulosico, Alluminio

Tipo misura
Permette diimpostare sul display la lettura della tensione adella corrente disaldatura.

Valore U.M. Default Funzione Richiamata

0 A X Lettura + Impostazione Corrente
1 \ - LetturaTensione

2 - - Nessuna Lettura

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

Minimo Massimo Default

1 Imax 1

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

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

Tonocicalino
Permettelaregolazione deltono del cicalino.

Minimo Massimo Default

0/off 10 10

Contrasto display

Permette laregolazione del contrasto del display.

Minimo Massimo Default
0/0off 50 25
Reset

Permette direimpostare tuttii parametriaivalorididefaultediriportare I'interoimpianto nelle condizioni
predefinite.

15
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Salva ed esci

1.2 Elenco parametriasetup (TIG-DC)

Permette disalvare le modifiche e di uscire dal set up.

Reset

Permette direimpostare tuttii parametri ai valoridi default.

Pregas
Permette diimpostare eregolareil flussodigas primadell'innesco dell’arco.
Consenteil caricamento delgasintorciaela preparazione del’lambiente perlasaldatura.

Minimo

Massimo

Default

0/off

99.9s

0.1s

Correnteiniziale
Permette laregolazione della corrente diinizio saldatura.
Consentediottenere unbagnodisaldatura pit o meno caldo nelle fasiimmediatamente successive all'innesco.

boéhlerw
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Minimo

Massimo

Default

Minimo

Massimo

Default

1%

500%

50%

3A

Imax

Correnteiniziale (%-A)

Permette laregolazione della corrente diinizio saldatura.
Consentediottenere unbagnodisaldatura pit o meno caldo nelle fasiimmediatamente successive all'innesco.

Valore U.M. Default | Funzione Richiamata
0 A - Regolazionein Corrente
1 % X Regolazionein Percentuale

Rampadisalita

Permette diimpostare un passaggio graduale trala corrente iniziale e la corrente disaldatura.

Minimo

Massimo

Default

0/off

99.9s

0/off

Correntedibilevel
Permette laregolazione della corrente secondaria nella modalita disaldatura bilevel.
Alla prima pressione del pulsante torcia abbiamoil pregas, I'innesco dell’arco e la saldatura con correnteiniziale.
Alprimorilasciosihalarampadisalitaallacorrente “11”.

Seilsaldatore preme erilasciavelocementeil pulsante sipassaad “12”.

Premendo erilasciando velocementeil pulsante sipassanuovamente ad “I11” e cosi via.
Premendo peruntempo pitlungo hainiziolarampadidiscesadella corrente che portaalla corrente finale.
Rilasciandoil pulsante sihalo spegnimento dell’arco mentre il gas continua a fluire peril tempo di post-gas.

Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
3A Imax - 1% 500% 50%
Corrente dibilevel (%-A)
Permette laregolazione della corrente secondaria nella modalita disaldatura bilevel.
IITIG bilevel, quando abilitato, va a sostituire il 4 tempi.
Valore | U.M. Default | Funzione Richiamata
0 A - Regolazionein Corrente
1 % X Regolazionein Percentuale
2 - - off
Correntedibase
Permette laregolazione della corrente dibasein pulsato e fast pulse.
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
3A Isald - 1% 100% 50%
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Correntedibase (%-A)

Permette laregolazione della corrente dibasein pulsato e fast pulse.

Valore U.M. Default | Funzione Richiamata
0 A - Regolazionein Corrente
1 % X Regolazionein Percentuale

Frequenza pulsato
Permette laregolazione dellafrequenzadipulsazione.

Consente diottenere miglioririsultati nella saldatura di spessorisottilie migliori qualita estetiche del cordone.

Minimo Massimo Default
0.1Hz 25Hz 5Hz

Duty cycle pulsato
Permettelaregolazione del duty cyclein pulsato.
Consente il mantenimento della corrente di picco peruntempo pit o meno lungo.

Minimo Massimo Default
1% 99 % 50 %

Frequenza Fast Pulse
Permette laregolazione dellafrequenzadipulsazione.
Consente diottenere una maggiore concentrazione e una migliore stabilita dell'arco elettrico.

Minimo Massimo Default
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz
Rampadidiscesa

Permette diimpostare un passaggio graduale trala corrente disaldatura e la corrente finale.

Minimo Massimo Default
0/off 99.9s 0/off

Correntefinale
Permette laregolazione della corrente finale.

Minimo Massimo Default Minimo Massimo

Default

3A Imax 10A 1% 500 %

Corrente finale (%-A)
Permette laregolazione della corrente finale.

Valore U.M. Default | Funzione Richiamata

0 A X Regolazionein Corrente

1 % - Regolazionein Percentuale
Postgas

Permette diimpostare eregolareil flusso digas afine saldatura.

Minimo Massimo Default
0.0s 99.9s syn

Correntedistart (HF start)

Permette divariarelacorrentediinnesco

Minimo Massimo Default
3A Imax 100 A

TIG Lift Start

Permette discegliere tral'utilizzo diunatorcia TIG con pulsante oppure senza pulsante innesco.
Valore Default TIG Lift Start

on X innesco e valvolagas comandato tramite pulsante torcia

off - potenzasempre attiva
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Puntatura

boéhlerw

Permette di abilitare il processo “puntatura” e distabilire il tempo disaldatura.

Consentelatemporizzazione del processo disaldatura.

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

Permette I'attivazione della funzionerestart.

Consente l'immediato spegnimento dell'arco durante larampadidiscesa o laripartenzadel ciclo disaldatura.

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

Permettel'innescodell'arcoin corrente pulsataelatemporizzazione dellafunzione primadelripristino
automatico delle condizionidisaldatura preimpostate.

Consente una maggiorerapidita e precisione nelle operazionidi puntatura dei pezzi.

Minimo

Massimo

Default

0.1s

25.0s

0/off

Microtime spot welding

Permette di abilitare il processo "microtime spot welding".
Consente latemporizzazione del processo disaldatura.

Minimo Massimo Default

0.01s 1.00s 0/off
Robot
Permette la gestione delle funzionie dei parametridisaldatura nelle modalitd manuale erobot.
Valore Default Funzione Richiamata

on - Modalitd manuale

off X Modalitarobot

Tipo misura
Permette diimpostare sul display la lettura della tensione adella corrente disaldatura.

Valore U.M. Default Funzione Richiamata

0 A X Lettura + Impostazione Corrente
1 \'% - Lettura Tensione

2 - - Nessuna Lettura

Passodiregolazione
Permette laregolazione del passo divariazione sui tasti up-down.

Minimo

Massimo

Default

0/off

max

1

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

Impostazione valore massimo parametro esterno CH1
Permette l'impostazione del valore massimo peril parametro esterno CH1.

Tonocicalino
Permette laregolazione deltono del cicalino.

Minimo

Massimo

Default

0/off

10

10
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MANUTENZIONE

Contrasto display

Permette laregolazione del contrasto del display.

Minimo Massimo Default
0/0off 50 25

Permette direimpostare tuttii parametriaivalorididefaultediriportare I'interoimpianto nelle condizioni
predefinite.

6. 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.

(o) L'eventuale manutenzione deve essere eseguita esclusivamente da personale qualificato. La riparazione o la

’ﬁil sostituzionedipartidell'impiantodapartedipersonale nonautorizzato comportal'immediatainvalidazionedella
garanzia del prodotto. L'eventuale riparazione o sostituzione di parti dell'impianto deve essere eseguita

~——/ esclusivamente da personale tecnico qualificato.
Y

A Toglierel'alimentazione all'impianto prima diogniintervento!
N——/

6.1 Controlli periodici
6.1.1 Impianto

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

6.1.2 Perla manutenzione o lasostituzione dei componentidelle torce, della pinza
portaelettrodo e/o del cavo massa:

PR
E Controllare latemperatura dei componenti ed accertarsi che non siano surriscaldati.
N——
"
ﬂ' Utilizzare sempre guantia normativa.
N— J
o )
/ Utilizzare chiavied attrezzi adeguati.
N—
6.2 Responsabilita
= In mancanza di detta manutenzione, decadranno tutte le garanzie e comunque il costruttore viene sollevato da
EN @ qualsiasi responsabilitd. Nel caso I'operatore non si attenesse a quanto descritto, il costruttore declina ogni
IEC responsabilita. Per ognidubbio e/o problemanon esitare a consultareil pit vicino centro di assistenza tecnica.
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7. CODIFICA ALLARMI
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a Linterventodiunallarmeoilsuperamento diunlimite diguardiacritico causaunasegnalazione visivasul pannello
comandiedilbloccoimmediato delle operazionidisaldatura.

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

Diseguito sono elencatitutti gliallarmieituttiilimiti diguardiarelativiall'impianto.

A Sovratemperatura t A Sovratemperatura t
EO1 EO3

A Errore configurazioneimpianto ? A Memoria guasta

E11 L] E20

A Perditadati A Sottotensione

E21 E42

8. DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

Mancata accensione dell'impianto (led verde spento)

Causa Soluzione

» Tensionedirete non presentesullapresadi » Eseguireunaverificae procedereallariparazionedell'impianto
alimentazione. elettrico.

Rivolgersia personale specializzato.

¥

» Spinaocavodialimentazione difettoso.

x

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

4

» Fusibiledilineabruciato.

Sostituireilcomponente danneggiato.

» Interruttore diaccensione difettoso.

Sostituireilcomponente danneggiato.

Rivolgersial pitivicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

¥

» Collegamento tracarrellotrainafiloe generatore  » Verificarela corretta connessione delle partidellimpianto.
non corretto o difettoso.

» Elettronicadifettosa.

x

Rivolgersial pitivicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.
Assenza di potenzain uscita (I'impianto non salda)

Causa Soluzione
» Pulsante torciadifettoso. »

Sostituireilcomponente danneggiato.

Rivolgersial pitvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

v

» Impianto surriscaldato (allarme termico -led giallo » Attendereilraffreddamento dell'impianto senzaspegnere
acceso). I'impianto.

E necessario perlasicurezza dell'operatore cheil pannello laterale
siachiuso durante le fasidisaldatura.

Sostituireilcomponente danneggiato.

Rivolgersial pitivicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

» Laterale aperto o switch portadifettoso.

¥

v

¥

» Collegamento dimassanon corretto.

¥

Eseguireil corretto collegamento dimassa.
Consultareil capitolo "Messainservizio".

» Tensionedirete fuorirange (led giallo acceso).

¥

Riportarelatensionedirete entroilrange dialimentazione del
generatore.

Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.

Consultareil capitolo "Allacciamento".

¥

¥
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» Teleruttore difettoso.

» Elettronicadifettosa.

Erogazione di potenza non corretta

Causa

¥

Errataselezione del processodisaldaturao
selettore difettoso.

¥

Errateimpostazionidei parametrie delle funzioni
dell'impianto.

2

Potenziometro/encoder perlaregolazione della
corrente disaldatura difettoso.

v

Tensione direte fuorirange.

Mancanzadiunafase.

¥

Elettronica difettosa.

¥

Avanzamento filo bloccato
Causa

» Pulsante torcia difettoso.

» Rullinon correttio consumati

» Motoriduttore difettoso.

» Guainatorciadanneggiata.

» Trainafilononalimentato

» Avvolgimentoirregolare subobina.

» Ugellotorciafuso (filoincollato)

Avanzamento filo nonregolare
Causa

» Pulsante torciadifettoso.

» Rullinon correttio consumati

» Motoriduttore difettoso.

» Guainatorciadanneggiata.

» Frizione aspo odispositividibloccaggio rulli
regolatimale.

» Sostituireilcomponente danneggiato.
» Rivolgersialpiuvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

» Rivolgersial piuvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

Eseguirelacorrettaselezione del processo disaldatura.

v

¥

Eseguireunresetdell'impianto ereimpostareiparametridi
saldatura.

¥

Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersial pitvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

4

v

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

¥

¥

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

V

V

Rivolgersial pit vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

v

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

V

Sostituireirulli.

Y

¥

Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersial pit vicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

v

v

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

¥

&

Verificarelaconnessione al generatore.

Consultareil capitolo "Allacciamento™.

Rivolgersial pitivicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

v

v

¥

Ripristinare le normali condizionidisvolgimento dellabobina o
sostituirla.

¥

Sostituire il componente danneggiato.

Soluzione

v

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

V

Sostituireirulli.

¥

x

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

4

v

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

v

Allentare la frizione.
Aumentare la pressione suirulli.

V

4
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DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

Instabilitad'arco
Causa

» Protezione digasinsufficiente.

» Presenzadiumiditanelgasdisaldatura.

» Parametridisaldaturanon corretti.

Eccessiva proiezione di spruzzi

Causa

» Lunghezzad'arconon corretta.

» Parametridisaldaturanon corretti.

» Protezionedigasinsufficiente.

» Dinamicad'arcononcorretta.

» Modalitadiesecuzionedellasaldaturanon
corretta.
Insufficiente penetrazione

Causa

» Modalitadiesecuzionedellasaldaturanon
corretta.

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

» Collegamento dimassanon corretto.

» Pezzidasaldare diconsistenti dimensioni.

Inclusionidiscoria
Causa

» Incompletaasportazione dellascoria.

» Elettrodo didiametro troppo grosso.
» Preparazione deilembinon corretta.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

Inclusioni di tungsteno
Causa

» Parametridisaldaturanon corretti.
» Elettrodo non corretto.

» Modalitadiesecuzionedellasaldaturanon
corretta.

boéhlerwelding
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Soluzione

Regolareil corretto flussodigas.

Verificare che diffusore e l'ugello gasdellatorciasianoinbuone
condizioni.

v

¥

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

¥

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

¥

Soluzione

Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
Ridurre latensione disaldatura.

¥

Ridurre la corrente disaldatura.

v

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

¥

¥

Aumentareil valore induttivo del circuito.

¥

Ridurrel'inclinazione della torcia.

¥

Soluzione

» Ridurrelavelocita diavanzamentoinsaldatura.

» Aumentare la corrente disaldatura.
» Utilizzare un elettrodo didiametroinferiore.
» Aumentare I'aperturadel cianfrino.

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

» Aumentare la corrente disaldatura.

Soluzione

» Eseguireunaaccurata pulizia dei pezziprimadieseguirela
saldatura.

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

» Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
» Avanzare regolarmente durante tutte le fasidella saldatura.

Soluzione

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

» Utilizzare sempre prodotti e materialidi qualita.
» Eseguire unacorretta affilatura dell'elettrodo.

» Evitare contattitraelettrodo e bagnodisaldatura.
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Soffiature
Causa

» Protezione digasinsufficiente.

Incollature
Causa

» Lunghezzad'arconon corretta.
» Parametridisaldaturanon corretti.

» Modalitadiesecuzionedellasaldaturanon
corretta.

» Pezzidasaldarediconsistentidimensioni.

» Dinamicad'arcononcorretta.

Incisioni marginali
Causa

» Parametridisaldaturanon corretti.
» Lunghezzad'arconon corretta.

» Modalitadiesecuzionedellasaldaturanon
corretta.

» Protezionedigasinsufficiente.

Ossidazioni
Causa

» Protezionedigasinsufficiente.

Porosita

Causa

x

Presenza digrasso, vernice, ruggine o sporciziasui
pezzidasaldare.

¥

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

Presenzadiumidita nel materiale d'apporto.

¥

Lunghezzad'arco non corretta.

¥

Presenza diumidita nelgasdisaldatura.

¥

Protezione digasinsufficiente.

¥

Solidificazione delbagno disaldaturatroppo
rapida.

Soluzione

» Regolareil corretto flusso digas.

» Verificare che diffusore el'ugello gasdellatorciasianoin buone
condizioni.

Soluzione

v

Aumentareladistanzatraelettrodo e pezzo.
Aumentare latensione disaldatura.

v

Aumentare la corrente disaldatura.
Aumentare latensione disaldatura.

v

x

V

Angolare maggiormente l'inclinazione della torcia.

Aumentarela corrente disaldatura.
Aumentarelatensionedisaldatura.

¥

v

4

Aumentareil valore induttivo del circuito.

Soluzione

Ridurrelacorrente disaldatura.
Utilizzare un elettrodo didiametro inferiore.

¥

Y

¥

Ridurre ladistanzatra elettrodo e pezzo.
Ridurre latensione disaldatura.

4

4

Ridurrelavelocita dioscillazione laterale nel riempimento.
Ridurrelavelocita diavanzamentoin saldatura.

v

v

Utilizzare gas adatti ai materialida saldare.

Soluzione

» Regolareil corretto flusso digas.

» Verificare che diffusore el'ugello gasdellatorciasianoin buone
condizioni.

Soluzione

x

Eseguire una accurata pulizia dei pezziprimadieseguire la
saldatura.

Y

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

v

v

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

v

v

Ridurre ladistanzatra elettrodo e pezzo.
Ridurre latensione disaldatura.

V

V

Utilizzare sempre prodotti e materialidiqualita.
Provvedere al mantenimento in perfette condizionidell'impianto di
alimentazionedelgas.

¥

v

Regolareil corretto flussodigas.

Verificare che diffusore e l'ugello gasdellatorciasianoinbuone
condizioni.

v

X

Ridurrelavelocita diavanzamentoin saldatura.
Eseguire un preriscaldo dei pezzidasaldare.
Aumentarelacorrente disaldatura.

Y

v
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Cricche acaldo
Causa Soluzione

Ridurrela corrente disaldatura.
Utilizzare un elettrodo didiametro inferiore.

Parametridisaldaturanon corretti. »

¥

v

¥

Presenza digrasso, vernice, ruggine o sporcizia sui Eseguire una accurata pulizia dei pezziprimadieseguire la
pezzidasaldare. saldatura.

¥

¥

Presenza digrasso, vernice, ruggine o sporcizia sul
materiale d'apporto.

¥

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

¥

v

Modalita diesecuzionedellasaldaturanon Eseguirele corrette sequenze operative peril tipo digiuntoda
corretta. saldare.

¥

Pezzidasaldare con caratteristiche dissimili.

v
¥

Eseguire unaimburratura primadirealizzare lasaldatura.

Cricche afreddo
Causa Soluzione

» Presenzadiumidita nel materialed'apporto. » Utilizzare sempre prodotti e materialidi qualita.
» Mantenere semprein perfette condizioniilmateriale d'apporto.

» Geometria particolaredel giuntodasaldare. » Eseguireun preriscaldo deipezzidasaldare.
» Eseguireun postriscaldo.

» Eseguirele corrette sequenze operative periltipodigiuntoda
saldare.

9. ISTRUZIONI OPERATIVE

9.1 Saldatura con elettrodorivestito (MMA)

Preparazione deilembi
Perottenerebuonesaldature &@sempre consigliabile operaresu partipulite, libere daossido, ruggine o altriagenticontaminanti.

Sceltadell'elettrodo

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

Elettrodidigrosso diametrorichiedono correnti elevate con conseguente elevato apporto termico nellasaldatura.

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

Sceltadellacorrente disaldatura

llrangedellacorrentedisaldaturarelativaaltipo dielettrodoimpiegato viene specificato dal costruttore sul contenitore stesso
deglielettrodi.

Accensione e mantenimento dell'arco

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

Per migliorare I'accensione dell'arco é utile, in generale, un incremento iniziale di corrente rispetto alla corrente base di
saldatura (Hot Start).

Unavoltainstauratosil'arco elettricoiniziala fusione della parte centrale dell'elettrodo che sideposita sotto forma digocce sul
pezzodasaldare.

Ilrivestimento esterno dell'elettrodo fornisce, consumandosi, il gas protettivo perla saldatura cherisulta cosidibuona qualita.
Per evitare che le gocce di materiale fuso, cortocircuitando I'elettrodo col bagno di saldatura, a causa di un accidentale
avvicinamento tra i due, provochino lo spegnimento dell'arco € molto utile un momentaneo aumento della corrente di
saldaturafino altermine del cortocircuito (Arc Force).

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

L'angolo di inclinazione dell'elettrodo varia a
seconda del numero delle passate, il movimento
dell'elettrodo viene eseguito normalmente con
oscillazioni e fermate ai lati del cordone in modo da
evitare un accumulo eccessivo di materiale
d'apportoal centro.

N v,

Asportazionedellascoria
Lasaldaturamediante elettrodirivestitiimpone I'asportazione della scoria successivamente ad ogni passata.
L'asportazione viene effettuata mediante un piccolo martello o attraverso la spazzolatura nel caso discoria friabile.

9.2 Saldatura TIG (arco continuo)

Descrizione

Il procedimento di saldatura TIG (Tungsten Inert Gas) basa i suoi principi su di un arco elettrico che scocca tra un elettrodo
infusibile (tungsteno puro o legato, avente temperatura di fusione a circa 3370°C) ed il pezzo; una atmosfera di gas inerte
(Argon) provvede alla protezione del bagno.

Per evitare pericolose inclusioni di tungsteno nel giunto I'elettrodo non deve mai venire a contatto conil pezzo da saldare, per
questo motivo sicreatramite un generatore H.F. unascaricache permette I'innesco adistanza dell'arco elettrico.

Esiste anche unaltrotipodipartenza, coninclusioniditungstenoridotte: la partenzainlift,che non prevede alta frequenzama
una situazione iniziale di corto circuito a bassa corrente tra I'elettrodo e il pezzo; nel momento in cui si solleva I'elettrodo si
instaural'arco elacorrente aumentafino alvalore disaldaturaimpostato.

Per migliorare la qualita della parte finale del cordone di saldatura & utile poter controllare con precisione la discesa della
corrente disaldatura ed e necessario cheil gasfluiscanel bagno disaldatura peralcunisecondidopo I'estinzione dell'arco.
Inmolte condizionioperative é utile poterdisporre di 2 correntidisaldatura preimpostate e di poter passare facilmente dauna
all'altra (BILEVEL).

Polarita disaldatura

D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)
©)] E la polarita pit usata (polarita diretta), consente una limitata usura dell'elettrodo in quanto il
1 70% del calore siconcentrasull'anodo (pezzo).

Si ottengono bagni stretti e profondi con elevate velocitda di avanzamento e,
conseguentemente, basso apporto termico.
o I\~
| w

( 1 D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
® La polarita & inversa e consente la saldatura di leghe ricoperte da uno strato di ossido
1 refrattario contemperaturadifusione superiore a quelladel metallo.
Non si possono usare elevate correnti in quanto provocherebbero una elevata usura
dell'elettrodo.

@ 1\

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

bCSP L'adozione di una corrente continua pulsata permette un miglior controllo del bagno di
saldaturain particolari condizionioperative.

Il bagno di saldatura viene formato dagli impulsi di picco (Ip), mentre la corrente di base (Ib)
AN mantienel'arco acceso; questofacilitalasaldaturadipiccolispessoricon minorideformazioni,
t

migliore fattore di forma e conseguente minor pericolo di cricche a caldo e di inclusioni

assose.
¥ D.C.5.P ~PULSED 9

Con l'aumentare della frequenza (media frequenza) si ottiene un arco piu stretto, piu
concentrato e pit stabile ed una ulteriore maggiore qualita della saldatura di spessori sottili.
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Caratteristiche delle saldature TIG

Il procedimento TIG risulta molto efficace nella saldatura degli acciaisia al carbonio che legati, perla prima passata sui tubie
nelle saldature che debbono presentare ottimo aspetto estetico.

E richiesta la polarita diretta (D.C.S.P.).

Preparazione deilembi
Il procedimento richiede un’attenta pulizia deilembi e unaloro accurata preparazione.

Scelta e preparazione dell'elettrodo
Siconsiglial'usodielettrodiditungsteno toriato (2% ditorio-colorazionerossa)oin alternativa elettrodiceriatio lantaniaticon
iseguentidiametri:

Gammadicorrente Elettrodo

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

L'elettrodo va appuntito comeindicatoin figura.

\

Materialed'apporto

Le bacchette d'apporto devono possedere proprietd meccaniche paragonabilia quelle del materiale base.

Esconsigliato l'usodistriscericavatedalmateriale base,inquanto possono contenereimpuritd dovute allalavorazione, talida
compromettere le saldature.

Gasdiprotezione
Praticamente viene usato sempre argon puro (99.99%).

Gammadicorrente Gas

(DC-) (DC+) (AC) Ugello Flusso

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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10. CARATTERISTICHE TECNICHE

Caratteristiche elettriche
URANOS 1800 TLH
Tensione dialimentazione U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Fusibile linearitardato
Tipodicomunicazione

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

Cos @

Corrente massima assorbita ITmax
Corrente effettiva l1eff
Gammadiregolazione (MMA)
Gammadiregolazione (TIGDC)
Tensione avuoto Uo (MMA)
Tensione avuoto Uo (TIGDC)
Tensione dipiccoUp (TIGDC)

*Questa apparecchiatura e conforme airequisitidellanormativa EN /IEC 61000-3-11.
Questa apparecchiatura e conforme airequisitidellanormativa EN /IEC 671000-3-12.

Fattore diutilizzo
URANOS 1800 TLH
Fattore diutilizzo MMA (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo MMA (25°C)
(X=75%)

(X=100%)

Fattore diutilizzo TIGDC (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo TIGDC (25°C)
(X=60%)

(X=70%)

(X=100%)

Caratteristiche fisiche
URANOS 1800 TLH
Gradodiprotezione P
Classeisolamento

Dimensioni (Ixwxh)

Peso

Sezione cavodialimentazione
Lunghezza cavodialimentazione

Normedicostruzione

2/

1x115 (£15%)
20
DIGITALE
3.3
3.3
1
85
0.99
28.7
15.8
3-110
3-140
80
106
9.4

1x115

110

95
80

180
160

140
120

105

140
130

1%230 (£15%)

16
DIGITALE
5.5
5.5
1
85
0.99
24.0
14.2
3-170
3-180
80
106
9.4

1x230

170
150
120

170

150

180
160
140
110

95

IP23S

H

410x150x330
9.4
3x2.5

2

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

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc
Vdc

U.M.

>>>> >> > > > >

> > >

U.M.
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11. TARGA DATI

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

XL

URANOS 1800 TLH

E

=D ir=| ]

60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

60974-3:2019

Up 9.6 kV
5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)

-
Xoc)| 35% (30%) 60% 100%
Uo I2 180A (140A) | 160A (120A) | 140A (105A)
107V| u. 17.2V (15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)
- 5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
L T T Xuoq| 35% (30%) 60% 100%
El Uo I2 170A (110A) 150A (95A) 120A (80A)
90V U2 26.8V (24.4V) | 26.0V (23.8V) | 24.8V (23.2V)
?sz: U1 230V(115V) | limax 24A(28.7A) | l1eff 14.2A(15.8A)
UK MADE
IP 235 cA ( € EH \TALY

)54

12. SIGNIFICATO TARGA DATI

1 2
3 [ 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2T A5 [ 16 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 en CEIl o
N —)
CE Dichiarazione diconformita EU
EAC Dichiarazione diconformitd EAC
UKCA  Dichiarazione diconformita UKCA

A WWKN

o N O~ U1

10
11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A

158

16B

178
18
19
20
21
22
23

boéhlerwelding
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Marchio difabbricazione

Nome edindirizzo del costruttore

Modello dell'apparecchiatura

N° diserie

XXXXXXXXXXXX Anno difabbricazione

Simbolo deltipodisaldatrice

Riferimento alle norme di costruzione

Simbolo del processodisaldatura

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

Simbolo dellacorrente disaldatura

Tensione nominale avuoto

Gamma della corrente nominale di saldatura massima e

minima e della corrispondente tensione convenzionale di
carico

Simbolo delciclodiintermittenza

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

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

Tensione nominale dipicco
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ENGLISH

EU DECLARATION OF CONFORMITY

The builder
voestalpine B6hler Welding Selco 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

declares underits sole responsibility that the following product:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

conformstothe EU directives:

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

and thatfollowing harmonized standards have been duly applied:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

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

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

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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UKCA - DECLARATION OF CONFORMITY

The builder
voestalpine B6hler Welding Selco 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

declares underits sole responsibility that the following product:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

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

2016 No.1091 Electrical Equipment (Safety) Regulations 2016

2016 No. 1101 Electromagnetic Compatibility Regulations 2016

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

Referencestotherelevantdesignated standardsused orreferencestothe othertechnical specifications
inrelation to which conformity is declared:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
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
Selco S.r.l. willinvalidate this certificate.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

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
consultqualified personnelforany doubtor problem concerningthe use of the machine, evenif notdescribed herein.
Do not perform modifications or maintenance operations which are not prescribed. The manufacturer cannot be
held responsible for damages to persons or property caused by misuse or non-application of the contents of this
booklet by the user.

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

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

» besuitably qualified

« havesufficientknowledge of welding

» read and follow these operatinginstructions carefully

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

1.1 Work environment

|

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

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

Theequipmentmustbeusedinenvironmentswith atemperature between-10°Cand +40°C (between +14°F and +104°F).
The equipment must be transported and stored in environments with a temperature between -25°C and +55°C
(between -13°F and 131°F).

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

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

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

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

Do notuse thismachine to defrost pipes.
Do notuse thisequipmentto charge batteriesand/or accumulators.
Do notusethisequipmenttojump-startengines.

1.2 User’'s and other persons’ protection

The welding processis a noxious source of radiation, noise, heat and gas emissions. Position a fire-retardant shield
to protectthe surroundingwelding area fromrays, sparks and incandescent slags. Advise any personinthe area of
welding not to stare atthe arcorattheincandescent metal and to get an adequate protection.

Wear protective clothing to protectyourskin fromthe 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 use regulation shoes thatare strong and ensure insulation from water.
Always useregulation gloves ensuring electrical and thermalinsulation.

Wear masks with side face guards and a suitable protectionfilter (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!
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Use headphones if dangerous noise levels are reached during the welding. If the noise level exceeds the limits
prescribed by law, delimitthe work area and make sure thatanyone getting nearitis protected with headphonesor
earphones.

Alwayskeep theside covers closed while welding. The system must not be modified in any way. Avoid your hands, hair,
clothes, tools...cominginto contactwithmoving parts such as: fans, gears, rollers and shafts, wirereels. Do not touch
gears while the wire feed unit is working. Bypassing the protection devices fitted on wire feed units is extremely
dangerousandreleasesthe manufacturerfromanyresponsibilityinrespectofdamagestoeither people orproperty.

Avoidtouchingitemsthathavejustbeenwelded: 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.

éﬁ A E& Checkthatthetorchiscold before working on or maintainingit.

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

Keep afirstaid kitready foruse.
Do notunderestimate any burning orinjury.

A Before leaving work, make the area safe, in order to 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.

* Keepyourheadawayfrom any welding gasand fumes.

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

» Incaseof poorventilation, use masks and breathing apparatus.

* Incaseofweldinginextremely small placesthe work should be supervised by a colleague standing nearby outside.

* Donotuseoxygen forventilation.

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

» The quantity and the danger level 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.

« Donotperformwelding operations neardegreasing or painting stations.

Position gas cylinders outdoorsorin places with good ventilation.

1.4 Fire/explosion prevention

The welding process may cause fires and/or explosions.

e Cleartheworkareaandthe surrounding area from any flammable or combustible materials or objects.

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

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

* Donotperformweldingoperationson ornear containersunder pressure.

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

* Donotweldinplaceswhere explosive powders, gases or vapours are present.

» Whenyoufinishwelding, checkthatthelive circuitcannotaccidentally comein contactwithany partsconnectedtothe earthcircuit.

Position afire-fighting device or material near the work area.
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1.5 Prevention when using gas cylinders

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

Cylindersmustbesecuredinavertical positionto awallorothersupporting structure, 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,suddenchanges oftemperature, too high orextreme temperatures. Donotexpose
cylinderstotemperaturestoo low ortoo high.

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

Keep 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.

L

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.

Ensure the systemis connected correctly to asocket and a power source equipped with an earth conductor.
Donottouchtwotorchesortwo electrode holders atthe sametime.

Ifyou feel anelectricshock, interrupt the welding operationsimmediately.

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

Increasing the length of torch or welding cables more than 8 mwillincrease therisk of electric shock.

LG

1.7 Electromagnetic fields and interferences

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

» Electromagnetic fields can affect the health of people who are exposed to them for a long time (the exact effects are still

unknown).
» Electromagneticfields caninterfere with some equipmentlike pacemakers or hearing aids.

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

<

-

.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
Class A | low-voltage supply system.There may be potential difficultiesin ensuring electromagnetic compatibility of class A
equipmentinthoselocations, due to conducted aswell asradiated disturbances.

L

Formoreinformations, checkthe chapter: RATING PLATE or TECHNICAL SPECIFICATIONS.
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1.7.2 Installation, use and area examination

Thisequipmentismanufacturedincompliance with therequirements of the harmonized standard EN 60974-10/A1:2015 and s
identified as "CLASS A" equipment. This unit must be used for professional applications only, in industrial environments. The
manufacturerwillacceptnoresponsability forany damages caused by use in domestic environments.

("= ) The user must be an expert in the activity and as such is responsible for installation and use of the equipment
’ﬁ-@ accordingtothemanufacturer'sinstructions. Ifany electromagneticinterferenceis noticed, the user mustsolve the
problem, if necessary with the manufacturer's technical assistance.

N—

a2 e )

(W) Inany case electromagneticinterference problems must be reduced until they are notanuisance anylonger.

N——

Before installing this equipment, the user must evaluate what electromagnetic problems it might cause in the

P-' surrounding area, with specific regard to the health of persons nearby, pace-maker and hearing aid users, for
example.

1.7.3 Mains power supply requirements

The high current draw of high-power equipment can affect the quality of mains electrical energy. Connection restrictions or
requirements regarding maximum permissible mains impedance (Zmax) or minimum supply capacity (Ssc) at the point of
interface with the public grid (pointof 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.

Itisalsonecessary to considerthe possibility of shielding the power supply cable.
Formoreinformations, check the chapter: TECHNICALSPECIFICATIONS.

1.7.4 Precautionsregarding cables

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

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

* Nevercoil the cables around your body.

» Donotplaceyourbodyinbetweenthe earth and power cables (keep both onthe samesside).

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

« Positionthe equipmentatsome distance from the welding area.

e The cables mustbe kept away from any other cables.

1.7.5 Earthing connection

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

1.7.6 Earthing the workpiece

Whentheworkpieceisnotearthedforelectrical safetyreasonsorduetoitssize and position, the earthing of the workpiece may
reducetheemissions.Itisimportanttorememberthatthe earthing of theworkpiece should neitherincrease theriskof accidents
forthe user nordamage otherelectricequipment. The earthing must be made according to the local regulations.

1.7.7 Shielding

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

1.8 IP Protectionrating
IP23S

« Enclosure protected againstaccesstodangerousparts by fingersand againstingress of solid bodies objects with
diameterequal orgreaterthan 12.5 mm.

e Enclosure protected againstrain atan angle of 60°.

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

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

» Forfurtherinformation, referto the website.
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2. INSTALLATION

N————

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

Duringinstallation, ensure that the power source is disconnected from the mains.

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

2.1 Lifting, transport & unloading

* Theequipmentisprovided with ahandle for hand transportation.

T )

[

N————

2.2 Po

T
,.5_,

¢

N——

Do notunderestimate the weight of the equipment: see technical specifications.
Do not move or position the suspendedload above persons or things.
Do notdrop orapply undue pressure onthe equipment.

sitioning of the equipment

Keep to the followingrules:

* Provide easy accesstothe equipmentcontrols and connections.

» Donotpositionthe equipmentinvery smallspaces.

» Donotplacetheequipmentonsurfaceswithinclination exceeding 10° from to the horizontal plane.
» Positionthe equipmentinadry, clean andsuitably ventilated place.

» Protectthe equipmentagainst pouringrainandsun.

2.3 Connection

The equipmentis provided with a power supply cable for connection to the mains.
The system can be powered by:

» single-phase 115V

» single-phase 230V

Operation of the equipmentis guaranteed forvoltage tolerances up to +15% with respectto the rated value.

To preventinjury to persons or damage to the equipment, the selected mains voltage and fuses must be checked
BEFORE connecting the machine to the mains. Also check that the cable is connected to a socket provided with
earth contact.

The equipment can be powered by agenerating set provided it guarantees a stable power supply voltage of +15%
with respect to the rated voltage declared by the manufacturer, under all possible operating conditions including
at maximum rated power. Normally we recommend the use of generating sets with twice rated power of a single
phase powersource or 1.5 times that of a three-phase power source. The use of electronic control type generating
setsisrecommended.

In order to protect users, the equipment must be correctly earthed. The power supply voltage is provided with an
earth lead (yellow - green), which must be connected to a plug provided with earth contact. This yellow/green wire
shallNEVER be used with other voltage conductors. Verify the existence of the earthing in the equipment used and
the good condition of the sockets. Install only certified plugs according to the safety regulations.

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

2.4.1 Connection for MMA welding

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

@ Earth clamp connector
@ Negative powersocket(-)
@ Electrode holderclamp connector

@ Positive power socket (+)

\

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

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

2.4.2 Connectionfor TIGwelding

s N

@ Earth clamp connector
@ Positive power socket (+)
(3) TIGtorchfitting

@ Torchsocket

@ Gastube

@ Torchsignalcable

@ Connector

Torchgastube

@ Gas union-connection

N y,

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

» Connectthe TIG torch coupling to the torch socket of the power source. Insert the plug and turn clockwise until all parts are
secured.

» Connectthesignalcable of the torch to the appropriate connector.
» Connectthe gashose of the torchtothe appropriate union/connection.
» Connectthe gashose fromthecylindertothereargasconnection. Adjust the gas flow from 5to 15 /min.
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System for automation and robotics
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\

@ Connector

J

» Connectthe CAN-BUSsignalcable forthe control of external devices (such as RC, Rl...) to the appropriate connector.
» Insertthe connectorandrotate thering nut clockwise until the parts are properly secured.

ConnectionRI1000
Digitalinputs

» Start

» Gastest
» Emergency

Analoginputs
* Welding current

Digital outputs

* Weldingtoolready
e Arcon

* Gascycle

« “Consulttheinstruction manual”.

3. SYSTEM PRESENTATION

3.1 Rear panel

®

00
000
00
®
L

@ Powersupply cable

Connectsthe systemtothe mains.

(2) Off/On switch

Turnson electric power.
It has two positions, "O" off,and "I" on.

@ Notused
@ Not used
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3.2 Sockets panel

@ Negative powersocket (-)

Process MMA: Connectionearth cable
ProcessTIG: Torch connection

@ Positive power socket (+)
@ Process MMA: Connection electrode torch
) ProcessTIG: Connectionearthcable
00 Gas fittin
00O @ 9
@ o0 @ @ Torch button connection

!

3.3 Front control panel
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@ VRD (Voltage Reduction Device)

Voltage Reduction Device

@ @ Generalalarm LED

Indicates the possibleintervention of protection devices such as the temperature protection.

@ @ PoweronLED

Indicates the presence of voltage on the equipment outlet connections.

@ 7-segmentdisplay

Allows the generalwelding machine parametersto be displayed during start-up, settings, currentand voltage
readings, while welding, and encoding of the alarms.
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@ Main adjustment handle.

Allows the welding current to be continuously adjusted.
Allows adjustment of the selected parameter on graph. The value is shown ondisplay.
Allows entry to setup, the selection and the setting of the welding parameters.

@ MMA welding process

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

boéhlerwelding
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Electrode welding (MMA)
Basic

Rutile

Acid

Steel

Castirons

@ Electrode welding (MMA)

Cellulosic
Aluminum

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

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

@ TIGDCwelding process

@ Welding methods

@ 2 Step

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

@ 4 Step

Thisbutton functionsin foursteps. The first press of the button starts the gas flow, performing a
manual pre-gas. Releasing the button powers the wire feed. Pressing the button again stopsthe
wire feed and startsreducing current back to zero. Releasing the button turns off the gas flow.

In bilevel mode, you canweld using the two current levels set previously.

The first pressure onthe buttonleads to the pre-gastime, the striking of the arc and welding with
theinitial current.

Thefirstrelease leadstothe currentslope-up "I11".

If the welder presses andreleases the button quickly, thereis achange to"12".

Pressing and releasing the button quickly returnsto"11" and so on.

Ifyou pressthe button foralongertime, the loweringramp forthe currentstarts, thusreaching
the final current.

Releasing the button extinguishes the arc while the gas continues to flow for the post-gas time.

Current pulsation

Constantcurrent
Pulsed current

Fast Pulse

L)
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@ Welding parameters

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

Welding current

Allows the regulation of the welding current.

Parameter setting Amperes (A)

Minimum

Maximum

Default

3A

Imax

100A

Basic current

Permits adjustment of the base currentin pulsed and fast pulse modes.

Parametersettablein:
Amperes(A)
percentage (%)

Minimum Maximum Default
3A Isald -
Minimum Maximum Default
1% 100% 50%

Pulsed frequency

Allows activation of the pulse mode.
Allows betterresults to be obtainedin the welding of thin materials and better aesthetic

quality of the bead.
Parametersetting Hertz (Hz)

Minimum

Maximum

Default

0.1Hz

2.5KHz

off

Slope-down

Allows you to setagradual passage between the welding currentand the final current.

Parameter setting: seconds (s).

Minimum Maximum Default
0/off 99.9s 0/0off
Post-gas

Permits setting and adjustment of the gas flow at the end of welding.

Parameter setting: seconds (s).

Minimum

Maximum

Default

0/off

99.9s

0/syn

4
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EQUIPMENT USE

4. EQUIPMENT USE

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

OReferthe "Frontcontrol panel" and"Setup" section.

5. SETUP

boéhlerwelding

by voestalpine

5.1 Parameter set up and setting

Permits set-up and adjustmentof aseries of additional parameters forimproved and more accurate control of the welding system.
The parameters presentatsetup are organisedinrelation to the welding process selected and have anumerical code.

Entrytosetup

» By pressingthe encoderbutton for 5 seconds.
» The central zero onthe 7-segmentdisplay confirms entry.

Selection and adjustment of the required parameter
» Rotate the encoderuntil youdisplaythe numerical code fortherequired parameter.

» This parameterisidentified by the"." totheright of the number.
» Iftheencoderkeyis pressed atthis point, the value set for the parameter selected can be displayed and adjusted.

» Theentryintothe parametersubmenuis confirmed with the disappearance of the "." to the right of the number

Exit from setup

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

5.1.1 List of setup parameters (MMA)

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

Reset
Allows youtoreset allthe parameters to the defaultvalues.

MMA synergy

Allows youto setthe bestarcdynamics, selectingthe type of electrode used.

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

Value Function Default

0 Basic -

1 Rutile X

2 Cellulosic -

3 Steel -

4 Aluminum -

5 Castirons -
( Perfectweldability of the electrode used is not guaranteed

@ Weldability depends on the quality of the consumables and their conservation, on the operating

methods and onthe welding conditions, on the numerous possible applications.
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Hot start
Allows adjustment of the hot start valuein MMA.
Permits an adjustable hot startin the arc striking phases,facilitating the start operations.

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

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

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

Arcdetachmentvoltage

Allows you to set the voltage value at which the electric arc switch-offis forced.

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

Inthe spotwelding phase, forexample, alowarcdetachmentvoltagereducesre-striking of thearcwhenmoving the
electrode away from the piece, reducing spatter, burning and oxidisation of the piece.
Ifusingelectrodesthatrequire high voltages, youare advised tosetahigh thresholdto preventarcextinctionduring
welding.

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

Minimum Maximum Default
0/off 999V 57.0V

Antisticking enable

Permits enabling or disabling of the antisticking function.

The antisticking function permits reduction of the welding currentto OAin the event of ashort circuit occurring
betweenthe electrode and the piece, protecting the gun, electrode and welder and guaranteeing safetyinthe
conditionthathasoccurred.

The short circuittime before the antisticking functionintervenes:

Value Antisticking Default
0/off INACTIVE -
0.1s+2.0s ACTIVE 0.5s
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Permits adjustment of the voltage value at which the power source supplies the currentincrease typical of the arc

force.

Allows to obtain different arcdynamics:

Low threshold

Fewinterventions by the Arc force create avery stable but unresponsive arc.

Ideal forexperienced welders and for easy weldability electrodes.

High threshold

Many interventions by the Arc force create aslightly more unstable but very reactive arc.

The arcistherefore capable of correcting any operator errors orcompensating for the characteristics of the
electrode.

Idealforinexperienced welders and forelectrodesthat are difficult toweld.

Minimum Maximum Default
0/off 99.9V 8V

Dynamic power control (DPC)

Itenablesthe desired V/I characteristic to be selected.

1=C Constant current

Theincrease orreductioninarclength has no effectonthe welding currentrequired.
Recommended forelectrode: Basic, Rutile, Acid, Steel, Castirons

1:20 Falling characteristicwith adjustable slope

Theincreaseinarclength causes areductioninwelding current (and vice versa) according to the value imposed by

1to 20 amps pervolt.
Recommended forelectrode: Cellulosic, Aluminum
P=C Constantpower

Theincreaseinarclength causes areductioninthe welding current(and vice versa) according to the law: V-I=K

Recommended forelectrode: Cellulosic, Aluminum

Type of measure
Allows to set ondisplay the reading of the welding voltage or welding current.
Value U.M. Default Callback function
0 A X Reading + Setting current
1 \'% - Voltagereading
2 - - Noreading

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

Minimum Maximum Default

1 Imax 1

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

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

Buzzertone

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

Display contrast
Permits adjustment of the display contrast.

Minimum Maximum Default
0/off 50 25
Reset

Allows you tore-setallthe parametersto the default values andrestore the whole system to the conditions
predefined.

Ly



bohleryvedng
1.2 List of setup parameters (TIG-DC)

ol

'

E

'

-

H

SETUP

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

Reset
Allowsyoutoresetallthe parameters to the defaultvalues.

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

Maximum Default
99.9s 0.1s

Minimum
0/0off

Initial current
Allows regulation of the weld starting current.
Allows a hotter or cooler welding pool to be obtained immediately after the arc striking.

Minimum Maximum Default Minimum Maximum

Default

1% 500% 50% 3A Imax

Initial current (%-A)

Allowsregulation of the weld starting current.
Allows a hotter or cooler welding pool to be obtained immediately after the arc striking.

Value U.M. Default | Callback function
0 A - Currentregulation
1 % X Percentage adjustment
Slope-up
Allows you toset agradual passage between theinitial currentand the welding current.
Minimum Maximum Default
0/off 99.9s 0/0off

Bilevel current
Permits adjustment of the secondary currentin the bilevel welding mode.

Onfirstpressingthe torch button, the pre-gasstarts, the arc strikes and the initial current willbe used when welding.

Atthefirstreleasethereistheramptogouptothecurrent"l1".
Ifthe welder now presses andreleases the button quickly, “12” can be used.
By pressingandreleasingit quickly again, “I1”isused again,and soon.

Ifyou press the button foralongertime, the loweringramp for the current starts, thus reaching the final current.
By releasing the button again, the arcgoes out and the gas continues to flow for the post-gas stage.

Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
3A Imax - 1% 500% 50%
Bilevel current (%-A)
Permits adjustment of the secondary currentin the bilevel welding mode.
The TIG bilevel, when enabled, replaces the 4-stage mode.
Value U.M. Default | Callbackfunction
0 A - Currentregulation
1 % X Percentage adjustment
2 - - off
Basic current
Permits adjustment of the base currentin pulsed and fast pulse modes.
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
3A Isald - 1% 100% 50%
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Basic current (%-A)
Permits adjustment of the base currentin pulsed and fast pulse modes.

Value U.M. Default | Callbackfunction
0 A - Currentregulation
1 % X Percentage adjustment

Pulsed frequency
Allows activation of the pulse mode.

boéhlerwelding

oestalpine

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

Maximum Default

25Hz 5Hz

Minimum
0.1Hz

Pulsed duty cycle
Allows regulation of the duty cyclein pulse welding.
Allows the peak current to be maintained for ashorter orlongertime.

Default
50 %

Minimum Maximum

1% 99 %

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

Default
0.25KHz

Maximum
2.5KHz

Minimum
0.02 KHz

Slope-down
Allows you to set agradual passage between the welding current and the final current.

Default
0/0off

Maximum
99.9s

Minimum
0/0off

Final current
Permits adjustment of the final current.

Minimum Maximum Default Minimum Maximum

Default

3A Imax 10A 1% 500 %

Final current (%-A)
Permits adjustment of the final current.

Value U.M. Default | Callbackfunction

0 A X Currentregulation

1 % - Percentage adjustment
Post-gas
Permits setting and adjustment of the gas flow at the end of welding.
Minimum Maximum Default

0.0s 999s syn
Startcurrent (HF start)
It allows to vary the trigger current

Minimum Maximum Default

3A Imax 100A

TIG Lift Start

Value Default TIG Lift Start
on X trigger and gasvalve controlled by torch button
off - power always active
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Spotwelding
Allows youto enable the "spotwelding" process and establish the welding time.
Allows the timing of the welding process.

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

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

Value Default | Callbackfunction
0/off - off
1/0on X on
2/0f1 - off

Easyjoining

Allows striking of the arcin pulsed current and timing of the function before the automaticreinstatement of the
pre-set welding conditions.

Allows greater speed and accuracy during tack welding operations on the parts

Minimum Maximum Default
0.1s 25.0s 0/off

Microtime spot welding
Allows you to enable the "microtime spot welding" process.
Allows the timing of the welding process.

Minimum Maximum Default
0.01s 1.00s 0/off
Robot
Allows to management the welding functions and parametersin manual and robot modes.
Value Default Callback function
on - Manualmode
off X Robot mode
Type of measure
Allows to setondisplay thereading of the welding voltage or welding current.
Value U.M. Default Callback function
0 A X Reading + Setting current
1 \% - Voltagereading
2 - - Noreading

Regulationstep
Permits adjustment of the variation step on the updown keys.

Minimum Maximum Default
0/off max 1

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

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

Buzzertone

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

Permits adjustment of the display contrast.

Minimum Maximum Default
0/off 50 25

Allows you tore-setallthe parametersto the default values andrestore the whole system to the conditions
predefined.

6. MAINTENANCE

/ \ Routine maintenance must be carried out on the system according to the manufacturer's instructions. When the

equipmentis working, all the access and operating doors and covers must be closed and locked. The system must
not be modified in any way. Prevent conductive dust from accumulating near the louvers and overthem.

N—

° )\ Anymaintenance operationmustbe performed by qualified personnelonly. Therepairorreplacement of any parts
Im inthe systembyunauthorised personnelwillinvalidate the productwarranty. Therepairorreplacementofany parts

inthe system mustbe carried out only by qualified personnel.

N—

J—

A Disconnectthe powersupply before every operation!

——o

6.1 Carry out the following periodic checks on the power source
6.1.1 System

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

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

earth cables:
)

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

——
",
W' Always use glovesin compliance with the safety standards.
—
)

f Use suitablewrenches andtools.

6.2 Responsibility

( Failure to carry out the above maintenance will invalidate all warranties and exempt the manufacturer from any
EN @ liability. The manufacturer disclaims any responsibility if the user fails to follow these instructions. For any doubts

and/or problems do not hesitate to contactyour nearest customerservice centre.
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/. ALARM CODES

ALARM
A Activation of an alarm or the passing of any critical limit causes a visual signal to appear on the control panel and
theimmediate shut-down of welding operations.
CAUTION
& Exceeding aguardlimitcauses avisual signal on the control panel but allows the welding operations to continue.
—  J

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

A Overtemperature t A Overtemperature t
EO1 EO03
A System configuration error ? A Memory fault
E11 L] E20
A Dataloss A Undervoltage
E21 E42
8. TROUBLESHOOTING
The system fails to come on (green LED off)
Cause Solution

» Nomainsvoltage atthe socket.

v

Check andrepairthe electrical system as needed.
Use qualified personnel only.

v

» Faulty plugorcable.

v

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

V

» Linefuseblown.

V

Replace the faulty component.

» Faulty on/off switch.

¥

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

¥

» Connection betweenwire feed carriage and » Checkthatthevarious partsof the system are properly connected.

generatorincorrector faulty.

» Faulty electronics. Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

4

No output power (the system does not weld)

Cause Solution

» Faultytorchtriggerbutton. » Replacethefaulty component.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

v

» Thesystem hasoverheated (temperaturealarm - » Waitforthe system to cooldown without switchingit off.
yellow LED on).

In orderto ensure safe operation the side cover must be closed while
welding.

Replace the faulty component.

Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

» Side coveropen orfaulty doorswitch.

v

4

v

» Incorrectearth connection.

v

Earththe system correctly.
Readthe paragraph "Installation™.

¥

v

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

» Mainsvoltage out of range (yellow LED on).

V

4

» Faulty contactor.

4

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

v

» Faulty electronics. Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

v
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Incorrect output power
Cause Solution

» Incorrectselectioninthe welding processorfaulty » Selectthewelding processcorrectly.
selector switch.

¥

System parameters or functions setincorrectly. » Resetthe system andthe welding parameters.

¥

Faulty potentiometer/encoder forthe adjustment » Replacethe faulty component.
ofthewelding current. Contactthe nearest service centre to have the system repaired.

¥

¥

Mains voltage out of range.

¥

Connectthe system correctly.
Readthe paragraph"Connections".

¥

3

Input mains phase missing.

¥

Connectthesystem correctly.
Read the paragraph"Connections".

¥

Faulty electronics. »

Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Wire feeder fails

Cause Solution

¥

Faulty torch trigger button.

¥

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

¥

Incorrectorwornrollers.

¥
x

Replacetherollers.

¥

Faulty wire feeder.

¥

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

¥

v

Damagedtorchliner.

¥

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

No power supply to the wire feeder. »

Checkthe connectiontothe powersource.
Readthe paragraph"Connections".
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

¥

¥

¥

Tangled wire onthe spool.

¥

Untangle the wire orreplace the wire spool.

Melted torch nozzle (wire stuck)

¥
¥

Replace the faulty component.

Irregular wire feeding

Cause Solution

» Faultytorchtriggerbutton. »

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

¥

» Incorrectorwornrollers.

¥

Replacetherollers.

» Faulty wire feeder.

v

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

¥

» Damagedtorchliner.

v

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

¥

Release the clutch.
Increase therollslocking pressure.

» Incorrectspindle clutch or misadjustedrolls
locking devices.

¥

4

Arcinstability
Cause Solution

Adjustthe air flow.
Checkthat the diffuserandthe gas nozzle of the torcharein good
condition.

» Insufficientshielding gas.

¥

¥

v

» Humidity inthe welding gas. Always use quality materials and products.

Ensure the gassupply systemisalwaysin perfect condition.

» Incorrectwelding parameters. »

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

¥
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Excessive spatter
Cause

» Incorrectarclength.

» Incorrectwelding parameters.

» Insufficientshielding gas.

» Incorrectarcregulation.

» Incorrectwelding mode.

Insufficient penetration
Cause

» Incorrectwelding mode.

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectelectrode.
» Incorrectedge preparation.

» Incorrectearth connection.

» Piecestobeweldedtoo big.

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

» Incorrectwelding mode.

Tungsteninclusions

Cause

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectelectrode.

» Incorrectwelding mode.

Blowholes
Cause

» Insufficientshielding gas.

Sticking
Cause

» Incorrectarclength.

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectwelding mode.

» Piecestobeweldedtoo big.

» Incorrectarcregulation.

Solution

v

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

v

Decrease the welding current.

Adjustthe air flow.
Checkthatthediffuserandthe gasnozzle of the torchareingood
condition.

v

v

V

¥

Increase the equivalent circuitinductive value setting.

¥

Decrease the torchangle.

Solution

v

Decrease the travel speed while welding.

v

Increase the welding current.

v

Use asmallerdiameterelectrode.

4

Increase the chamfering.

4

Earththe system correctly.
Readthe paragraph"Installation .

v

v

Increase the welding current.

Solution

» Cleanthepiecesaccurately before welding.
» Useasmallerdiameterelectrode.

» Increasethe chamfering.

» Decreasethedistance betweentheelectrode andthe piece.
» Moveregularly during all the welding operations.

Solution

» Decreasethewelding current.
» Use abiggerdiameterelectrode.

» Alwaysuse quality materials and products.
» Sharpentheelectrode carefully.

» Avoid contactbetweenthe electrode and the weld pool.

Solution

» Adjustthe airflow.

» Checkthatthediffuserandthe gasnozzle of the torchareingood
condition.

Solution

v

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

¥

¥

Increase the welding current.
Increase the welding voltage.

¥

¥

Angle thetorch more.

V

Increase the welding current.
Increase the welding voltage.

4

x

Increase the equivalent circuitinductive value setting.
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Undercuts
Cause

» Incorrectwelding parameters.
» Incorrectarclength.

» Incorrectwelding mode.

» Insufficient shielding gas.

Oxidations
Cause

» Insufficientshielding gas.

Porosity
Cause

» Grease, varnish, rustordirtonthe workpiecestobe
welded.

» Grease, varnish, rustordirtonthe filler material.

¥

Humidity in the filler metal.

v

Incorrectarclength.

Humidity inthe welding gas.

¥

Insufficientshielding gas.

v

The weld poolsolidifies too quickly.

Hot cracks
Cause

» Incorrectwelding parameters.

» Grease, varnish, rustordirtontheworkpiecestobe
welded.

» Grease, varnish, rustordirtonthe filler material.

» Incorrectwelding mode.

» Piecestobeweldedhavedifferentcharacteristics.

Cold cracks
Cause

» Humidityinthefiller metal.

» Particulargeometry of the jointto be welded.

boéhlerwelding
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Solution

v

¥

x

¥

¥

¥

Decrease the welding current.
Use asmallerdiameterelectrode.

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

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

Use gases suitable for the materials to be welded.

Solution

»

»

Adjustthe airflow.

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

Solution

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

v

Cleanthe pieces accurately before welding.

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

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

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

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

Adjustthe air flow.

Checkthatthediffuserandthe gasnozzle of the torch areingood
condition.

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

Solution

¥

¥

¥

¥

¥

Decrease the welding current.
Use asmallerdiameterelectrode.

Clean the pieces accurately before welding.

Always use quality materials and products.
Keep the fillermetal alwaysin perfect condition.

Carryoutthe correctsequence of operations for the type of joint to
be welded.

Carry out buttering before welding.

Solution

»

»

»

»

»

Always use quality materials and products.
Keep the fillermetal alwaysin perfect condition.

Pre-heatthe workpiecesto be welded.

Carry out post-heating.

Carryoutthecorrectsequence of operations forthe type of jointto
be welded.
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9. OPERATING INSTRUCTIONS

9.1 Manual Metal Arc welding (MMA)

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

EN

Choosingtheelectrode

The diameterofthe electrode tobe used dependsonthethickness of the material, the position, the type of jointand the type of
preparation of the piece to be welded.
Electrodes of large diameter obviously require very high currents with consequent high heat supply during the welding.

Type of coating Property Use
Rutile Easytouse All positions
Acid High melting speed Flat
Basic High quality of joint Allpositions

Choosing the welding current
Therange of welding currentrelated tothe type of electrode usedis specified by the manufacturerusually onthe electrode packaging.

Striking and maintaining the arc

Theelectricarcis produced by scratchingtheelectrodetip ontheworkpiece connectedtothe earth cable and,oncethearchas
been struck, by rapidly withdrawing the electrode to the normal welding distance.

Generally, toimprove the arcstriking behaviour a higherinitial currentis givenin orderto heat suddenly the tip of the electrode
and so aid the arc establishing(Hot Start).

Once the arc has been struck, the central part of the electrode starts melting forming tiny globules which are transferred into
the molten weld poolonthe workpiece surface through the arc stream.

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

Tostopdropletsof molten material short-circuiting the electrode tothe weld pooland extinguishing the arcifthe electrode accidentally
approachesthe pooltoo closely, itis useful toincrease welding current (Arc Force) temporarily in order to break a short circuit.

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

Carrying out the welding

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

Removingtheslag
Welding using covered electrodesrequires the removal of the slag aftereach run.
Theslagisremoved by asmallhammeroris brushed away if friable.

9.2 TIGwelding (continuos arc)

Description

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

To avoid dangerous inclusions of tungsten in the joint, the electrode must never come in contact with the workpiece; for this
reason the welding power source is usually equipped with an arc striking device that generates a high frequency, high voltage
discharge between the tip of the electrode and the workpiece. Thus, thanks to the electric spark, ionizing the gas atmosphere,
thewelding arcisstruck without any contact between electrode and workpiece.

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

Toimprovethe quality of thefillingatthe end of theweldingbeaditisimportantto control carefully the down slope of the current
anditisnecessary thatthe gasstill flowsin the welding pool for some seconds after the arcis extinguished.

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

©

R [\

@,1

\.

-

D.CS.P

0.C.S.P -PULSED

[ t

\.

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

This is the most used polarity and ensures limited wear of the electrode (1), since 70% of the
heatisconcentratedinthe anode (piece).

Narrow and deep weld pools are obtained, with high travel speeds and low heat supply.

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

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

High currents cannotbe used, since they would cause excessive wear onthe electrode.

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

The use of pulsed direct current allows better control, in particularoperating conditions, of the
welding poolwidth and depth.

The welding pool is formed by the peak pulses (Ip), while the base current (Ib) keeps the arc
ignited. This makes it easier to weld thinner metal with less deformation, a better form factor
and consequently areducedrisk of hot cracks and gasinclusion.

Increasing the frequency (MF)the arcbecomesnarrower, more concentrated, more stable and
the quality of welding on thinsheetsisfurtherincreased.

/

Characteristics of TIGwelds
The TIG procedureis very effective forwelding both carbon and alloyed steel, for first runs on pipes and for weldingwhere good

appearanceisimportant.

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

Preparingthe edges

Careful cleaning and preparation of the edges are required.

Choosingand preparing the electrode
Youare advisedtousethoriumtungstenelectrodes (2% thorium-red coloured)oralternatively ceriumorlanthanum electrodes

with the following diameters:

Currentrange Electrode

(DC-) (DC+) (AC) (7] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
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The electrode mustbe sharpened asshownin the figure.

Filler metal

Thefillerrods must have mechanical characteristics comparable to those of the parent metal.

Do not use strips obtained from the parent metal, since they may contain working impurities that can negatively affect the
quality of the welds.

Shielding gas
Typically, pure argon (99.99%) is used.
Currentrange Gas
(DC-) (DC+) (AC) Nozzle Flow
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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Electrical characteristics

URANOS 1800 TLH

Power supply voltage U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC) *

Slow blow line fuse
Communication bus
Maximum input power
Maximum input power
Power factor (PF)
Efficiency (p)

Cos @
Max.inputcurrentTmax
Effective current|1eff
Adjustmentrange (MMA)
Adjustmentrange (TIGDC)
Opencircuitvoltage (MMA)
Opencircuitvoltage (TIG DC)
Peakvoltage Up (TIG DC)

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

Duty factor
URANOS 1800 TLH
Duty factor MMA (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty factor MMA (25°C)
(X=75%)

(X=100%)

Duty factor TIGDC (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Dutyfactor TIGDC(25°C)
(X=60%)

(X=70%)

(X=100%)

Physical characteristics
URANOS 1800 TLH
IP Protectionrating
Insulation class

Dimensions (Ixdxh)

Weight

Power supply cable section
Length of power supply cable

Manufacturing Standards

56

1x115 (£15%) 1x230 (£15%)
20 16
DIGITAL DIGITAL
3.3 5.3
3.3 5.5

1 1
85 85
0.99 0.99
28.7 24.0
15.8 14.2

3-110 3-170
3-140 3-180
80 80
106 106
9.4 9.4
1x115 1x230

110 -

- 170
95 150
80 120
180 170
160 150
140 -

- 180
120 160
105 140

- 110
140 -
130 95

IP23S
H
410x150x330
9.4
3x2.5
2

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

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc
Vdc

U.M.

> > > >

> >

> > > >

> >
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11. RATING PLATE

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

[~
60974-3:2019

L

URANOS 1800 TLH

B[]

60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

Up 9.6 kV
,‘- -—= 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
Xoc)| 35% (30%) 60% 100%
El Uo 12 180A (140A) | 160A (120A) | 140A (105A)
107V| u. 17.2V (15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)
- 5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
L T T Xu@oq | 35% (30%) 60% 100%
El Uo I2 170A (110A) 150A (95A) 120A (80A)
90V U2 26.8V (24.4V) | 26.0V (23.8V) | 24.8V (23.2V)
?oji: U1 230V(115V) | limax 24A(28.7A) | lieff 14.2A(15.8A)
UK MADE
IP 235 cA c € EH \TALY
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12. MEANING RATING PLATE

1
1 2 2
3 4 3
5 | 6 4
23
7 Q9 11 5
12| 15 16 17 6
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B | 17B 8
11

7 1% [M2T A5 | 16 [ 17 9
8 | 10 131 15A | 16A | 17A 1‘13

14 | 15B | 16B | 17B
18 19 20 21 12
MADE 13
22 EE CEEH[ ITALY 14
15
R
17
N — 15
CE EU declaration of conformity 16A
EAC EAC declaration of conformity 17A
UKCA  UKCAdeclaration of conformity 158
16B
17B
18
19
20
21
22
23

Trademark

Name and address of manufacturer
Machine model

Serial no.

XXXXXXXXXXXX Year of manufacture

Welding unitsymbol

Reference to construction standards

Welding process symbol

Symbol for equipments suitable for operation in

environmentswith increased electrical shockrisk
Welding current symbol

Rated noload voltage

Max-Min current range and corresponding conventional
load voltage

Intermittent cycle symbol

Rated welding current symbol

Rated welding voltage symbol
Intermittent cycle values

Intermittent cycle values

Intermittent cycle values

Rated welding current values

Rated welding currentvalues

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

Power supply symbol

Rated powersupply voltage

Maximum rated power supply current
Maximum effective power supply current
Protectionrating

Rated peakvoltage

5/
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DEUTSCH

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

DerBauarbeiter
voestalpine B6hler Welding Selco 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

erkldrtunterseiner alleinigen Verantwortung, dass das folgende Produkt:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

den folgenden EU Richtlinien entspricht:

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

dassdie folgenden harmonisierten Normen angewendet wurden:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Die Dokumentation, die die Einhaltung derRichtlinien bescheinigt, wird beim oben genannten Hersteller
flrInspektionen aufbewahrt.

Jede von der Firma voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. nicht genehmigte Anderung hebt die
Glltigkeit dieser ErklGrung auf.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SYMBOLE

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

Verhaltensweisen, die leichte Verletzungen oder Sachschdden verursachen kénnten.

Die mitdiesem Symbol gekennzeichneten Anmerkungensind technischer Artund erleichtern die Arbeitsschritte.

% e B>
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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 derVorgaben dieser Anleitung seitens des Benutzers verursacht werden.

DieBedienungsanleitungiststdndigam Einsatzortdes Gerdtes aufzubewahren. Ergédnzend zur Bedienungsanleitung
sind die allgemein gliltigen sowie die 6rtlichen Regeln zu Unfallverhiitung und Umweltschutz zu beachten.

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

e entsprechend qualifiziertsein

« Kenntnisse vom SchweiBen haben

» diese Bedienungsanleitungvollstandiglesenund genau befolgen

BeiFragen oder Unklarheitenim Umgang mitdem Gerdt wenden Sie sich an Fachpersonal.

1.1 Arbeitsumgebung

Die gesamte Anlage darf ausschlieBlich fir den Zweck verwendet werden, fiir den sie konzipiert wurde, 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 ausdricklich vom
Herstellerangegebene,istunsachgemdBund gefdhrlich. Der Hersteller ibernimmtinsolchen Fdllenkeinerlei Haftung.

Dieses Gerdt darf nur fir gewerbliche Zwecke im industriellen Umfeld angewendet werden. Der Hersteller haftet
nicht fir Schdden, die durch den Gebrauch der Anlage im Haushalt verursachtwurden.

Die Anlage darfnurbeiUmgebungstemperaturen zwischen-10°Cund +40°C(zwischen +14°F und +104°F) benutzt werden.

Die Anlage darf nur bei Umgebungstemperaturen zwischen -25°C und +55°C (zwischen -13°F und 131°F) beférdert
und gelagertwerden.

Die AnlagedarfnurineinerUmgebungbenutztwerden, die freivon Staub, Sdure, Gasund dtzenden Substanzenist.
Die AnlagedarfnichtineinerUmgebungmiteinerrelativen Luftfeuchte iber 50% bei40°C(104°F) benutzt werden.
Die Anlagedarfnichtin einer Umgebung miteinerrelativen Luftfeuchte iber 90% bei 20°C (68°F) benutzt werden.
Die Anlagedarfnichtin einer Hohe von mehrals 2000m Giber NN (6500 FuB) benutzt werden.

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

1.2 Personlicher Schutz und Schutz Dritter

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

Schutzkleidung anziehen, um die Haut vor Lichtbogenstrahlung, Funken und gliihend heiBem Metall zu schiitzen.
Die getragene Kleidung muss den ganzen Kérper bedecken und wie folgt beschaffen sein:

- unversehrtundin gutem Zustand

- feuerfest

- isolierend undtrocken

- amKorperanliegend und ohne Aufschldge

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

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

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

Keine Kontaktlinsen tragen!
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Gehorschutz tragen, wenn ein gefdhrlicher Ldrmpegel beim SchweiBen erreicht wird. Wenn der Gerduschpegel die
gesetzlichfestgelegten Grenzwerte tiberschreitet, den Arbeitsbereich abgrenzen und priifen, ob die Personen, die
diesen Bereich betreten, Gehérschutz tragen.

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

Soeben geschweil3te Werkstiicke nicht beriihren: die Hitze kann schwere Verbrennungen verursachen.
Alle oben beschriebenen Sicherheitsvorschriften auch bei den Arbeitsschritten nach dem SchweiBen
berilicksichtigen, dasich Zundervon den bearbeiteten und sich abkiihlenden Werkstiicken ablésen kann.

(}g A :& Sicherstellen, dass der Brenner abgekiihltist, bevordaran Arbeiten oder Wartungen ausgefiihrt werden.

—
Sicherstellen, dass das Kihlaggregat ausgeschaltet ist, bevor die Leitungen fir den Vor- und Ricklauf der
Kuhlflussigkeit abgetrennt werden. Die austretende heiBe Flussigkeit kann schwere Verbrennungen verursachen.
N—
M )
Einen Verbandskasten griffbereit halten.
Verbrennungen oder Verletzungen sind nicht zu unterschdtzen.
N—
A )

A Vordem VerlassendesArbeitsplatzes mussdiesergesichertwerden,um Personen-und Sachschdden zuvermeiden.

1.3 Rauch-und Gasschutz

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

» Den Kopffernvon SchweiBgasen und SchweiBrauch halten.

* Im Arbeitsbereich flireine angemessene natirliche Liftung bzw. Zwangsbellftung sorgen.

» Beiungeniligender Belilftung sind Masken mit Atemgerdt zu tragen.

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

» Wichtiger Hinweis: Keinen Sauerstoff fiir die Liftung verwenden.

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

» Die Menge und Gefdhrlichkeit des erzeugten 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.

» Die Gasflaschen nurim Freien oderin gut belilifteten RGumen aufstellen.

1.4 Brand-/Explosionsverhiitung
Das SchweiBverfahren kann Feuerund/oder Explosionen verursachen.

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

entfernen.

Entziindliches Material muss mindestens 11m (35 FuB) vom Ort, an dem geschwei3t wird, entfernt sein oder entsprechend

geschitztwerden.

e Sprihende Funken und glihende 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 ausfihren.

» Keine Schwei3- oder Schneidarbeiten an geschlossenen Behdltern oder Rohren durchfiihren. Beim SchweiBen von Rohren
oderBehdltern beso‘pdersoufmerksqm sein,auchwenndiese gedffnet, entleertundsorgfdltig gereinigtwurden. Riickstdnde
von Gas, Kraftstoff, Ol oder dhnlichen Substanzen kdnnen Explosionen verursachen.

» Nichtan OrtenschweiBen die explosive Staubteile, Gase oder Ddmpfe enthalten.

* Nach dem SchweiBen sicherstellen, dass der unter Spannung stehende Kreis nicht zufdllig Teile berihren kann, die mit dem
Massekreis verbundensind.

* InderNdhe des Arbeitsbereichs Feuerldschgerdt platzieren.

62



WARNUNG

boéhler=cine
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.

Die Gasflaschen missensenkrechtanderWand oderinanderendafirvorgesehenenVorrichtungen befestigtwerden, damit
sie nichtumfallen oder etwas anderes beschddigen kénnen.

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 oder hohen Temperaturen ausgesetzt werden.

Die Gasflaschendirfen nicht mit offenem Feuer, elektrischen Lichtb&gen, Brennern oder SchweiBzangen und nicht mitbeim
SchweiBen verspritzten glihenden Teilchenin Beriihrung kommen.

Die Gasflaschen von SchweiB-und Stromkreisenim Allgemeinen fernhalten.

Beim Offnen des Ventils den Kopf fernvon der Auslassdéffnung des Gases halten.

Das Ventilder GasflascheimmerschlieBen, wenndie SchweiBarbeiten beendetsind.

Niemals SchweiBarbeiten an einer unter Druck stehenden Gasflasche ausfihren.

Eine Druckgasflasche darf nie direkt an den Druckminderer des SchweiBgerdtes angeschlossen werden! Der Druck kann die
Kapazitdtdes Druckminderers ibersteigen, welcher deswegen explodieren kdnnte!

1.6 Schutz vor Elektrischem Schlag

Ein Stromschlag kann tédlich sein.

_

Ublicherweise unter Spannung stehende Innen- oder AuBenteile der gespeisten SchweiBdanlage nicht beriihren (Brenner,

Zangen, Massekabel, Elektroden, Draht, Rollen und Spulen sind elektrisch mit dem SchweiBstromkreis verbunden).

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

« Sicherstellen, dassdie Anlage an einer Steckdose und einem Stromnetz mit Schutzleiter korrekt angeschlossen wird.

e Achtung: Nie zweiSchweiBbrenner oderzwei Schweil3zangen gleichzeitig berihren.

Die SchweiBarbeiten sofort abbrechen, wenn das Gefiihl eines elektrischen Schlags wahrgenommen wird.

@’ Die Lichtbogenziindungs- und Stabilisierungsvorrichtung ist fir manuell oder maschinell ausgefihrte
Arbeitsprozesse entworfen.

Ein Verldngern der Brenner- oder SchweiBkabelum mehr als 8m erhéht das Risiko eines Elektrischen Schlags.

1.7 Elektromagnetische Felder und Stérungen

(( )) Der strom, der durch die internen und externen Kabel der Anlage flieBt, erzeugt in der unmittelbaren Ndhe der
SchweiBkabel und der Anlage selbst ein elektromagnetisches Feld.

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

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

<

.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  oOffentlichen
Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.

g

Klasse

[

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

Weitere Informationen finden Sie unter: LEISTUNGSCHILDER oder TECHNISCHE DATEN.

[>
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1.7.2 Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs

Dieses Gerdtistin Ubereinstimmung mitden Angaben derharmonisierten Norm hergestellt EN 60974-10/A1:2015 und als Gerdt

der"KLASSE A" gekennzeichnet.Dieses Gerdtdarfnurfirgewerbliche Zweckeimindustriellen Umfeld angewendetwerden. Der

Hersteller haftet nicht fiir Schdden, die durch den Gebrauch der Anlage im Haushalt verursacht wurden.

(= ) DerBenutzer muss ein erfahrener Fachmann auf dem Gebiet sein und ist als solcher fiur die Installation und den

’ﬁ-@ Gebrauch des Gerdts gemdB den Herstelleranweisungen verantwortlich. Wenn elektromagnetische Stérungen
festgestellt werden, muss der Benutzer des Gerdtes das Problem I6sen, wenn notwendig mit Hilfe des

“————— Kundendienstesdes Herstellers.

7O

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

umliegenden Bereich ergeben kdnnen,undinsbesondere die Gesundheit, dersichin diesem Bereich authaltenden
Personen - Trdgervon Schrittmachern und Hérgerdten - prifen.

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

1.7.3 Anforderungen andie Netzversorgung

Hochleistungsanlagenkénnen, aufgrund der Stromentnahme des Primdrstroms aus der Netzversorgung, die Leistungsqualitat
desNetzesbeeinflussen. Deshalb kdnnen Anschlussrichtlinien oder -anforderungen, unter Beachtungdermaximal zuldssigen
Netzimpedanz (Zmax) oder der erforderlichen minimalen Netzkapazitdt (Ssc) an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz
(Netziibergabestelle) fir 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
notwendig sein; beispielsweise Filterung der Netzversorgung.

Eskann auch notwendigsein, das Versorgungskabel abzuschirmen.

Weitere Informationen finden Sieunter: TECHNISCHE DATEN.

1.7.4 VorsichtsmaBnahmen fiir die Kabel

Umdie Auswirkungen der elektromagnetischen Felder so geringwie moéglich zu halten, sind folgende MaBnahmen zu treffen:
» Masseund Leistungskabel, wo moéglich, zusammen verlegen und aneinander befestigen.

» Diekabelnieumden Kdrperwickeln.

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

» Die Kabelmissensokurzwiemoglichsein,sodichtwie méglich beieinanderliegenund ambzw.inderNdhe des Bodensverlaufen.
» Die Anlageineinem gewissen Abstand vom Bereich aufstellen, in dem geschweiBt wird.

» 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 berticksichtigt
werden. Die Vorschriften bezliglich des Potentialausgleiches beachten.

1.7.6 Erdung des Werkstlicks

WenndasWerkstlickaus Griindenderelektrischen Sicherheitoderaufgrundseiner Gr6Be und Lage nicht geerdetist, kdnnte ein
Erdanschluss des Werkstilicks die Emissionen reduzieren. Es muss dringend beachtet werden, dass eine Erdung des Werkstiicks
weder die Unfallgefahr fir den Bediener erh6hen noch andere elektrische Gerdte beschddigen darf. Die Erdung muss gemdanB
den ortlichen Vorschriften erfolgen.

1.7.7 Abschirmung

Durch die selektive Abschirmung anderer Kabel und Gerdte im umliegenden Bereich lassen sich die Probleme durch
elektromagnetische Stérungenreduzieren.
Die Abschirmung dergesamten SchweiBanlage kannin besonderen Fdllenin Betracht gezogen werden.

1.8 SchutzartIP
IP23S

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

* Gehduse mitSchutzgegen Sprithwasser bis zu einem Winkelvon 60°in Bezug auf die Senkrechte.

* Gehduse mit Schutz gegen Schdden durch eindringendes Wasser, wenn die beweglichen Teile der Anlage im
Stillstand sind.

1.9 Entsorgung

Das Elektrogerdtnichtinden normalen Hausmill geben!

GemdB der europdischen Richtlinie 2012/19/EU Gber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und der Umsetzung dieser
Richtlinieininnerstaatliches Recht miissen die Gerdte am Endeihrer Nutzungsdauergetrenntgesammeltundeiner
Verwertungs- und Recyclingstelle zugefiihrt werden. Der Eigentimer des Gerdts muss die autorisierten
Sammelstellen durch Kontaktnahme der ortlichen Behodrden in Erfahrung bringen. Durch die Einhaltung der
Europdischen Richtlinie schiitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit Ihrer Mitmenschen.

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

)

N———or

DieInstallation darfnurvon erfahrenem und vom Hersteller berechtigtem Personal ausgefihrtwerden.

Stellen Sie sicher, dass wdhrend der Installation der Generator vom Versorgungsnetz getrenntist.

Die Zusammenschaltung mehrerer Generatoren (Reihen- oder Parallelschaltung)ist verboten.

2.1 Heben, Transportierenund Abladen

* Die Anlageist miteinem Griff zur Beférderung von Hand versehen.

[

Das Gewichtder Anlageist nicht zu unterschdtzen, siehe Technische Daten.
Bewegen oderplatzieren Siedie angehdngte Last nicht iber Personen oder Gegenstdnden.
Lassen Siedas Gerdt/die Anlage nicht fallen und iben Sie keinen ibermdBigen Druck auf die Anlage aus.

2.2 Aufstellen der Anlage

R4

A 4

Folgende Vorschriften beachten:

» SorgenSiefirfreienZugangzuden Bedienelementen und Anschlissen.

» StellenSiedie Anlage nichtinengen RGumen auf.

» StellenSiedie Anlage nie auf einer Fldche miteiner Neigung von mehrals 10° auf.

» StellenSiedie Anlage an einem trockenen und sauberen Ort mit ausreichender Bellftung auf.
e Schitzen Siedie Anlage vor strmenden Regenund Sonne.

2.3 Elektrischer Anschluss

Der Generatorist miteinem Stromkabel fiir den Anschluss an das Stromnetz versehen.
Die Anlage kann gespeist werden mit:

¢ 115V einphasig

e 230V einphasig

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

Um Schdden an Personen oder der Anlage zu vermeiden, missen vor dem Anschluss des Gerdts an das Stromnetz
die gewdhlte Netzspannungunddie Sicherungen kontrolliert werden. Weiterhinistsicherzustellen, dass das Kabel
an eine Steckdose mit Schutzleiterkontakt angeschlossenwird.

Die Anlage kann miteinem Generatorensatz gespeistwerden. Voraussetzungist,dassdieserunterallenmoglichen
Betriebsbedingungen und bei vom Generator abgegebener Hchstleistung eine stabile Versorgungsspannung
gewdhrleistet, mit Abweichungen zum vom Hersteller erkldrten Spannungswert von +15%. Gewdhnlich wird der
Gebrauch von Generatorensdtzen empfohlen, deren Leistung bei einphasigem Anschluss 2mal und bei
dreiphasigem Anschluss 1,5mal so groB wie die Generatorleistung ist. Der Gebrauch elektronisch gesteuerter
Generatorensdtze wird empfohlen.

Zum SchutzderBenutzer mussdie Anlage korrekt geerdetwerden. Das Versorgungskabelistmiteinem griingelben
Schutzleiter versehen, der mit einem Stecker mit Schutzleiterkontakt verbunden werden muss. Dieser griin/gelber
Leiter darf ausschlieBlich als Schutzleiter verwendet werden. Priifen, ob die verwendete Anlage geerdetistund ob
die Steckdose/nin einem gutem Zustand sind. Nur zugelassene Stecker montieren, die den Sicherheitsvorschriften
entsprechen.

Der elektrische Anschluss muss gemdB den am Installationsort geltenden Gesetzen von qualifizierten Technikern,
die eine spezifische Ausbildung nachweisen kénnen, ausgefihrtwerden.
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2.4 Inbetriebnahme
2.4.1 Anschluss fur E-Hand-SchweiBen

@ Der Anschlussinder Abbildung ergibt eine SchweiBung mitumgekehrter Polung.
Um eine SchweiBung mitdirekter Polung zu erhalten, muss der Anschluss umgekehrt werden.

@ Verbinderder Erdungszange
@ Negative Leistungsbuchse (-)
@ Verbinderder Elektrodenhalter-Zange

@ Positive Leistungsbuchse (+)

\

» Den Verbinder der Erdungszange an die Steckdose des Minuskabels (-) des Generators anschlieBen. Den Stecker einstecken
undim Uhrzeigersinndrehen, bis alle Teile fest sind.

» DenVerbinderderSchweiBzange andie Steckdose des Pluskabels (+) des Generators anschlieBen. Den Stecker einstecken und
im Uhrzeigersinndrehen, bis alle Teile fest sind.

2.4.2 Anschluss fir WIG-SchweiBBen

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

@ Steckdose brenner

@ Brennergas

@ Signalkabel Brenners

@ Verbinder

Brennergasrohr
@ Gasanschluss

N J

» DenVerbinderderErdungszange andie Steckdose des Pluskabels (+) des Generators anschlieBen. Den Steckereinsteckenund
im Uhrzeigersinndrehen, bis alle Teile fest sind.

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

» Verbinden Siedas Signalkabel des Brenners mit dem entsprechenden Anschluss.
» Verbinden Sieden Gasschlauch mitdem entsprechenden Anschluss.

» Den Gasschlauch, dervonder Gasflasche kommt, am hinteren Gasanschluss anschlieBen. Den Gasdurchfluss auf einen Wert
zwischen5und 15|/min einstellen.
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Anlage fiir Automatisierung und Roboter

\

y,

@ Verbinder

» Das CAN-BUS-Signalkabel zur Steuerung externer Gerdte (wie RC, RI...) mitdem entsprechenden Anschluss verbinden.

» Den Stecker einstecken und die Schraubverriegelungim Uhrzeigersinn drehen, bis alle Teile ganz fest sind.

AnschlussRI 1000

Digitale Eingdnge
« Start

* Gastest

* Notfall

Analogeingdnge
e SchweiB3strom

Digitale Ausgdnge

e SchweiBmaschine bereit

* Bogengeziindet
* Gaskreislauf

» “Siehe Bedienungsanleitung”.

3. PRASENTATION DER ANLAGE

3.1 Hintere Tafel
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D) L LL
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@
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@ Netzkabel

Firden Netzanschlussund die Speisung der Anlage.

@ Hauptschalter

Schaltetdie Anlage elektrisch ein.
ErverflgtiberzweiPositionen: "O" AUS; "I" EIN.

(3) Nichtbenutzt
(4) Nichtbenutzt
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3.2 Buchsenfeld

1
.

€y

OO
00O
©)6)

!

3.3 Frontbedienfeld
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@ Negative Leistungsbuchse (-)

Prozess MMA:
Prozess WIG:

Erdung kabel verbindung
Brenneranschluss

@ Positive Leistungsbuchse (+)

Prozess MMA:
Prozess WIG:

@ Gasanschluss

Elektrodenbrennerverbindung
Erdungkabel verbindung

@ Anschluss Brennertaste

~

[
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bohler

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Vorrichtung fir Spannungsverminderung

@ @ LED Allgemeiner Alarm

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

@ @ LED Aktive Leistung

Zeigtan,dassanden Ausgangsklemmen der Anlage Spannung anliegt.

@ 7-Segment-Anzeige

Ermoglicht die Anzeige allgemeiner Gerdteparameter wédhrend des Startens; Ablesen von Einstellungen,
Stromund Spannungwdhrend des SchweiBens und die Anzeige von Fehlercodes.
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@ Hauptregler

©

Ermdglichtdas stufenlose Einstellen des SchweiB3stroms.
Ermoglicht die Auswahldes Parametersim Schaubild. Der Wert des Parameters wird im Display D1angezeigt.
Ermoglichtden Zugang zum Setup, die Auswahlund Einstellung der Schwei3parameter.

SchweiBverfahren E-Hand

Zur Einstellungderoptimalen Bogendynamik und zur Auswahl der benutzten Elektrode.

@ Elektroden-Hand-SchweiBen (MMA)

Basisch
Rutil
Sauerhohe
Stahl
Gusseisen

@ Elektroden-Hand-SchweiBen (MMA)

Cellulose
Aluminium

Mit der Wahl der richtigen Bogendynamik kann der maximale Nutzen des Generators erzielt werden mit der
Absicht die bestmd&gliche SchweiBleistung zu erreichen.

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

@ WIG DC-SchweiBverfahren

SchweiBmethoden

@ 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen

Driicken des Tasters startet den Gasdurchfluss, speistden Draht mit Spannung und startet den
Drahtvorschub;
beim Loslassen des Tasters werden Gas, Spannung und Drahtvorschub abgestellt.

@ 4-Taktbetrieb, invier Stufen

Daserste Driicken des Tasters startet den Gasdurchfluss mit manueller Gasvorstrémzeit.
Loslassen des Tasterslegt Spannung anden Draht und startet den Vorschub. Das erneute
Driicken des Tasters stoppt den Drahtvorschub und setzt den Strom zuriick auf Null.
AbschlieBendes Loslassen des Tasters beendetden Gasdurchfluss.

Im Modus Bilevel kann der SchweiBer mit zweivorab eingestellten verschiedenen

SchweiBstromen schwei3en.

Daserste Driicken des Tasters flihrt zur Gasvorstromzeit, zum Zinden des Lichtbogens und
ermoglicht SchweiBen mit Startstrom.

Daserste Loslassen des Tasters fliihrt zum Up-Slope des Stroms auf "[1".

Durch kurzes Driickenund Loslassen des Tasters, wechseltder Strom zu "[2".

Erneutes kurzes Driicken und Loslassenwechselt zurlick auf "I1" und so weiter.
Beildngerem Driicken beginnt man die Abstiegsslope des Stroms bis zum Endstrom.

Beim Loslassen des Tasters erlischtder Lichtbogen und das Gas flieBt fiirdie Dauerder
Gasnachstromzeit weiter.

Impulsstrom

@ Konstanter Strom
@ Impuls-strom
@ FastPulse
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SchweiBparameter
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Das Schaubild auf dem Frontbedienfeld ermdglicht die Wahlund Einstellung der SchweiBparameter.

SchweiBstrom

Ermoglichtdie Einstellung des SchweiBstroms.

Parametereinstellung Ampere (A)

elding

oestalpine

Minimum Maximal Standard
3A Imax 100 A
Basisstrom

Firdie Einstellung des Basisstromsim ,pulsed" und ,fast pulse" Modus.

Parameter eingestelltin:

Ampere (A)

Prozent (%)
Minimum Maximal Standard
3A Isald -
Minimum Maximal Standard
1% 100% 50%

Impulsfrequenz

Ermoglichtdie Einstellung der Impuls-Frequenz.

Ermoglicht das Erzielen besserer Ergebnisse beim SchweiBen von diinnen Materialienund
bessere optische Qualitdtder Raupe.

Parametereinstellung Hertz (Hz)

Minimum

Maximal

Standard

0.1Hz

2.5KHz

aus

Abstiegsrampe

Firdie Eingabe eines stufenweisen Ubergangs vom SchweiBstrom auf Endkraterstrom.
Parametereinstellung: Sekunden (s).

Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s 0/aus
Gasnachstromen
Firdie Einstellung des Gasflusses bei SchweiBende.
Parametereinstellung: Sekunden (s).
Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s 0/syn
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4. VERWENDUNG VON GERATEN

Beim Einschaltenfiihrtdie Anlage eine Reihevon Tests aus,umdie korrekte Funktion der Anlageund derdaranangeschlossenen
Gerdte zu prifen. Andieser Stelle wird auch der Gastest durchgefiihrt,um denrichtigen Anschluss der Gaszufuhr zu priifen.

Siehe Abschnitt , Frontseitiges Bedienfeld“ und ,Setup*.

5. SETUP

5.1 Setup und Parametereinstellung

Ermoglichtdie Einstellungund RegelungeinerReihe Zusatzparameter,umdie SchweiBanlage besserund prdziserbetreiben zu
kénnen.
DieimSetup vorhandenen Parametersind nachdem gewdhlten SchweiBprozessgeordnetund habeneine Nummerncodierung.

Zugriff auf Setup

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

bdhle%

Auswahl und Einstellung des gewiinschten Parameters

» Erfolgtdurch Drehendes Encoders bis zur Anzeige des Nummerncodes des gewilinschten Parameters.
» DerParameteristdurch"." rechtsvonder Nummeridentifiziert

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

» DerZugriff aufdas Unterment der Parameterwird durch Ausblendenvon ,,..“ rechts von der Nummer bestdtigt

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

» UmdasSetup zu verlassen, auf Parameter"0" (Speichern und Beenden) gehenund erneut auf die Taste Encoderdriicken.

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

Speichernund Beenden
Fiir das Speichernder Anderungen und Verlassen des Setup.

Reset
Firdie Ricksetzung aller Parameter auf die Standardwerte.

MMA Synergie

Zur Einstellung deroptimalen Bogendynamik und zur Auswahl der benutzten Elektrode.

Mitder Wahl derrichtigen Bogendynamik kann der maximale Nutzen des Generators erzieltwerden mitder
Absichtdie bestmogliche SchweiBleistung zu erreichen.

Wert Funktion Standard

0 Basisch -

1 Rutil X

2 Cellulose -

3 Stahl -

4 Aluminium -

5 Gusseisen -

( Perfekte SchweiBfdhigkeit derverwendeten Elektrode wird nicht garantiert
@ Die SchweiBfdhigkeit hdngt ab von der Qualitdt des Verbrauchsmaterials und dessen Aufbewahrung,
den Arbeits- und SchweiBbedingungen, den zahlreichen Einsatzmoglichkeiten.

/1

DE



DE

SETUP

boéhlerwelding

oestalpine

Hotstart
Furdie Einstellung des Hot-Start-Wertes beim E-Hand-SchweiBen.
Ermoglichteinen verstellbaren Hot-Start-Wert der Zindphasen des Bogens und erleichtert die Startvorgdnge.

Basischelektroden Rutilelektrode
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 80% 0/aus 500% 80%
Zellulose elektroden CrNi-elektroden
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 150% 0/aus 500% 100%
Aluminiumelektrode Gusseisenelektrode
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 120% 0/aus 500% 100%
[ Arcforce

Firdie Einstellung des Arc-Force-Wertes beim E-Hand-Schwei3en.

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

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

Basischelektroden Rutilelektrode
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 30% 0/aus 500% 80%
Zellulose elektroden CrNi-elektroden
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 350% 0/aus 500% 30%
Aluminiumelektrode Gusseisenelektrode
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 100% 0/aus 500% 70%

Bogenabtrennspannung

Zur Einstellungdes Spannungswertes, beidem das Abtrennen des SchweiBbogens erzwungen werdensoll.
Verbessertden Umgang mitverschiedenen auftretenden Betriebsbedingungen.

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

Wenn Elektroden benutztwerden, die hohe Spannungen erfordern, sollte dagegen einhoher Grenzwerteingestellt
werden,um Bogenabtrennungen beim SchweiBen zu verhindern.

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

Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9V 57.0V

Aktivierung der Antisticking-Funktion

Zur Aktivierung oder Deaktivierung der Antisticking-Funktion.

Mitder Antisticking-Funktion kann der SchweiBstrom auf OAreduziertwerden, wenn ein Kurzschluss zwischen
Elektrode und Werkstiick erfolgt. Hierdurch werden Zange, Elektrode sowie SchweiBer geschiitzt, mit
Gewdhrleistung der Sicherheitin der jeweiligen Situation.

Kurzschlusszeit vor Aktivierung der Antisticking-Funktion:

Wert Antisticking Standard
0/aus INAKTIV -
0.1s+2.0s AKTIV 0.5s
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Auslosegrenze fiir Arc-Force

ZurEinstellung des Spannungswertes, bei dem der Generator das fiir Arc-force typische Strominkrement liefert.
Ermdglichtes, verschiedene Bogendynamiken zu erhalten:

Niedriger Grenzwert

Wenige Auslésungen von Arc-Force erzeugen einen sehr stabilen, aberreaktionstrdgen Bogen.
Idealfirerfahrene SchweiBerund leicht zu schweiBende Elektroden.

Hoher Grenzwert

Viele Auslésungenvon Arc-Force erzeugen einen etwas unstabileren, aber sehrreaktionsfdhigen Bogen.
DerLichtbogenistdaherinderLage, Bedienungsfehlerzu korrigieren oder die Eigenschaften der Elektrode zu
kompensieren.

Ideal firweniger erfahrene Schweierund schwer zu schweiende Elektroden.

Minimum Maximal Standard
0/aus 999V 8V

Dynamic power control (DPC)

Ermdoglicht, die gewlinschte U/I - Charakteristik auszuwdhlen.

1=C Konstanter Strom

Die VergroBerung oder Reduzierung der Bogenhdhe hat keine Auswirkung aufden erforderlichen Schwei3strom.
Empfohlen fir Elektrode: Basisch, Rutil, Sauer hohe, Stahl, Gusseisen

1220 Reduzierungscharakteristik mit Rampenregelung

Das Ansteigen der Bogenh&he verursacht eine Reduzierung des SchweiBstroms (und umgekehrt) entsprechend
dem festen Wertvon 1/20 Ampere pro Volt.

EmpfohlenfirElektrode: Cellulose, Aluminium

P=C Konstante Leistung

Das Ansteigen der Bogenh&he verursacht eine Reduzierung des SchweiBstroms (und umgekehrt) entsprechend
derRegel: V:1=K

EmpfohlenfirElektrode: Cellulose, Aluminium

ArtderMessung

Ermdoglicht die Einstellung am Display die Ablesung von SchweiBspannung und -strom.

Wert U.M. Standard Rickruffunktion

0 A X Lesen + Strom einstellen

1 \% - Spannungsmessung

2 - - Kein Lesen
Schrittweite

Ermdglichtdie Regulierung eines Parameters mit einer Schrittweite, die vom Bediener persénlich eingestellt

werdenkann.

Funktion Uber Taste Up/Down des Brenners steuerbar.

Minimum

Maximal

Standard

1

Imax

1

Einstellung des Mindestwerts des externen Parameters CH1

Einstellung des Mindestwerts fiir den externen Parameters CH1.

Einstellungdes Hochstwerts des externen Parameters CH1

Einstellungdes Hochstwerts fiirden externen Parameters CH1.

Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung

Zur Einstellung der Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung.

Minimum

Maximal

Standard

10

Display Kontrast

Ermdglichtdas Sperrender Bedienfelderund die Einfliihrung eines Schutzcodes

Minimum

Maximal

Standard

0/aus

50

25

Zum Ricksetzen aller Parameter auf die Standardwerte und derganzen Anlage in den voreingestellten Zustand.
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1.2 Liste der Setup-Parameter (WIG-DC-SchweiBen)

Speichernund Beenden
Firdas Speichernder Anderungen und Verlassen des Setup.

Reset
Furdie Ricksetzung aller Parameter auf die Standardwerte.

Gasvorstrémen
Firdie Einstellungund Regelung des Gasflusses vor der Bogenziindung.
FirdasLadendes Gasesinden Brennerund die Vorbereitung der Umgebung aufdas SchweiBen.

DE

Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s 0.1s
Startstrom

Ermoglichtdie Einstellung des Start-SchweiBstroms.
Ermdglicht das Erhalten eines heiBeren oderkiihleren Schmelzbades unmittelbar nach der Bogenziindung.

Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard

1% 500% 50% 3A Imax -

Startstrom (%-A)
Ermdglicht die Einstellung des Start-SchweiBstroms.
Ermd&glicht das Erhalten eines heiBeren oderkiihleren Schmelzbades unmittelbar nach der Bogenziindung.

E

Wert U.M. Standard Rickruffunktion
0 A - Stromregelung
1 % X Prozentuale Regelung
Anstiegsrampe }
Firdie Eingabe eines stufenweisen Ubergangs vom Startstrom auf SchweiBstrom.
Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s 0/aus

Bilevel-Strom

Firdie Einstellung des Sekunddrstromsin der SchweiBmethode Bilevel.

Beimersten Driicken des Brenner-Druckknopfs erfolgtdie Gasvorstrémzeit, die Bogenziindungund das SchweiBen
mit Anfangsstrom.

Beim ersten Loslassen erfolgt die Anstiegsslope zum SchweiBstrom "11".

WennderSchweiBerden KnopfdricktundihnschnelllosldBt, geht manzum zweiten Schwei3strom "12" Uber.
Driickenund schnelles Loslassen des Knopfes geht man wieder auf "11" usw. tber.

Beildngerem Driicken beginnt man die Abstiegsslope des Stroms bis zum Endstrom.

Beim Loslassen des Knopfs schaltet sich der Bogen ausund das Gas flieBt flir Gasnachstromzeit weiter.

-

Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard

3A Imax - 1% 500% 50%
Bilevel-Strom (%-A)

Firdie Einstellung des Sekunddrstromsin der SchweiBmethode Bilevel.

WIG bilevel ersetzt, wenn aktiviert, den 4-taktigen Modus.

Wert U.M. Standard | Rickruffunktion

0 A - Stromregelung

1 % X Prozentuale Regelung

2 - - aus
Basisstrom

Firdie Einstellung des Basisstromsim ,pulsed" und ,fast pulse" Modus.

Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard

3A Isald - 1% 100% 50%
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Basisstrom (%-A)

Firdie Einstellungdes Basisstromsim ,pulsed” und ,fast pulse" Modus.

Wert U.M. Standard | Ruckruffunktion
0 A - Stromregelung
1 % X Prozentuale Regelung

Impulsfrequenz
Ermdglichtdie Einstellung der Impuls-Frequenz.
Ermoglicht das Erzielen besserer Ergebnisse beim SchweiBen von diinnen Materialien und bessere optische
Qualitatder Raupe.

Minimum

Maximal

Standard

0.1Hz

25Hz

5Hz

Impuls-Einschaltdauer

Ermdglicht die Einstellung der Einschaltdauer beim Impuls-SchweiBen.

Ermoglicht das Aufrechterhalten des Spitzenstroms fiir eine Idingere oderkiirzere Zeit.

Minimum

Maximal

Standard

1%

99 %

50%

Schnelle Impuls-Frequenz
Ermoglichtdie Einstellung der Impuls-Frequenz.

Ermdoglicht eine Fokussierungund das Erzielen besserer Stabilitdt des elektrischen Lichtbogens.

Minimum Maximal Standard
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz
Abstiegsrampe )
Firdie Eingabe eines stufenweisen Ubergangs vom SchweiBstrom auf Endkraterstrom.
Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s 0/aus
Endkraterstrom
Furdie Einstellung des Endkraterstroms.
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
3A Imax 10A 1% 500 % -

Endkraterstrom (%-A)

Firdie Einstellung des Endkraterstroms.

Wert U.M. Standard | Rickruffunktion
0 A X Stromregelung
1 % - Prozentuale Regelung
Gasnachstromen
Firdie Einstellung des Gasflusses bei SchweiBende.
Minimum Maximal Standard
0.0s 99.9s syn
Startstrom (HF start)
Ermoglicht die Anderung des Ziindstroms
Minimum Maximal Standard
3A Imax 100 A

WIG Lift Start

Ermoglicht die Wahl zwischen dem Einsatz eines WIG-Brenners mit Taste oder ohne Ziindtaste.

Wert Standard | WIG Lift Start
ein X Zindungund Gasventil iber die Brennertaste gesteuert
aus - Leistung stets aktiv
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PunktschweiBen
Firdie Aktivierung des PunktschweiBens und die Festlegung der SchweiBzeit.
Ermd&glicht das Takten des SchweiBvorgangs.

Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s 0/aus
Restart

Ermd&glicht die Aktivierung der Funktion ,Wiederziinden".

Ermoéglicht das sofortige Erléschen des Bogens wdhrend des Downslope oder das Wiederziinden des
SchweiBvorgangs.

Wert Standard | Rickruffunktion

0/aus - aus

1/0on X ein

2/0f1 - aus
Easyjoining

Erméglicht die Zindung des Bogens mit Impulsstrom und Takten der Funktion bevor die voreingestellten
SchweiBbedingungen automatisch wiederhergestellt werden.

Ermd&glicht eine hohere Geschwindigkeitund Genauigkeitwdhrend der HeftschweiBarbeiten an den Werkstiicken.

Standard

Maximal
25.0s

Minimum
0.1s

0/aus

Microtime spot welding
Firdie Aktivierung des "Microtime spotwelding".
Ermd&glicht das Takten des SchweiBvorgangs.

Minimum Maximal Standard
0.01s 1.00s 0/aus
Roboter

Ermd&glicht die Funktions- und Parameterorganisation sowohl fir Manuelles als auch fiir RoboterschweiBen.

Wert Standard Rickruffunktion
ein - Manuelles SchweiBen
aus X Roboter SchweiBen
ArtderMessung
Ermdglicht die Einstellung am Display die Ablesung von Schwei3spannung und -strom.
Wert U.M. Standard Rickruffunktion
0 A X Lesen + Strom einstellen
1 \% - Spannungsmessung
2 - - Kein Lesen
Schrittweite
Zur Einstellung der Schrittweite der Up/Down-Tasten.
Minimum Maximal Standard
0/aus max 1

Einstellung des Mindestwerts des externen Parameters CH1
Einstellung des Mindestwerts fiir den externen Parameters CH1.

Einstellungdes Hochstwerts des externen Parameters CH1
Einstellung des Hochstwerts fiirden externen Parameters CH1.

Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung
Zur Einstellung der Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung.

Minimum Standard
0/aus 10 10

Maximal
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Display Kontrast

Ermoglicht das Sperren der Bedienfelder und die Einfiihrung eines Schutzcodes

Minimum Maximal Standard
0/aus 50 25

Zum Ricksetzen aller Parameter auf die Standardwerte und derganzen Anlage in den voreingestellten Zustand.

6. WARTUNG

ist,mUssenalle Zugangs-, Wartungstlirenund Abdeckungen geschlossenundverriegeltsein. Die Anlage darfkeiner
Anderung unterzogen werden. Vermeiden Sie Ansammlungen von Metallstaub in der Ndhe und (ber den
~——— Luftungsschlitzen.

(= ) Jeder Wartungseingriff darf nur von Fachpersonal ausgefiihrt werden. Das Reparieren oder Austauschen von
’i@ Anlageteilen durch unautorisiertes Personal hebt die Produktgarantie auf. Das Reparieren oder Austauschen von
Anlageteilendarf ausschlieBlich von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

( / \ DieregelmdBige Wartung der Anlage muss nach den Angaben des Herstellers erfolgen. Wenn das Gerdtin Betrieb

A Trennen Siedie Anlage von der Stromzufuhr vor jedem Wartungseingriff!

6.1 Fiihren Sie folgende regelmdBige Uberpriifungen am Generator durch

6.1.1 Anlage

Daslnnereder Anlage mittels Druckluftmit niederem Druckund weichen Pinselnreinigen. Elektrische Verbindungen
und Anschlusskabel prifen.

6.1.2 FirdieIlnstandhaltung oder das Austauschen von SchweiBbrennersbestandteilen, der

SchweiBzange und/oder der Erdungskabel:
VP

F Die Temperatur der Teile kontrollieren und sicherstellen, dass sie nicht mehr heiB sind.

K1/
ﬂy Immer Schutzhandschuhe anziehen, dieden Sicherheitsstandards entsprechen.

/ Geeignete Schlisselund Werkzeuge verwenden.

6.2 Verantwortung
— Durch Unterlassung der oben genannten Wartung wird jegliche Garantie aufgehoben und der Hersteller wird von
EN
e

jeglicher Haftung befreit. Der Hersteller Ubernimmt keinerlei Haftung, falls sich der Benutzer nicht an diese
Vorschriften hdlt. Wenden Siesichbeijedem Zweifelund/oderbeijedem Problem andie ndchstgelegene Technische
Kundendienststelle.
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7. ALARMCODES
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ALARM

Die Ausldsung eines Alarms bzw. das Uberschreiten einer kritischen Warnschwelle hat eine entsprechende Anzeige
am Bedienfeld sowie den sofortigen Abbruch der SchweiBvorgdnge zur Folge.

ACHTUNG

Das Uberschreiten einer Schutzgrenze verursacht ein visuelles Signal auf dem Bedienfeld, ermé&glicht jedoch die
Fortsetzung der SchweiBvorgdnge.

Nachstehendsind alle Alarme und Warnschwellen der Anlage aufgelistet.

A Ubertemperatur t A Ubertemperatur t
EO1 EO3

A Anlagen-Konfigurationsfehler ? A Speicherdefekt

E11 . E20

A Datenverlust A Unterspannung

E21 E42

8. FEHLERSUCHE

Anlage ldsst sich nicht einschalten (griine LED aus)

Ursache

» Keine NetzspannunganVersorgungssteckdose. »

» SteckeroderVersorgungskabel defekt.

» Netzsicherungdurchgebrannt.

» Hauptschalter defekt.

» Fehlerhafte oder defekte Verbindung zwischen »

Lésung

Elektrische Anlage Uberpriifen und ggf.reparieren.
Nur Fachpersonal dazu einsetzen.

v

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

¥

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

x

¥

Uberprifen, ob die verschiedenen Teile der Anlage richtig

Drahtvorschubgerdtund Generator. angeschlossensind.

» Elektronik defekt.

¥

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Keine Ausgangsleistung (Anlage schweiBt nicht)

Ursache

» Brennertaste defekt.

» Anlage tiberhitzt (Ubertemperaturalarm - gelbe »

Lésung
Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

¥

¥

Warten, bis die Anlage abgekdihltist, die Anlage aber nicht

LED an). ausschalten.
» Seitliche Abdeckung ged&ffnetoderTurschalter » Aus Grlndender Arbeitssicherheit muss die seitliche Abdeckung
defekt. beim Schweien geschlossen sein.

» Masseverbindung unkorrekt.

» NetzspannungauBerhalb desBereichesder

4

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

¥

Korrekte Masseverbindung ausfihren.
Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

x

¥

Netzspannungwiederinden Bereich derzuldssigen

zuldssigen Betriebsspannung (gelbe LED an). Betriebsspannung des Generators bringen.

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

¥
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Schitz defekt.

Elektronik defekt.

Falsche Ausgangsleistung

Ursache

¥

¥

B2

v

¥

2

Falsche Auswahl des SchweiBverfahrens oder
Wahlschalter defekt.

Falsche Einstellungen der Parameterund der
FunktionenderAnlage.

Potentiometer/Encoder zur Regulierung des
SchweiBstroms defekt.

Netzspannung auBerhalb des Bereichesder
zuldssigen Betriebsspannung.

Ausfall einer Phase.

Elektronik defekt.

Drahtvorschub blockiert

Ursache

»

»

»

»

»

»

»

Brennertaste defekt.

Rollen nicht korrekt oder abgenutzt.

Getriebemotor defekt.

Drahtfihrungsspirale beschddigt.

Drahtvorschub nicht gespeist.

Wicklung des Drahtes auf der Spule unregelmaBig.

Brennerdise geschmolzen (Drahtklebt)

Drahtvorschub unregelmadBig

Ursache

»

»

»

»

»

Brennertaste defekt.

Rollen nicht korrekt oder abgenutzt.

Getriebemotor defekt.

Drahtfihrungsspirale beschddigt.

Fehleinstellungder Spulenbremse oderder
Andruckrollen.

»

»

»

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Lésung

v

¥

x

4

v

¥

¥

V

x

Korrekte Auswahl des SchweiBverfahrens treffen.

Ein Resetder Anlage ausfiihrenund die SchweiBparameter neu
einstellen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

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

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

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Lésung

v

V

Y

¥

v

v

V

&

v

v

¥

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Rollen ersetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Anschluss am Generator Giberprifen.
Siehe Kapitel "Anschluss".

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Verwickelungdes Drahtes beheben oder Spule ersetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Lésung

Y

v

¥

v

¥

¥

v

¥

V

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Rollen ersetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Spulenbremse lockern.
Druck aufdie Andruckrollen erhéhen.

/9

DE



FEHLERSUCHE

boéhlerwelding

oestalpine

Unstabiler Lichtbogen
Ursache Lésung

» Schutzgasungeniigend.

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

v

» Feuchtigkeitim SchweiBgas.

x

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

¥

¥

» SchweiBparameterunkorrekt. SchweiBanlage genau kontrollieren.
Anlage vonder ndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren

lassen.

Zuviele Spritzer
Ursache Lésung

Abstand zwischen Elektrode und Werkstilick reduzieren.
SchweiBspannungverringern.

» Bogenldnge unkorrekt.

¥

» SchweiBparameterunkorrekt. »

SchweiBstrom verringern.

» Schutzgasungeniigend.

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

¥

» Bogendynamik unkorrekt. Induktivitdtswert des SchweiBkreises erhéhen.

¥

» Durchfuhrungdes SchweiBensunkorrekt.

¥

Brennerneigungreduzieren.

Ungeniigende Durchstrahlungsdicke

Ursache Lésung

» Durchfihrungdes SchweiBens unkorrekt. » Vorschubgeschwindigkeitbeim SchweiBen herabsetzen.
» SchweiBparameterunkorrekt. » SchweiBstrom erhéhen.

» Elektrode unkorrekt. » Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

» Nahtvorbereitungunkorrekt. » AbschrdgungvergroBern.

» Masseverbindung unkorrekt. » Korrekte Masseverbindung ausfiihren.

» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

» ZugroBe Werksticke. » SchweiBstrom erhéhen.

Zundereinschlilisse

Ursache Lésung

» Unvollstandiges Entfernen des Zunders. » Werkstlicke vordem SchweiBen sorgfdltig reinigen.

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

» Nahtvorbereitung unkorrekt. » AbschrdgungvergroBern.

» Durchfuhrungdes SchweiBensunkorrekt. » Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick reduzieren.

» Inallen SchweiBphasen ordnungsgemdB vorgehen.

Wolfram-Einschlisse
Ursache Lésung

» SchweiBparameterunkorrekt. » SchweiBstromverringern.
» Elektrode mitgroBerem Durchmesser benutzen.

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

» Durchfihrungdes SchweiBensunkorrekt. » Kontakte zwischen Elektrode und SchweiBbad vermeiden.
Blasen
Ursache Lésung
» Schutzgasungeniigend. » Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
» Prifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.
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Verklebungen
Ursache

» Bogenldnge unkorrekt.

» SchweiBparameter unkorrekt.

» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt.

» ZugroBe Werkstlicke.

» Bogendynamik unkorrekt.

Einschnitte anden Rdndern
Ursache

» SchweiBparameterunkorrekt.

» Bogenldnge unkorrekt.

» Durchfihrungdes SchweiBensunkorrekt.

» Schutzgasungeniigend.

Oxydationen

Ursache

» Schutzgasungeniigend.

Porositat

Ursache

2

aufden Werksticken.

¥

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

¥

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

v

Bogenldnge unkorrekt.

¥

Feuchtigkeitim SchweiBgas.

¥

Schutzgasungeniigend.

Zuschnelles Erstarren des Schweibads.

¥

Wdrmerisse
Ursache

» SchweiBparameterunkorrekt.

» Vorhandenseinvon Fett, Lack, Rost oder Schmutz

aufden Werksticken.

» Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz

Lésung

v

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick vergréBern.
SchweiBspannung erhdhen.

v

SchweiBstrom erhéhen.
SchweiBspannungerhdhen.

v

V

V

Brennerneigung erh&hen.

SchweiBstrom erhéhen.
SchweiBspannung erhdhen.

¥

&

Induktivitdtswert des SchweiBkreises erhéhen.

V

Losung

v

SchweiBstrom verringern.
Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benutzen.

v

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick reduzieren.
SchweiBspannungverringern.

v

V

V

Seitliche Pendelgeschwindigkeit beim Fillen reduzieren.
Vorschubgeschwindigkeit beim SchweiBen herabsetzen.

&

Y

Gasverwenden, dasfirdie zu schweiBenden Werkstoffe geeignet
ist.

Lésung

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

Lésung

» Werkstlicke vordem SchweiBen sorgfdltig reinigen.

V

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

4

4

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

v

Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick reduzieren.
SchweiBspannungverringern.

v

¥

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

V

x

¥

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

Y

v

Vorschubgeschwindigkeit beim SchweiBen herabsetzen.
Werkstlicke vorwdrmen.
SchweiBstrom erhéhen.

v

V

Lésung

» SchweiB3strom verringern.
» Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesserbenutzen.

» Werkstlicke vordem SchweiBen sorgfdltigreinigen.

» ImmerProdukte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
» Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten
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» Durchfihrung desSchweiBensunkorrekt. » Denkorrekten Arbeitsablauf fir die zuschweiBende Verbindung
ausfihren.

» Ungleiche Eigenschaften der Werkstiicke. » Vordem SchweiBen ein Puffern ausfiihren.
Kdlterisse

Ursache Lésung

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

» Besondere FormderzuschweiBendenVerbindung. » Werkstlicke vorwdrmen.

» Ein Nachwdrmen ausfihren.

» Denkorrekten Arbeitsablauf furdie zu schweiBende Verbindung
ausfihren.

9. BETRIEBSANWEISUNGEN

9.1 SchweiBen mit Mantelelektroden (E-Hand-SchweiBen)

Vorbereitung der SchweiBkanten

Um gute SchweiBergebnisse zu erhalten,istesinjedem Fallratsam, an sauberen Teilen zu arbeiten, die frei von Oxidation, Rost
oderanderen Schmutzpartikeln sind.

Wahl der Elektrode

DerDurchmesserderSchweiBelektrode hdngtvonderWerkstoffdicke, der Position,dem Nahttyp und vonderVorbereitungdes
Werkstiicks ab. Elektroden mit groBem Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhr woraus eine hohe Warmezufuhr beim
SchweiBvorgangresultiert.

Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhrworaus eine hohe Warmezufuhr beim SchweiBvorgangresultiert.

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

Wahldes Schwei3stromes

Der dem Typ der verwendeten Elektrode entsprechende SchweiBstrom-Bereich wird von den Elektrodenherstellern auf der
Verpackung der Elektroden angegeben.

Zindung und Aufrechterhaltung des Lichtbogens

Der elektrische Lichtbogen wird durch Reibung der Elektrodenspitze am geerdeten SchweiBstlick und durch rasches
Zurlickziehen des Stabes bis zum normalen SchweiBabstand nach erfolgter Zindung des Lichtbogens hergestellt. In letzterem
Fallwird die Befreiung durch einen seitlichen Ruck herbeigefiihrt.

Um die Bogenziindung zu verbessern, ist es im Allgemeinen von Vorteil, den Strom anfdnglich gegeniiber dem
GrundschweiBstrom zu erhdhen (Hot-Start).

Nach Herstellung des Lichtbogens beginnt die Schmelzung des Mittelstlickes der Elektrode, die sich tropfenformig auf dem
SchweiBstiick ablagert.

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

Um zu vermeiden, dass die Tropfen des geschmolzenen Materials, infolge unbeabsichtigten Anndherns der Elektrode an das
SchweiBbad, einen Kurzschluss hervorrufen und dadurch das Erléschen des Lichtbogens verursachen, ist es nitzlich, den
SchweiBstrom kurzzeitig, bis zur Beendigung des Kurzschlusses, zu erhoh

Fallsdie Elektrode am Werkstiick klebenbleibt,istesnitzlich,den Kurzschlussstrom aufdas Geringste zureduzieren (Antisticking).

~

Ausflihrung der SchweiBung

Der Neigewinkel der Elektrode ist je nach der Anzahl
der Durchgdnge verschieden. Die Bewegung der
Elektrode wird normalerweise mit Pendeln und
Anhalten an den Seiten der SchweiBnaht

durchgefiihrt, wodurch eine Ubermdssige
Ansammlung von SchweiBgutin der Mitte vermieden
werdensoll.
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Entfernungder Schlacke

Das SchweiBen mit Mantelelektroden erfordert nach jedem Durchgang die Entfernung der Schlacke.
Die Entfernung der Schlacke erfolgt mittels eines kleinen Hammers oder beileicht bréckelnder Schlacke durch Birsten.

9.2 WIG-SchweiBen (kontinuierlicher Lichtbogen)

Beschreibung

DasPrinzip des WIG-SchweiBens (Wolfram-Inert-Gas-SchweiBen) basiertaufeinem elektrischen Lichtbogen, derzwischen einer
nichtschmelzenden Elektrode (reines oder legiertes Wolfram mit einer Schmelztemperatur von ungefdhr 3370°C) und dem
Werkstlick geziindet wird. Eine Inertgas-Atmosphdre (Argon) schiitzt das SchweiBbad.

Um gefdhrliche Wolframeinschlisse in der SchweiBnaht zu vermeiden, darf die Elektrode nicht mitdem zu schweiBenden Stiick
in Beriihrung kommen. Aus diesem Grund wird mittels eines HF-Generators eine Entladung erzeugt, der die Ziindung des
elektrischen Lichtbogens erm&glicht, ohne dass die Elektrode das Werkstiick berihrt.

Es gibt auch eine weitere Startmdglichkeit mit herabgesetzten Wolframeinschliissen: der Lift-Start, der keine hohe Frequenz
vorsieht,sondern nureine anfdngliche Kurzschlussphase beiNiederstrom zwischen Elektrode und Werksttick. Im Augenblick der
AnhebungderElektrode entstehtderLichtbogenunddie Stromzufuhrerhdhtsich bis zur Erreichungdes eingestellten SchweiBwertes.
Um die Qualitdt des SchweiBnahtendes zu verbessern, ist es duBerst vorteilhaft, das Absinken des SchweiBstroms genau
kontrollieren zu kénnen und es ist notwendig, dass das Gas auch nach dem Ausgehen des Bogens fiir einige Sekunden in das
SchweiBbad strémt.

Untervielen Arbeitsbedingungenistesvon Vorteil, iber 2 voreingestellte SchweiBstrome zu verfligen, mitder Moglichkeit, von
einem aufden anderen iibergehen zu kénnen (BILEVEL).

SchweiBpolung

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

O] Eshandeltsich hierbeium die am meisten gebrauchte Polung (direkte Polung); sie bewirkt eine
1 begrenzte Abnutzung der Elektrode (1), da sich 70% der Warme auf der Anode (Werkstick)

R %

Man erhdlt ein tiefes und schmales Bad durch hohe Vorschubgeschwindigkeit und daraus
resultierender geringer Warmezufuhr.

D.C.R.P(Direct Current Reverse Polarity)
® Mit der umgekehrten Polung kann man Legierungen mit einer hitzebestdndigen Oxid-
1 Beschichtung, deren wesentliche Eigenschaft eine hdhere Schmelztemperatur als jene des
Metallsist, schweiBen.
Trotzdemdirfennichtzuhohe Strome verwendetwerden, dadiese einerasche Abnutzungder
f I \ Elektrode verursachenwiirden.
’%% a—
D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T DCSP Die Anwendung eines Pulsstroms erlaubt in besonderen Betriebssituationen eine bessere
Kontrolle des SchweiBbadsin Breite und Tiefe.
fafem Das SchweiBbad wird von den Spitzenimpulsen (Ip) gebildet, wdhrend der Basisstrom (Ib) den
AN Bogen geziindet hdlt. Das erleichtert das SchweiBen diinner Materialstdrken mit geringeren
g ——— Verformungen, einen besseren Formfaktor und somit eine geringere Gefahr, dass Warmerisse
v ' und gasformige Einschlisse auftreten.

D.C.S.P ~PULSED

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

Merkmale der WIG-SchweiBungen

Das WIG-Verfahren ist fir das SchweiBen sowohl von unlegiertem als auch von Kohlenstoffstahl, fir den ersten SchweiBgang
von Rohren und fiir SchweiBungen, die ein sehr gutes Aussehen haben miissen, besonders geeignet.

Direktpolungerforderlich (D.C.S.P.).

Vorbereitung der SchweiBkanten
Eine sorgfdltige Reinigungund Nahtvorbereitungist erforderlich.
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Wahlund Vorbereitung der Elektrode
Der Gebrauch von Thoriumwolframelektroden (2% Thorium - rote Farbe) oder anstelle dessen von Zerium- oder
Lanthanwolframelektroden mit folgenden Durchmessern wird empfohlen:

DE

Strombereich Elektrode

(DC-) (DC+) (AC) (7] a

3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450 A 6,4mm 150-180°

Die Elektrode musswie in der Abbildung gezeigt zugespitzt werden.

SchweiBgut

Die mechanischen Eigenschaften der SchweiBstdbe missenin etwa jenen des Grundmaterials entsprechen.
Aus dem Grundmaterial erhaltene Streifen dirfen nicht verwendet werden, da die von der Verarbeitung herrithrenden

Unreinheiten die SchweiBung wesentlich beeintrdchtigen kdnnten.

Schutzgas
In der Praxis wird fast ausschlieBlich (99.99 %) reines Argon verwendet.
Strombereich Gas
(DC-) (DC+) (AC) Diise Durchfluss
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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10. TECHNISCHE DATEN

Elektrische Eigenschaften

DE

URANOS 1800 TLH U.M.
Versorgungsspannung U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1%x230 (x15%) Vac
Zmax (@PCC)* - — mQ
Netzsicherung (trdge) 20 16 A
Kommunikation-Bus DIGITAL DIGITAL

Max. Leistungsaufnahme 3.3 5.5 kVA
Max. Leistungsaufnahme 3.3 5.5 kW
Leistungsfaktor (PF) 1 1

Wirkungsgrad (u) 85 85 %
Cos @ 0.99 0.99

Max. Stromaufnahme ITmax 28.7 24.0 A
Effektivstrom |1eff 15.8 14.2 A
Arbeitsbereich (MMA) 3-110 3-170 A
Arbeitsbereich (WIGDC) 3-140 3-180 A
Leerlaufspannung Uo (MMA) 80 80 Vdc
Leerlaufspannung Uo (WIG DC) 106 106 Vdc
Spitzenspannung Up (WIG DC) 9.4 9.4 kV
*Diese Anlage entsprichtder EN /IEC 61000-3-11.

Diese Anlage entsprichtder EN /IEC 671000-3-12.

Nutzungsfaktor

URANOS 1800 TLH 1x115 1x230 U.M.
Nutzungsfaktor MMA (40°C)

(X=30%) 110 - A
(X=35%) - 170 A
(X=60%) 95 150 A
(X=100%) 80 120 A
Nutzungsfaktor MMA (25°C)

(X=75%) 180 170 A
(X=100%) 160 150 A
Nutzungsfaktor WIG DC (40°C)

(X=30%) 140 - A
(X=35%) - 180 A
(X=60%) 120 160 A
(X=100%) 105 140 A
Nutzungsfaktor WIG DC(25°C)

(X=60%) - 110 A
(X=70%) 140 - A
(X=100%) 130 95 A
Physikalische Eigenschaften

URANOS 1800 TLH U.M.
SchutzartIP IP23S

Isolationsklasse H

Abmessungen (LxBxH) 410x150x330 mm
Gewicht 9.4 Kg
Abschnitt netzkabel 3x2.5 mm?
Ldnge des Versorgungskabel 2 m

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

Konstruktionsnormen
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11. LEISTUNGSCHILDER

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

XL

URANOS 1800 TLH | N°
= —|[EN] 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
2N | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 9.6 kV
,‘-— -—= 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
Xoc)| 35% (30%) 60% 100%
Uo I2 180A (140A) | 160A (120A) | 140A (105A)
107V | Uz | 17.2V(15.6V) | 16.4V(14.8V) | 15.6V (14.2V)
- 5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
T T Xuoq | 35% (30%) 60% 100%
El Uo I2 170A (110A) 150A (95A) 120A (80A)
90V Uz | 26.8V(24.4V) | 26.0V(23.8V) | 24.8V(23.2V)
?sz: U1 230V(115V) | limax 24A(28.7A) | liefi 14.2A(15.8A)
UK MADE
IP 235 cA ( € EH[ \TALY
]

12. BEDEUTUNG DER ANGABE
q 1 1

1 2
3 | 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A [ 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2715 [ 16 T 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 en CEl &
\ _—
CE EU-KonformitdtserklGrung
EAC EAC-Konformitdtserkldrung
UKCA  UKCA-Konformitdtserkldrung

AN N
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10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
23
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N AUF DEM LEISTUNGSSCHILD
Marke

Herstellername und -adresse

Gerdtemodell

Seriennummer

XXXXXXXXXXXX Baujahr

Symboldes SchweiBmaschinentyps

Hinweis auf die Konstruktionsnormen
Symboldes SchweiBverfahrens

Symbol fir die SchweiBmaschinen, die sich zum Betrieb in
R&umen mit groBer Stromschlaggefahreignen
Symboldes SchweiB3stroms
Leerlauf-Nennspannung
BereichdesNenn-H6chst-und Nenn-MindestschweiBstroms
undderentsprechenden Lastspannung
Symbol fiirden unterbrochenen Betrieb
Symboldes Nenn-SchweiBstroms

Symbolder Nenn-SchweiBspannung

Werte flirdenunterbrochenen Betrieb

Werte flirden unterbrochenen Betrieb

Werte flirden unterbrochenen Betrieb

Werte des Nenn-SchweiBstroms

Werte des Nenn-SchweiBstroms

Werte des Nenn-SchweiBstroms

Werte der iblichen Lastspannung

Werte der lblichen Lastspannung

Werte der Ublichen Lastspannung
Symbol der Stromversorgung
Versorgungs-Nennspannung

Maximale Nennstromaufnahme

Maximale Effektivstromaufnahme

Schutzart

Spitzenspannung Nennwert
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DECLARATION DE CONFORMITE UE

Le constructeur
voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
Tél. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

déclare sous saseuleresponsabilité que le produit suivant:

URANOS 1800 TLH 55.07.040
est conforme aux directives EU:

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

etquelesnormesharmonisées suivantes ont été appliquées:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

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

Touteintervention ou modification non autorisée parvoestalpine Bohler Welding Selco S.r.l.annulerala
validité de cette déclaration.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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5
[:g’ Les notes précédées parce symbole sontde caractére technique et facilitentles opérations.
—
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AVERTISSEMENT

1. AVERTISSEMENT

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

N'apportez pas de modification et n'effectuez pasd'opération de maintenancessielles ne sont pasindiquéesdans
ce manuel. Le fabricant n'est pas responsable des dommages causés aux personnes ou aux objets en cas de non-
respectoude mise en pratiqueincorrecte desinstructions de ce manuel.

Les Instructions de service doivent étre conservées en permanence sur le lieu d'utilisation de I'appareil. En
complément des présentes instructions de service, les regles générales et locales en vigueur concernant la
prévention desaccidents etlaprotectiondel'environnement doivent étrerespectées.

Touteslespersonnesconcernéesparlamiseenservice,l'utilisation,lamaintenance etlaremise en étatdel'appareil
doivent:

e posséderles qualifications correspondantes
e avoirdesconnaissances ensoudage
« lire attentivement etsuivre avec précisionles prescriptions des présentes Instructions de service

Priére de consulter du personnel qualifié en cas de doute ou de probléme sur l'utilisation de I'installation, méme si
ellen'est pas décriteici.

1.1 Environnement d'utilisation

Chaqueinstallation ne doit étre utilisée que dansle but exclusif pourlequel elle a été concue,delafagonetdansles
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.

Cet appareil doit étre utilisé exclusivement dans un but professionnel, dans un environnement industriel. Le
fabricantn'est pasresponsable desdommages causés en cas d'usage domestique.

L'installation doit étre utilisée dans un local dont la température est comprise entre -10 et +40°C (entre +14 et
+104°F).

L'installation doit étre transportée et stockée dans un local dont la température est comprise entre -25 et +55°C
(entre-13 et 131°F).

L'installation doit étre utilisée dansunlocal sans poussiére, niacide, nigaz ou autres substances corrosives.
L'installation ne doit pas étre utilisée dansunlocal dontle tauxd'humidité dépasse 50% a 40°C(104°F).
L'installation ne doit pas étre utilisée dansunlocal dontle taux d'humidité dépasse 90% a 20°C (68°F).
L'installation ne doit pas étre utilisée d une altitude supérieure 8 2000 m audessus du niveaude lamer (6500 pieds).

Ne pas utiliser cetappareil pour dégeler des tuyaux.
Ne pas utiliser cetappareil pourrechargerdes batteries et/ou des accumulateurs.
Ne pas utiliser cetappareil pour démarrer des moteurs.

1.2 Protectionindividuelle et de l'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 l'arc, ni les piéces
incandescentes etde porter des vétements de protection appropriés.

Porter des vétements de protection afin de protéger la peau contre lesrayons de I'arc, les projections ou contre le
métalincandescent. Les vétements portés doivent couvrirl'ensemble du corps et:

- étreenbon état

- étreignifuges

- étreisolantsetsecs

- colleraucorpsetnepasavoirderevers

Toujours porterdes chaussures conformes aux normes, résistantes eten mesure de bienisolerdel'eau.
Toujours utiliser des gants conformes aux normes et en mesure de garantir l'isolation électrique et thermique.

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

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

Ne pas utiliser de lentilles de contact!
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Utiliserun casque contrele bruitsile procédé de soudage atteint un niveau de bruitdangereux. Sile niveau de bruit
dépasse les limites prescrites par la loi, délimiter la zone de travail et s'assurer que les personnes qui y accédent
portentun casque oudes bouchons de protection.

Toujours laisser les panneaux latéraux fermés durant les opérations de soudage. L'installation ne doit absolument
pas étre modifiée. Veiller a ce que les mains, les cheveux, les vétements, les outils ... ne soient pas en contact avecdes
pieces en mouvement tels que: ventilateurs, engrenages, galets et arbres, bobines de fil. Ne pas toucher les galets
IorsqueIedévidqgedufilestqctivé.C)terIesdispositifsdeprotection surlesdévidoirsestextrémementdangereuxet
déchargelefabricantdetouteresponsabilité encasd'accidentoude dommagessurdespersonnesousurdesbiens.

Eviterdetoucherles piéces quiviennentd'étre soudées carlaforte chaleur pourrait provoquerdes brdluresgraves.
Suivre également toutes les précautions indiquées plus haut en fin de soudage car des résidus en cours de
refroidissement pourraient se détacherdes piécesusinées.

(}g A :& S'assurer que latorche est froide avantd'intervenirdessus ou d'effectuer une opération d'entretien quelconque.

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

Avoir adispositionune trousse de secours.
Ne passous-estimerles brlluresoulesblessures.

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

1.3 Protection contre les fumées etles gaz

Lesfumées, lesgazetles poussiéres produits par le procédé de soudage peuvent étre nocifs pourla santé.
Les fumées qui se dégagent durant le processus de soudage peuvent, dans certaines circonstances, provoquer le
cancerou nuire au feetus chez les femmes enceintes.

Veillerane pas étre en contactaveclesgazetles fuméesde soudage.

Prévoirune ventilation adéquate, naturelle ou forcée, dansla zone 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 l'opérateur par un
colleguesitué al'extérieur.

Ne pas utiliser d'oxygeéne pourlaventilation.

S'assurer que I'aspiration est efficace en contrélant régulierementssiles gaz nocifs ne dépassent pas les valeurs admises par
lesnormesde sécurité.

La quantité et le niveau de risque des fumées produites dépendent du métal de base utilisé, du métal d'apport et des
substances éventuelles utilisées pour nettoyer et dégraisser les piéces a souder. Suivre attentivement les instructions du
fabricantetlesfichestechniques correspondantes.

Ne pas effectuerd'opérations de soudage a proximité d'ateliers de dégraissage oude peinture.
Placerlesbouteilles de gaz dans des endroits ouvertsoudansunlocal bien aéré.

1.4 Prévention contrelerisque d'incendie et d'explosion
Le procédé de soudage peut causerdesincendies et/ou des explosions.

» Débarrasserlazonedetravail et ses abords de tousles matériaux et objetsinflammables ou combustibles.

e Les matériaux inflammables doivent se trouver & au moins 11 métres (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 d ce queles personnes etles bienssoienta une distance suffisante de sécurité.

* Nepaseffectuerdesouduressuroud proximité de récipients sous pression.

» Ne paseffectuerd'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.

* Nepassouderdansune atmosphére contenant des poussiéres, des gaz ou des vapeurs explosives.

» S'assurer,enfindesoudage, quelecircuitsoustensionne peutpastoucheraccidentellementdes piécesconnectéesaucircuit
demasse.

Installer a proximité de la zone de travail un équipement ou un dispositif anti-incendie.
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1.5 Prévention dans |'emploi de bouteilles de gaz

Les bouteilles de gaz inertes contiennent du gaz sous pression et peuvent exploser si les conditions requises en
matiérede transport, de conservation etd'utilisation ne sont pas garanties.

Les bouteilles doivent étre rangées verticalement contre le mur ou contre un support et &tre 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 paslaisserlesbouteillesausoleil et ne pasles exposeraux gros écarts de températures trop élevées ou trop extrémes. Ne
pas exposerles bouteilles d destempératures trop basses ou trop élevées.

Veiller a ce que lesbouteilles ne soient pasen contact avec une flamme, avecun arc électrique, avecune torche ouune pince
porte-électrodes, niavecdes projectionsincandescentes produites parle soudage.

Garderlesbouteillesloindes circuits de soudage et des circuits électriques en général.

Eloignerlatéte de I'orifice de sortie du gaz au moment d'ouvrir la valve de la bouteille.

Toujoursrefermerlavalve delabouteille quandles opérations de soudage sont terminées.

Ne jamais 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 &tre mortelle.

_

Eviter de toucher les parties normalement sous tension & I'intérieur ou & I'extérieur de I'installation de soudage quand cette
derniére est alimentée (les torches, les pinces, les cdbles de masse, les électrodes, les fils, les galets et les bobines sont
branchés aucircuitde soudage).

Garantirl'isolation del'installation etde 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 dun réseau munid'un conducteurde mise alaterre.
Ne pastoucheren méme temps deux torches oudeux pinces porte-électrodes.

Interrompreimmédiatementles opérations de soudage en casde sensation de décharge électrique.

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

L'augmentation de la longueur des cdbles de soudage ou de torche de plus de 8 m augmentera le risque de choc
électrique.

|G

1.7 Champs électromagnétiques et interférences

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

» Leschampsélectromagnétiques peuvent avoirdes effets (jusqu'iciinconnus) surla santé de ceux quiy sontexposés pendant
un certaintemps.

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

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

<

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

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

-

Classe

Los dispositivos de clase A no estdn destinados al uso en dreas residenciales en las que la energia eléctrica se
Classe | suministra desde un sistema publico de baja tensién. Il pourrait étre difficile d'assurer la compatibilité
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.

’a
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1.7.2 Installation, utilisation et évaluation de la zone

Ce matériel a été fabriqué conformément aux dispositions relatives & la norme harmonisée EN 60974-10/A1:2015 et est
considéré comme faisant partiedela" CLASSE A". Cet appareil doit étre utilisé exclusivement dans un but professionnel, dans
un environnementindustriel. Le fabricantn'est pasresponsable desdommages causés en cas d'usage domestique.
(= ) Lutilisateur,quidoitétre unexpertdansledomaine, estresponsable entantqueteldel'installationetdel'utilisation
’ﬁ-@ del'appareilselonlesinstructions du constructeur.Sides perturbations électromagnétiques apparaissent,ilestde
la responsabilité de I'utilisateur de résoudre le probléeme en demandant conseil au service aprés-vente du

N—
constructeur.

2T O
(( )) Danstouslescas,les perturbations électromagnétiques doivent étreréduitesde maniére d ne plusreprésenterune

géne.

N—

e A . . . - . R . - . .
P-. Avant l'installation de l'appareil, l'utilisateur devra évaluer les problemes électromagnétiques potentiels qui

pourraient survenir aux abords de la zone de travail et en particulier surla santé des personnes situées a proximité
(personnes portantun pacemaker ou un appareil auditif).

1.7.3 Exigences de I'alimentation de secteur

Le courant primaire peut entrainer des distortions du réseau sur les appareils de forte puissance. Aussi les restrictions et
exigencesde connexionsurlesimpédences maximum autorisées duréseau (Zmax) ou surla capacité d'alimentation minimum
(Ssc)requise au pointd'interface du réseau public (pointde couplage commun, PCC), peuvent s'appliquer & quelques modéles
d'appareils (se reporter aux caractéristiques techniques). Dans ce cas, il est de la responsabilité de l'installateur ou de
|'utilisateur de l'appareil de s'assurer, en consultant|'opérateur de réseau de distribution sinécessaire, que I'appareil peut étre
connecté.Encasd'interférence, il pourrait étre nécessaire de prendre des précautions supplémentaires, tellesquelefiltragede
I'alimentation de secteur.

IIfaut également envisagerla possibilité de blinderle cdble d'alimentation.

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

1.7.4 Précautions concernantles cdbles

Se conformerauxregles suivantes pourréduire les effets deschamps électromagnétiques:

» Enroulerl'unavec!'autre et fixer,quand cela est possible, le cdble de masse etle cdble de puissance.

* Nejamaisenroulerlescdbles autourducorps.

» Nepasseplacerentrele cdble de masse etle cdble de puissance (les mettre tous les deux du méme coté).

» Lescdblesdoiventresterlesplus courts possible, étre placés prochel'undel'autre améme le sol ou preés du niveaudusol.
e Placerl'installation dune certaine distance delazone de soudage.

» Lescdblesnedoivent pasétre placés a proximité d'autres cables.

1.7.5 Branchement equipotentiel

Le branchement & la masse de tous les composants métalliques de I'installation de soudage (découpage) et adjacents & cette
installation doit étre envisagé. Respecterlesnormes nationales concernantla branchement equipotentiel.

1.7.6 Misealaterredelapiéce dsouder

Quandlapiece asoudern'est pasreliée alaterre, pourdes motifs de sécurité électrique ou d causedesonencombrementetde
saposition,unbranchementreliantlapiece alaterre pourraitréduire les émissions. [ faut veiller ace que lamise dlaterredela
piéce 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 de toutel'installation de soudage peut étre envisagé pour des applications spéciales.

1.8 Degré de protection IP
IP23S

» Boitier de protection contre I'accés aux parties dangereuses par un doigt et contre des corps solides étrangers
ayantundiameétre supérieur/égal a 12.5 mm.

« Grillede protection contre une pluie tombant a 60°.
» Boitier protégé contre les effets nuisibles dus a la pénétration d'eau lorsque les parties mobiles de I'appareil ne
sontpasencore enfonctionnement.

1.9 Elimination
Ne paséliminerles équipements électriques avecles déchets ménagers!
Conformément a la Directive européenne 2012/19/UE relative aux déchets d'équipements électriques et
électroniques et adsamise en ceuvre conformément auxlois nationales, les équipements électriques quiont atteint
lafindeleurcycledeviedoivent étre collectésséparémentetenvoyésauncentrederécupérationetd'élimination.
Le propriétairedel'équipementdoitidentifierlescentresde collecte agréésenserenseignantauprésdes autorités

locales. L'application de la Directive Européenne permettra de respecter I'environnement et la santé des étres
humains.

» Pourplusd’informations, consulter le site.
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2. INSTALLATION
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L'installation ne peut étre effectuée que par du personnel expérimenté et agréé parle constructeur.

Pendantl'installation, s'assurer que le générateur est déconnecté duréseau.

Ilestinterditde connecter, ensérie ouen paralléle, des générateurs.

2.1 Mode de souléevement, de transport et de déchargement

o L'appareil estéquipé d'une poignée permettantle portage alamain.

[

Ne pas sous-évaluerle poidsde l'installation, se reporter aux caractéristiques techniques.
Ne pas faire passer ou arréterlacharge suspendue au-dessus de personnesoud'objets.
Ne paslaissertomberle matériel oune pascréerde pressioninutile surl'appareil.

2.2 Installation de l'appareil

R4

A 4

Observerlesréegles suivantes:

Réserverun accesfacileauxcommandes et aux connexions de l'appareil.

* Nepasinstallerl'appareildans deslocaux de petites dimensions.

* Nejamaisplacerlamachinesurunplanincliné de plusde 10° parrapportal‘horizontale.
* Installerle matérieldans un endroitsec, propre etavecune aération appropriée.

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

2.3 Branchement etraccordement

Le générateurestdoté d'uncdble d'alimentation pourle branchement auréseau.
L'appareil peut étre alimentéen:

*« 115V monophasé

e 230V monophasé

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

Controlerlatensionsélectionnée etlesfusibles AVANT de brancherlamachineauréseau pouréviterdesdommages
aux personnes ou a l'installation. Controler également si le cable est branché a une prise munie d'un contact de
terre.

L'appareil peutétre alimenté pargroupe électrogene a condition que celui-cigarantisse une tensiond'alimentation
stable entre +15% parrapport dlavaleur de tension nominale déclarée parle fabricant, dans toutes les conditions
defonctionnementpossiblesetalapuissance maximale pouvantétrefournie parle générateur. llestgénéralement
conseilléd'utiliserungroupe électrogénedontlapuissanceestégale a2 foiscelledugénérateurs'ilestmonophasé
eta1.5foiss'ilesttriphasé. ll est conseillé d'utiliser un groupe électrogéne a contrdle électronique.

L'installation doit étre branchée correctement a la terre pour garantir la sécurité des utilisateurs. Le conducteur
(jaune - vert) fourni pour lamise alaterre du cdble d'alimentation doit étre branché a une fiche munie d'un contact
deterre.Cefiljaune/vertnedoit JAMAIS étre utilisé avecd'autresconducteursde tension.S'assurerquelamiseala
terre estbien présente dansl'installation utilisée et vérifier le bon état des prises de courant. Utiliser exclusivement
desficheshomologuées conformes aux normes de sécurité.

L'installation électrique doit étre réalisée par un personnel technique qualifié, et conformément aux lois du pays
danslequel esteffectuée cette opération.
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2.4 Mise en service

2.4.1 Raccordement pourle soudage MMA

@ Le branchement décrit ci-dessous donne comme résultat une soudure avec une polaritéinverse.
Inverserle branchement pour obtenirune soudure avec une polarité directe.

@ Connecteurde pince de terre
@ Raccord de puissance négative (-)
@ Connecteurde pince porte-électrode

@ Raccord de puissance positive (+)

\

» Brancherle connecteurducdble delapince de masse ala prise négative (-) du générateur. Introduire la prise et tournerdans
le sensdesaiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.

» Brancherleconnecteurducdbledelapince porte-électrode ala prise positive(+) du générateur. Introduire la prise et tourner
dansle sensdesaiguillesd'une montre jusqu'd ce que les parties soient bien fixées.

2.4.2 Raccordement pourle soudage TIG

@ Connecteurde pincedeterre
@ Raccord de puissance positive (+)
@ Raccord torche TIG

@ Prise de torche

@ Tuyaugaz

@ Cabled'interface de torche

@ Connecteur

Tuyau gazdetorche
@ Raccorddugaz

N J

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

» BrancherleraccorddelatorcheTIGalaprisedelatorche dugénérateur. Introduirelaprise ettournerdanslesensdesaiguilles
d'une montrejusqu'a ce que les parties soient bien fixées.

» Connecterlecdbled'interface de torche auconnecteurapproprié.
» Conecteeltubodegasdelaantorchaalaconexién/uniéon apropiada.

» Relierletuyaudugazprovenantde labouteille auraccord arriere du gaz. Réglerle débitdugazde 5a 15 1/min.
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\

@ Connecteur

y,

» Connecterlecdbled'interface CAN-BUS pourle contréle des dispositifs externes (telsque RC, Rl ...)auconnecteurapproprié.

» Introduirele connecteurettournerlabague dansle sensdesaiguillesd'une montre jusqu'ad un serrage parfait et sécurisé des
pieces.

ConexiénRI1000

Entrées numériques

« Démarrage
» Testgaz
* Urgence

Entrées analogiques

» Courantdesoudage

Sorties numériques
Soudeuse préte
Arcallumé

Cycle Gaz

“Consulterle manueld’instructions”.

3. PRESENTATION DE L'APPAREIL

3.1 Panneau arriére

-

O

OO
00O
©)

O
[ J

D) L LL

<

@

®

(1) cable d'alimentation

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

@ Interrupteur Marche/arrét

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

@ Non utilisé
(4) Non utilisé
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3.2 Panneau prises

@ Raccord de puissance négative (-)

Processus MMA: Connexion cdblede masse
Processus TIG: Connexiondelatorche

@ Raccord de puissance positive (+)
@ Processus MMA: Connexiontorched'électrode
) Processus TIG: Connexion cdble de masse
00 Raccordgaz
000 @ d
@ o0 @ @ Branchement du bouton torche

5 !

FR
3.3 Panneaude commande frontal
En 8
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@ @
bohler

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositifdereductiondelatension avide

@ @ LED d’alarme générale

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

@ @ LED de puissance active

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

@ Affichage desdonnées

Permet 'affichage des différents parametres de soudage lors de la mise en route, des réglages, la lecture de
I'intensité et de latension pendantle soudage, ainsi que la codification des défauts.
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@ Boutonderéglage principal

©

Permetleréglage permanentdu courantde soudage.
Permetleréglage du parameétre sélectionné surle graphique. Lavaleur est affichée surl'afficheur.
Permetl'accésaumenuetlasélectionetleréglage des parametres de soudage.

Procesodesoldadura

Poursaisirlameilleure dynamique d'arcensélectionnantle type d'électrode utilisée.

@ Soudage électrode (MMA)

Basique
Rutile
Acide
Acier
Fontes

@ Soudage électrode (MMA)

Cellulosique
Aluminium

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

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

@ Procédé de soudage TIG DC

Procédures de soudage

@ 2 Temps

En mode 2 temps, une pression surla gdchettelibéere le gaz, alimente la tension du fil et active son
dévidage;
reldcherlagdchette stoppele gaz,latension etle dévidage dufil.

@ 4Temps

Enmode 4 temps, une premiere pression surlagdchettelibérele gaz pendantletempsde
pré-gaz manuel.Reldcherlagdchette active latension du fil et son dévidage. La pression
suivante stoppel'avancefil et active le dernier processus quirameéne I'intensité a zéro. Reldcher
lagdchette provoquel'arrétde l'alimentation du gaz.

Enbilevel,le soudeur peut souder avec deux courants différents réglés au préalable.
Lapremiére pressionsurlagdchette démarrele tempsde prégaz,l'amorcagedel'arcetle

soudage du courantinitial.
Reldcherlagdchette démarre le temps de montée "11".
Silesoudeurappuie etreldcherapidementlagdchette, le programme change en mode "12".

S'ilappuie etrel@chela gdchette une nouvelle fois, le programme repasse en mode "I1" et ainsi
desuite.

Sionappuiepluslongtemps, larampe de diminution du courantdémarre et on atteintle courant
évanouissement.

Reldcherlagdchette permetdl'arcdes'éteindre alors que le gaz est maintenu pendantle temps
de post-gaz.

Courantde pulsation

Courant constant
Courantpulse

Fast Pulse

D)

97

FR



FR

PRESENTATION DE L'APPAREIL

®

Paramétres de soudage

boéhlerwelding

oestalpine

Le cycle desoudagereprésenté surle panneau frontal permetlasélectionetleréglage des paramétresde

soudage.

Courantdesoudage

Ilpermetderéglerle courantde soudage.
Réglage desparameétres Ampéres (A)

Minimum

Maximum

Réglage pardéfaut

3A

Imax

100A

Courantdebase

Ilpermetderéglerle courantde base en mode pulsé et double pulsation.

Paramétreréglable en:
Ampéres(A)
pourcentages (%)

Minimum Maximum Réglage pardéfaut
3A Isald -

Minimum Maximum Réglage pardéfaut
1% 100% 50%

Fréquencede pulsation

Permetleréglage delafréquence de pulsation.

Permetd'obtenir de meilleurs résultats de soudage sur de fines épaisseurs etun meilleur

aspectducordondesoudure.

Réglage desparameétres Hertz (Hz)

Minimum

Maximum

Réglage pardéfaut

0.1Hz

2.5KHz

off

Evanouissement

Elle permetde passer graduellement du courantde soudage au courantfinal.
Réglage des parameétres: secondes (s).

Minimum Maximum Réglage pardéfaut
0/off 99.9s 0/off
Postgaz

Ilpermetderéglerl'arrivée dugazenfinde soudage.

Réglage des parameétres: secondes (s).

Minimum

Maximum

Réglage pardéfaut

0/off

99.9s

0/syn
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4. UTILISATION DE L'INSTALLATION

Al'allumage, le systéme effectue une série de vérifications pour garantir son bon fonctionnement et celui de tous les dispositifs
connectés. Acestade, le testgaz est égalementactivé pour vérifierlaconnexion correcte du systéme d'alimentation gaz.
Consulterlasection « Panneau de commande frontal » et « Configuration ».

5. MENU SET UP

5.1 Setup et paramétrage des parameétres

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

Les parameétres présents dansle menuset up sontorganisés en fonction du processus de soudage sélectionné et possédentun
code numérique.

Entréedansle menusetup

» llsuffitd’appuyer pendant 5 secondes surla touche encodeur. FR

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

bohler e

Sélection etréglage du paramétre désiré
» Tournerle potentiometre pour afficherle code numérique relatif au parametre désiré.
» Le paramétre estidentifié parle « . » a droite dunuméro

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

» L'entrée duparametre dansle sous-menu est confirmée parladisparitiondu « . » & droite du numéro

Sortie dumenuset up
» Appuyerde nouveausurle potentiomeétre pour quitterlasection "réglage".

» Seplacersurle parameétre 0" (mémoriser et quitter) et appuyer sur potentiomeétre pour quitter le menu setup.

5.1.1 Liste des paramétres du menu set up (MMA)

Mémoriser et quitter
Cette touche permetde mémoriser les modifications et de quitterle menu set up.

Réinitialisation (reset)
Cette touche permetderamenertousles parametres alavaleur pardéfaut.

Synergie MMA

Poursaisirlameilleure dynamique d'arcensélectionnantle type d'électrode utilisée.
Lasélectiondelabonnedynamique d'arc permetde bénéficier de génerateur pour obtenirles meilleures
performances de soudage.

Valor Funcién Réglage par défaut

0 Basique -

1 Rutile X

2 Cellulosique -

3 Acier -

4 Aluminium -

5 Fontes -
( Lasoudabilité parfaite de I'électrode utilisée n'est pas garantie.

[g Lasoudabilité dépend de laqualité desconsommables et de leur stockage, des conditions de soudage

etd'utilisation, des applications possiblesnombreuses..
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Surintensité al'amorc¢age

llpermetderéglerlavaleurde hotstarten MMA.

Permetd'avoirundémarrage plusoumoins "chaud" durantles phasesd'amorgcage del'arc, ce quifacilite en fait
lesopérationsde démarrage.

Electrodebasique Electroderitile

Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 80% 0/off 500% 80%
Electrode cellulosique Electrode CrNi
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 150% 0/off 500% 100%
Electrode aluminium Electrode defonte
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 120% 0/off 500% 100%
Arcforce

Ilpermetderéglerlavaleurdel'Arcforce en MMA.

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

Augmenterlavaleurde 'arc force pourréduire lesrisques de collage de I'électrode.

Electrodebasique Electroderitile

Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 30% 0/off 500% 80%
Electrode cellulosique Electrode CrNi
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 350% 0/off 500% 30%
Electrode aluminium Electrode defonte
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 100% 0/off 500% 70%

Tension de coupuredel'arc

Poursaisirlavaleurdetension alaquellel'arc électrique est obligé de s'éteindre.

Cette fonction permetde gérerles différentes conditions de fonctionnement qui se présentent.
Durantlaphasedesoudure point parpoint parexemple,unebassetensionde coupuredel'arcréduitleréamor¢cage
del'arclorsquel'onéloignel'électrode delapiéce, réduisantainsiles projections, lesbriluresetl'oxydation de cette
derniére.

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

W Nejamais saisir une tension de coupure d'arc supérieure ala tension a vide du générateur.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 99.9V 57.0V
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Activation anti-collage

Pour activer oudésactiverlafonction anti-collage.

L'anti-collage permetde réduire l'intensité de soudage a 0A en cas de court-circuit entre I'électrode et la piece, en
protégeantainsilatorche,|'électrode etle soudeureten garantissantla sécurité dansla condition quis'est créée.
Temps de court-circuitavant l'intervention de l'antisticking:

Valor Anti-collage Réglage par
défaut

0/off DESACTIVE -

0.1s + 2.0s ACTIVE 0.5s

Seuild'intervention del'Arc force (dynamique d'arc)

Pourréglerlavaleurdetension dlaquelle le générateur fournitl'augmentation del'intensité typique de I'Arc force.
Cette fonction permet d'obtenir plusieurs dynamiquesd'arc:

Seuilbas

Deraresinterventions de l'Arc force créentun arc trés stable mais peuréactif.

C'estl'idéal pourlessoudeurs expérimentés et pourles électrodes facilement soudables.

Seuilhaut

De nombreusesinterventionsdel'Arc force créentun arclégérementplusinstable mais trés réactif.
L'Arcenmesuredecorrigerles erreurs éventuellesde I'opérateur ou de compenserles caractéristiques de
|'électrode.

C'estl'idéal pourlessoudeurs peu expérimentés et pourles électrodes difficilement soudables.

FR

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 99.9V 8V

Dynamic power control (DPC)

Permetaux caractéristiques V/I choisies d'étre sélectionnées.

1=C Courant constant

L'augmentation ouladiminution delahauteurd'arcn'a aucun effet surle courant de soudage exigé.
Recommandé pourl'électrode: Basique, Rutile, Acide, Acier, Fontes

1220 Diminution dugradientde controle

L'augmentation dela hauteur d'arc entraine une baisse du courant de soudage (et vice versa) selon une valeur
imposéede 1a20 Ampsparvolt.

Recommandé pourl'électrode: Cellulosique, Aluminium

P=C Puissance constante

L'augmentation de lahauteurd'arc entraine une baisse du courantde soudage (et vice versa) selon laregle: V-1=K
Recommandé pourl'électrode: Cellulosique, Aluminium

Type de mesure
Permetde paramétrersurécranlalecture delatensionde soudage ou du courantde soudage.

Valor U.M. Réglage par | Fonctionderappel
défaut
0 A X Lecture + réglage du courant
1 \ - Lecturedetension
2 - - Pasdelecture

Réglage graduel
Permetleréglage graduel d'un paramétre qui peut étre personnalisé par l'opérateur.
Fonctionnalité contrélée parle bouton haut/basdelatorche.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1 Imax 1

Réglage delavaleur minimale du parameétre externe CH1
Permetleréglage delavaleur minimale du parameétre externe CH1.

Réglage delavaleur maximum du paramétre externe CH1
Permetleréglage delavaleur maximum du parametre externe CH1.
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Tonalité du vibreursonore

Pourréglerlatonalité duvibreursonore.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 10 10

m Contrasted'écran

Pourréglerle contrastedel'écran.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/0off 50 25

Réinitialisation (reset)

boéhlerw

elding
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Pourreportertousles parameétres aux valeurs de défaut et remettre I'appareil dansles conditions préétablies.

5.1.2 Liste des parameétres de configuration (TIG-DC)

ﬂ

E

H

Mémoriser et quitter
Cette touche permetde mémoriser les modifications et de quitterle menu set up.

Réinitialisation (reset)

Cette touche permetderamenertousles parameétres alavaleur pardéfaut.

Pré-gaz

Cettetouche permetde sélectionneretderéglerl'arrivéedugazavantl'amorgcage del'arc.
Elle permetd'alimenterle gazdanslatorche etde préparerlasoudure.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 999s 0.1s

Courantinitial
Permetleréglageducourantdedépartdelasoudure.
Permet d'obtenirunbain de soudage plus chaud ou plus froidimmédiatement aprés|'amor¢age de l'arc.

Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
1% 500% 50% 3A Imax -

Courantinitial (%-A)
Permetleréglageducourantdedépartdelasoudure.
Permet d'obtenirunbain de soudage plus chaud ou plus froidimmédiatement aprés|'amor¢age del'arc.

Valor U.M. Réglage | Fonctionderappel

p a r

défaut
0 A - Réglementation actuelle
1 % X Ajustement en pourcentage
Rampe de montée
Elle permetde passergraduellement du courantinitial au courantde soudage.
Minimum Maximum Réglage par

défaut

0/off 99.9s 0/off
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Courantde bilevel

Ilpermetderéglerle courantsecondaire dansle mode de soudage bilevel.

Quandonappuieune premiére foissurlebouton-poussoirdelatorche,onobtientlasortiedugazavantl'amorgcage
del'arc,l'amorcage del'arcetle soudage en courantde départ.

Aupremierrel@chement, on passe auniveauducourant"I1".
Enappuiantsurlagachette et puisenlareldchartrapidement, on passe au niveau "12".
Chaque fois qu'onrepéte cette opération on changele niveaudu courantde"I1" a"12" et vice versa.
Sionappuiepluslongtemps,larampe de diminution du courantdémarre eton atteintle courant évanouissement.
Réglagesdes parameétres: Amperes (A) - Pourcentages (%).

Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
3A Imax - 1% 500% 50%
Courantde bilevel (%-A)
Ilpermetderéglerle courantsecondaire dansle mode de soudage bilevel.
Quandilestactivé, le TIGbilevel remplace le 4 temps.
Valor U.M. Réglage | Fonctionderappel
p ar FR
défaut
0 A - Réglementation actuelle
1 % X Ajustementen pourcentage
2 - - off
Courantdebase
Ilpermetderéglerle courantde base en mode pulsé et double pulsation.
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
3A Isald - 1% 100% 50%
Courantde base (%-A)
Ilpermetderéglerle courantde base en mode pulsé et double pulsation.
Valor U.M. Réglage | Fonctionderappel
p a r
défaut
0 A - Réglementation actuelle
1 % X Ajustementen pourcentage

Fréquence de pulsation

Permetleréglage delafréquencede pulsation.

Permetd'obtenir de meilleursrésultats de soudage sur de fines épaisseurs etun meilleur aspectdu cordonde

soudure.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.1Hz 25Hz 5Hz

Facteurde marche de pulsation
Permetleréglage dufacteurde marche ensoudage pulsé.

Permetde maintenirle courantde créte pendantuntemps plus ou moinslong.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1% 99 % 50 %

Fréquence de pulsationrapide
Permetleréglage delafréquence de pulsation.
Permetdefocaliserl'action etd'obtenirune meilleure stabilité del'arc électrique.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz
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Elle permetde passer graduellement du courant de soudage au courant final.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 99.9s 0/off

Courantfinal

Ilpermetderéglerle courantfinal.

boéhlerweding

oestalpin

Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
3A Imax 10A 1% 500 % -

Courantfinal (%-A)

Ilpermetderéglerle courantfinal.

Valor U.M. Réglage | Fonctionderappel

p a r

défaut
0 A X Réglementation actuelle
1 % - Ajustement en pourcentage
Postgaz

llpermetderéglerl'arrivée dugazenfindesoudage.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.0s 99.9s syn

Courantde départ (HF start)

llpermetde faire varierle courant de déclenchement

Minimum Maximum Réglage par
défaut
3A Imax 100 A

TIG Lift Start

Valor Réglage | TIG Lift Start
p a r
défaut
on X gdchette et soupape de gazcommandées parle boutonde
latorche
off - puissance toujours active

Soudage par point
Permet|'acces aumode « soudage par point» etleréglage de ladurée du point.
Permetle minutage du procédé de soudage.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 99.9s 0/off
Redémarrage

Permet|'activation delafonctionredémarrage.
Permet|'arrétimmédiatdel'arcdurantla période d'évanouissement oule redémarrage du cycle de soudage.

Valor Réglage | Fonctionderappel
p a r
défaut

0/off - off

1/on X on

2/0f1 - off
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Easyjoining

Permetl'amorcagedel'arcen courant pulsé etle minutage de lafonction avantlaréinstallation automatique des
conditions de soudage pré-enregistrées.

Permetune grandevitesse etune précision durantles opérations de soudage de pointe surles piéces.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.1s 25.0s 0/off

Microtime spot welding
Cette touche permetd'activerle mode "microtime spot welding".
Permetle minutage du procédé de soudage.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.01s 1.00s 0/off
Robética
Permetleréglage desfonctions etdes paramétres en soudage manuel etrobot.
Valor Réglage | Fonctionderappel
pardéfaut
on - Soudage manuel
off X Soudagerobot

Type de mesure
Permetde paramétrersurécranlalecture delatensionde soudage ou du courantde soudage.

Valor U.M. Réglage par | Fonctionderappel
défaut
0 A X Lecture + réglage du courant
1 \ - Lecturedetension
2 - - Pasdelecture

Réglage graduel

Pourréglergraduellement parlestouches montée-descente (up-down).

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off max 1

Réglage delavaleur minimale du parameétre externe CH1
Permetleréglage delavaleur minimale du paramétre externe CH1.

Réglage delavaleur maximum du paramétre externe CH1
Permetleréglage delavaleur maximum du parametre externe CH1.

Tonalité duvibreursonore
Pourréglerlatonalité duvibreursonore.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 10 10

Contrasted'écran
Pourréglerle contraste del'écran.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/0off 50 25

Réinitialisation (reset)
Pourreportertousles paramétres aux valeurs de défaut etremettre I'appareil dans les conditions préétablies.
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6. ENTRETIEN

service et les couvercles doivent étre fermés et bien fixés lorsque I'appareil est en marche. Linstallation ne doit

( \ Effectuerl'entretien courant de l'installation selon les indications du constructeur. Toutes les portes d'accés et de
/ absolument pas étre modifiée. Eviter'accumulation de poussiere métallique & proximité etsurlesgrillesd'aération.

N—o

( ° \ Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement étre effectuée par du personnel qualifié. La

m réparationouleremplacementde piécesde lapartde personnelnon autoriséimplique I'annulationimmédiate de
la garantie du produit. La réparation ou le remplacement de piéces doit exclusivement étre effectué par du

“—— personneltechnique qualifié.

)

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

N——r

6.1 Contrdles périodiques surle générateur
6.1.1 Systéme

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

6.1.2 Pour la maintenance ouleremplacement des composants des torches, de la pince

porte-électrode et/oudes cdbles de masse:
a0

F Controlerlatempérature descomposants et s'assurer qu'ils ne sont pas trop chauds.

N———
ISETER
L/
ﬂ’ Toujours porterdes gants conformes aux normes.
N——o
P

f Utiliser des clefs et des outils adéquats.

N———

6.2 Responsabilité

— Le constructeur décline toute responsabilitésil'opérateur nerespecte pas cesinstructions. Le constructeurdécline
EN @ touteresponsabilitésil'opérateurnerespecte pascesinstructions. Encasde doute et/oude probléme, n'hésitezpas
IEC aconsulterledépanneur agrééle plus proche.

7. CODES D'ALARMES

ALARME

A Lintervention d’'une alarme ou le dépassement d’un seuil critique de protection entraine une signalisation visuelle
surle panneaude commande et le blocage immédiat des opérations de soudage.

ATTENTION

& Le dépassement d’un seuil de protection entraine une signalisation visuelle sur le panneau de commande, mais
permetde poursuivre lesopérations de soudage.

—

Ci-dessousfigurelaliste de toutesles alarmes et de tous les seuils critiques de protection du systéme.

A Surtempérature t A Surtempérature t
EO1 EO3

A Erreurde configuration du systéme ? A Mémoire défectueuse

E11 L E20

A Pertededonnées A Sous-tension

E21 E42
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8. DIAGNOSTIC ET SOLUTIONS

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

Cause

»

»

»

»

»

»

Pasdetensionderéseauauniveaudelaprise
d'alimentation.

Connecteuroucdbled'alimentation défectueux.

Fusible grillé.

Interrupteur marche/arrét défectueux.

Connexion entre le dévidoir etle générateur
incorrect ou défectueux.

Installation électronique défectueuse.

Solution

v

¥

»

&

4

4

v

¥

¥

Effectuerune vérification et procéderalaréparationde
I'installation électrique.
S'adresseraun personnel spécialisé.

Remplacerle composantendommagé.

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

Remplacerle composantendommagé.

Remplacerle composantendommagé.

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

Vérifier que les différentes parties du systéme sont correctement
connectées.

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

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

Cause

»

v

3

3

¥

3

Gdchette detorche défectueux.

Installation asurchauffé (défautthermique -
voyantjaune allumé).

Panneaulatéral ouvertoucontactdelaporte
défectueux.

Connexionalamasseincorrecte.

Tensionderéseauhorsplage (voyantjaune

allumé).

Contacteur défectueux.

Installation électronique défectueuse.

Courantde sortieincorrect

Cause

¥

v

2

¥

v

Sélectionerronée dumode de soudage ou
sélecteurdéfectueux.

Réglageserronésdes parameétres etdes fonctions
del'installation.

Potentiometre d'interface duréglage du courrant
de soudage défectueux.
Tensionderéseauhorsplage.

Phase manquante.

Installation électronique défectueuse.

Solution

4

v

v

¥

v

V

V

¥

¥

v

¥

V

4

v

Remplacerle composantendommagé.

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

Attendre que le systeme refroidisse sans éteindre l'installation.

Pourlasécurité de l'opérateur, le panneau latéral doit étre fermé
pendantles phasesde soudage.

Remplacerle composantendommagé.

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

Procéderalaconnexion correcte alamasse.

Consulterle paragraphe "Mise enservice".

Ramenerlatensionderéseaudanslaplage d'alimentationdu
générateur

Effectuerleraccordement correctdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

Remplacerle composantendommagé.

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

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

Solution

Y

4

v

¥

¥

Y

4

v

v

Procéderalasélection correcte du mode de soudage.

Réinitialiserl'installation etréglerde nouveaules parameétresde
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
I'installation.
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Dévidage dufil bloqué
Cause Solution

» Gdchette detorche défectueux. »

Remplacerle composantendommagé.

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

v

¥

Galetsnon adaptés ou usés.

¥

Remplacerles galets.

Motoréducteurdéfectueux.

¥
v

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

¥

v

Gainedelatorcheendommagée.

¥

Remplacerle composantendommagé.

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

¥
¥

Dévidoirnonalimenté Vérifier laconnexion au générateur.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

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

x

¥

» Enroulementdufilsurlabobineirrégulier.

Réajusterlefilouremplacerlabobine.

v

Busedelatorche afondu(lefil colle)

¥

Remplacerle composantendommagé.

Dévidage dufilirrégulier
Cause Solution

» Gdchette de torche défectueux.

v

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

¥

» Galetsnonadaptésouusés.

¥

Remplacerles galets.

» Motoréducteurdéfectueux.

¥

Remplacerle composantendommagé.

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

¥

» Gainedelatorcheendommagée. »

Remplacerle composantendommagé.

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

¥

Desserrerlevierde frein.
Augmenterla pressionsurlesgalets.

» Embrayage d'axe duroudispositifsdeblocagedes »
galets malréglés.

¥

Instabilité de I'arc
Cause Solution

» Gazde protectioninsuffisant.

¥

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatde labuse et dudiffuseurgazdelatorche.

¥

» Présence d'humidité dansle gazde soudage. »

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

¥

» Parameétres de soudageincorrects. Effectuerun contréledel'installation de soudage.
S'adresser service aprés-vente le plus proche pourlaréparationde

I'installation.

¥

Projections excessives

Cause Solution

» Longueurdel'arcincorrecte. Réduireladistance entrel'électrode etlapiece.

Réduirelatensionde soudage.

v

» Parametres de soudageincorrects.

Réduirelatensionde soudage.

» Gazde protectioninsuffisant.

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatde labuse et dudiffuseurgazdelatorche.

¥

» Dynamiqued'arcincorrecte. » Changerlamasse de place surune valeursupérieure.

» Modedesoudageincorrect. Réduirel'inclinaisondelatorche.

4
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Pénétrationinsuffisante
Cause
» Modedesoudageincorrect.
» Parametres de soudageincorrects.
» Electrodeinadaptée.

» Préparationincorrectedesbords.

» Connexion dlamasseincorrecte.

» Dimension des piéces asoudertropimportante.

Inclusions de scories
Cause
» Encrassage.
» Diametredel'électrode trop gros.

» Préparationincorrecte desbords.

» Modedesoudageincorrect.

Inclusions de tungsténe

Cause

» Parameétres de soudageincorrects.

» Electrodeinadaptée.

» Modedesoudageincorrect.

Soufflures
Cause

» Gazde protectioninsuffisant.

Collages

Cause

» Longueurdel'arcincorrecte.

» Parameétres de soudageincorrects.

» Modedesoudageincorrect.

» Dimension des piéces asoudertropimportante.

» Dynamiqued'arcincorrecte.

Effondrement du métal
Cause

» Parametres de soudageincorrects.

» Longueurdel'arcincorrecte.

» Modedesoudageincorrect.

» Gazde protectioninsuffisant.

Solution

»

»

»

»

»

»

»

Réduirelavitesse de progression dusoudage.
Augmenterl'intensité de soudage.
Utiliserune électrode de diamétre inférieur.

Augmenter le chanfrein.

Procéderalaconnexion correcte alamasse.
Consulterle paragraphe "Mise en service".

Augmenter l'intensité de soudage.

Solution

»

»

»

»

»

Effectuerunnettoyage des pieces avantd'effectuerle soudage.

Utiliserune électrode de diamétre inférieur.

Augmenter le chanfrein.

Réduireladistance entrel'électrode etla piéce.

Avancerrégulierement pendant toutes les phases de soudage.

Solution

»

»

»

»

»

Réduirelatension de soudage.
Utiliserune électrode de diamétre supérieur.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.

Afflater correctementl'électrode.

Eviterles contactsentrel'électrode etle bain de soudure.

Solution

»

» Vérifierlebon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.

Réglerle débitde gaz.

Solution

X

Y

¥

v

4

Y

v

Y

Augmenterladistance entrel'électrode etla piéce.
Augmenterlatensionde soudage.

Augmenterl'intensité de soudage.
Augmenterlatensionde soudage.

Augmenterl'inclinaison delatorche.

Augmenterl'intensité de soudage.
Augmenterlatensionde soudage.

Changerlamasse de place surune valeur supérieure.

Solution

¥

V

V

4

Y

v

4

Réduire latension de soudage.
Utiliser une électrode de diamétre inférieur.

Réduireladistance entrel'électrode etla piéce.
Réduirelatension de soudage.

Réduirelavitesse d'oscillation latérale deremplissage.
Réduirelavitesse de progression dusoudage.

Utiliser des gaz adaptés aux matériaux a souder.
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Oxydations

Cause

»

Gazde protectioninsuffisant.

Porosité

Cause

¥

¥

¥

¥

»

¥

¥

¥

Présence de graisse, de peinture,derouilleoude
saletésurles piecesasouder.

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

Longueurdel'arcincorrecte.

Présence d'humidité dansle gazde soudage.

Gazde protectioninsuffisant.

Solidification du bain de soudure trop rapide.

Faissures chaudes

Cause

¥

v

¥

¥

Parameétres de soudageincorrects.

Présence de graisse, de peinture,derouilleoude
saletésurles piecesasouder.

Présence de graisse, de peinture,derouilleoude
saletésurmétald'apport.

Modede soudageincorrect.

Pieces asouder présentantdes caractéristiques
différentes.

Faissures froides

Cause

»

»

Présence d’humidité dansle métal d’apport.

Géométrie spécialedujoint asouder.

boéhlerwelding

oestalpine

Solution

» Réglerledébitde gaz.
» Vérifierle bon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.

Solution

¥

Effectuerun nettoyage des piéces avantd'effectuerle soudage.

Toujours utiliserdes 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.

¥

¥

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.

Veiller a maintenirl'installation d'alimentation du gaz en parfaites
conditions.

¥

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatdelabuse et dudiffuseurgazdelatorche.

¥

¥

Réduirelavitesse de progression dusoudage.
Préchaufferles pieces asouder.
Augmenterl'intensité de soudage.

¥

Solution

» Réduirelatensiondesoudage.
» Utiliserune électrode de diametreinférieur.

» Effectuerunnettoyage despiécesavantd'effectuerlesoudage.

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

» Suivre les étapescorrectes pourletypedejointasouder.

» Effectuerunbeurrage avantde procéderausoudage.

Solution

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

» Préchaufferlespiéces asouder.
» Effectuerunpost-chauffage.
» Suivrelesétapescorrectes pourletypedejointasouder.
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9. MODE D’EMPLOI

9.1 Soudage al'électrode enrobée (MMA)

Préparationdesbords

Pour obtenirune bonne soudure, il est toujours conseillé de travailler sur des piéces propres, sans oxydation, nirouille ou autre
agentcontaminant.

Choixdel'électrode

Lediameétredel’électrode a utiliserdépenddel’épaisseurdelapiece,delaposition,dutypedejointetdutypede préparation
delapiece asouder.
Les électrodes de grosdiametre ont besoind'intensité et de températures plus élevées pendant le soudage.

Typed'enrobage Propriétés Utilisation
Rutile Facilité d'emploi Toutes positions
Acide Vitesse de fusion élevée Plat

Basique Caract.mécaniques Toutes positions

Choixducourantde soudage
Lagamme du courantde soudagerelative autype d'électrode utilisé est spécifiée surle boitier des électrodes.

Amor¢age et maintiendel'arc

Onamorce l'arc électrique en frottant la pointe de I'électrode sur la piéce d souder connectée d un cdble de masse, et une fois
quel'arcajailli, retirerlabaguette rapidementjusqu'ala distance de soudage normale.

En général une surintensité de l'intensité par rapport l'intensité initiale du soudage (Hot-Start) est utile pour améliorer
I'amorcagedel'arc.

Aprésl'amorcagedel'arc, lafusiondelapartie centrale del'électrode commence; celle-cise dépose surlapieéce ad souder sous
forme de gouttes.

L'enrobage extérieurdel’électrode consumée fournitle gazde protection pourlasoudure, assurantainsiune bonne qualité de
soudure.

Pouréviter queles gouttesfondues éteignentl'arcen court-circuitantetcollantl'électrode surle cordon, parunrapprochement
accidentel entre les deux éléments, une augmentation momentanée de l'intensité de soudage est produite jusqu'a la fin du
court-circuit (Arc Force).

Réduire le courantde court-circuit au minimum (anti-collage) sil'électrode reste collée ala piece a souder.

s N

Exécutiondelasoudure

L'angle d’inclinaison de I'électrode varie en fonction
du nombre de passes, le mouvement de I'électrode
estnormalement exécuté paroscillationsetarrétssur
les bords du cordon de facon & éviter une
accumulation excessive de dépdtau centre.

. J

Nettoyage des scories
Lesoudage parélectrodes enrobéesimplique obligatoirementle prélevement des scories apres chaque passe.
Le nettoyage sefaital'aide d'un petitmarteauoud'une brosse métallique en cas de scories friables.

9.2 Soudage TIG (arc en soudure continue)

Description

Les principes du mode de soudage TIG (Tungsten Inert Gas) est basé sur un arc électrique qui jaillit entre une électrode infusible
(tungsténe puroualliage, température de fusionaenviron 3370°C) etlapiéce.Une atmosphére de gazinerte (argon) protége le bain.
Afin d'éviter desinclusions de tungsténe dangereuses dans la soudure, I'électrode ne doit jamais toucher la pieéce a souder, et
c'estpourcelaqu'ongénere une décharge al'aided'un générateur HF, ce qui permet d'amorcer|'arc électrique a distance.

Il existe un autre type d'amorgage, avec des inclusions de tungsténe en faible quantité: I'amor¢age au contact (lift arc) quine
prévoit pas une haute fréquence mais seulement un court-circuit a faible intensité entre I'électrode et la piéce; en éloignant
I'électrodel'arcs'amorcera et l'intensité augmentera jusqu'a atteindre la valeur de soudage programmée.

Pour améliorer la qualité de la fin du cordon de soudure, il est utile de pouvoir vérifier avec précision I'évanouissement de
I'intensité. Le gaz doit continuer asortir surle bain de soudure pendant quelques secondes aprés I'extinction de l'arc.

Dans de nombreuses conditions opérationnelles, il est utile de disposer de 2 intensités de soudage préprogrammeées et de
pouvoir passerfacilementdel'une al'autre (BILEVEL, 4 temps & 2 niveaux).

111

FR



FR

MODE D'EMPLOI

Polarité du soudage

©

R [\

@,1

\.

-

D.CS.P

0.C.S.P -PULSED

[ t

\.

/

boéhlerveding

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

lIs'agitdelapolaritélaplusutilisée (polarité directe ounormale), permettantune usure limitée
del'électrode (1)dufaitque 70% de lachaleur se concentre surl'anode (piéce).

On obtientdes bains étroits et profonds avec de grandes vitesses d'avance et doncun apport
thermique peu élevé.

D.C.R.P(Direct Current Reverse Polarity)
Lapolaritéestinverseetcelapermetdesouderdesalliagesrecouverts parune couched'oxyde
réfractaire avecune température de fusion supérieure a celle du métal.

On ne peut cependant pas employer des courants élevés carils seraient la cause d'une usure
importante del'électrode.

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

L'adoption d'un courant continu pulsé permet de mieux contrdler le bain de soudure, en des
conditions d'exploitation spéciales.

Lebaindesoudure se forme suite auximpulsions de créte (Ip), tandisque le courantde base(Ib)
maintient'arc allumé. Ce procédé facilite le soudage des faibles épaisseurs en obtenant des
résultats de soudure avec moindres déformations, un meilleur facteur de marche et par
conséquentundanger defissures chaudes etd'inclusions gazeuses réduit.

Quand on augmente la fréquence (moyenne fréquence), on obtient un arc plus étroit, plus
concentré et plus stable, et par la suite une plus grande qualité de la soudure des épaisseurs
faibles.

Caractéristiques du soudage TIG

Le procédé TIG est trés efficace pour souder de l'acier au carbone ou des alliages, pour la premiére passe sur les tubes et pour
les soudures qui doivent avoirun aspect esthétique parfait.

La polaritédirecte (D.C.S.P.)est nécessaire dans ce cas.

Préparationdesbords

Le procédéimpose un nettoyage parfaitdes bords et une préparation soignée.

Choix etpréparationdel'électrode
Ilestconseilléd'utiliserdes électrodesentungsténe authorium (2% de thorium couleurrouge) oubiendes électrodes au cérium
ouaulanthane avecles diameétres suivants:

Gammede courant Electrode

(DC-) (DC+) (AC) (7] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
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L'électrode doit étre affitée commeindiqué surle schéma.

Métald'apport

Lesbaguettesd'apport doivent avoirdes propriétés mécaniquesidentiques a cellesdu matériau de base.
Ilestdéconseilléd'utiliserdes chutes provenantpiéce dsoudercarelles peuventcontenirdesimpuretésduesalamanipulation
etcompromettre le soudage.

Gazde protection
On utilise presque toujours|'Argon pur (99,99%).

Gammede courant Gaz

(DC-) (DC+) (AC) Buse Flux

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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Caractéristiques électriques

URANOS 1800 TLH U.M.
Tensiond'alimentation U1 (50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* — - mQ
Fusibleretardé 20 16 A
Communication bus DIGITAL DIGITAL

Puissance maximum absorbée 3.3 585 kVA
Puissance maximum absorbée 3.3 5.5 kW
Facteurde puissance (PF) 1 1

Rendement (p) 85 85 %
Cos @ 0.99 0.99

Courant maximum absorbé [Tmax 28.7 24.0 A
Courant effectif [1eff 15.8 14.2 A
Gamme deréglage (MMA) 3-110 3-170 A
Gamme deréglage (TIGDC) 3-140 3-180 A
Tension du moteur de dévidoir Uo (MMA) 80 80 Vdc
Tension du moteur de dévidoir Uo (TIG DC) 106 106 Vdc
Tensiondecréte Up (TIGDC) 9.4 9.4 kV
*Cetappareil pasconforme alanorme EN/IEC 61000-3-11.

Cetappareil pas conforme alanorme EN /IEC 61000-3-12.

Facteur d'utilisation

URANOS 1800 TLH 1x115 1x230 U.M.
Facteurd'utilisation MMA (40°C)

(X=30%) 110 - A
(X=35%) - 170 A
(X=60%) 95 150 A
(X=100%) 80 120 A
Facteurd'utilisation MMA (25°C)

(X=75%) 180 170 A
(X=100%) 160 150 A
Facteurd'utilisation TIGDC (40°C)

(X=30%) 140 - A
(X=35%) - 180 A
(X=60%) 120 160 A
(X=100%) 105 140 A
Facteurd'utilisation TIGDC(25°C)

(X=60%) - 110 A
(X=70%) 140 - A
(X=100%) 130 95 A
Caractéristiques physiques

URANOS 1800 TLH U.M.
Degré de protection IP IP23S

Classe d'isolation H

Dimensions (Ixdxh) 410x150x330 mm
Poids 9.4 Kg
Section cdble d'alimentation 3x2.5 mm?
Longueurducdble d'alimentation 2 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

ENIEC60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

Normes de construction
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11. PLAQUE DONNEES

L

Via Pall

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
lio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

URANOS 1800 TLH

[~

60974 1/A1:2019 60974-3:2019
I 60974-10/A1:2015 Class A
Up 9.6 kV
,‘- -—= 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
Xoc)| 35% (30%) 60% 100%
El Uo 12 180A (140A) | 160A (120A) | 140A (105A)
107V|[ u: 17.2V (15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)
- 5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
L T T Xu@oq | 35% (30%) 60% 100%
El Uo I2 170A (110A) 150A (95A) 120A (80A)
90V U2 26.8V (24.4V) | 26.0V (23.8V) | 24.8V (23.2V)
?ojz: U1 230V(115V) | limax 24A(28.7A) | lieff 14.2A(15.8A)
MADE
IP 23 S c € EH ITALV
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FR

12 SIGNIFICATION DE LA PLAQUE DES DONNEES

1 2
3 [ 4
5 | 6
23
7 Q9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 [T s [ A6 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CEl =&
N —)
CE Déclaration de conformité UE
EAC Déclaration de conformité EAC
UKCA  Déclarationde conformité UKCA

A WWN

® N O~ Ul

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
23

Marque de fabrique

Nom et adresse du constructeur

Modéle del'appareil

N°desérie

XXXXXXXXXXXX Année de fabrication
Symbole dutype de générateur

Référence auxnormesde construction
Symbole du mode de soudage

Symbole pourlesgénérateurssusceptiblesd’étre utilisé dans
deslocaux afortrisque de décharges électriques.|>
Symbole ducourantde soudage
Tensionnominale avide

Gamme du courant maximum et minimum et de la tension
conventionnelle de charge correspondante.
Symbole ducycled'intermittence

Symbole du courant nominal de soudage
Symbole delatensionnominale de soudage
Valeursducycled'intermittence
Valeursducycled'intermittence

Valeurs du cycled'intermittence

Valeursdu courantnominal de soudage
Valeursdu courantnominal de soudage
Valeurs du courantnominal de soudage
Valeurs delatension conventionnelle de charge
Valeursde latension conventionnelle de charge
Valeurs delatension conventionnelle de charge
Symbole pourl'alimentation

Tensionnominale d’alimentation

Courant maximum nominal d’alimentation
Courant maximum effectif d'alimentation
Degré de protection

Tension nominal de pic
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DECLARACION UE DE CONFORMIDAD

El constructor
voestalpine B6hler Welding Selco 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

declara bajo su exclusivaresponsabilidad que el siguiente producto:

URANOS 1800 TLH 55.07.040
esconformealasdirectivas EU:

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

y que se han aplicado las siguientes normas armonizadas:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

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

Todareparacién, o modificacién, no autorizada por voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. hard decaer
lavalidezinvalidard esta declaracién.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SIMBOLOS

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

Comportamientos que podrian causarlesionesno leves, o dafios alas cosas.

N—
[:g’ Las notas antecedidas precedidas de este simbolo son de cardctertécnicoy facilitan las operaciones.
—
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1. ADVERTENCIA

Antes de comenzar cualquiertipo de operacién, tiene que haber comprendido el contenido del presente manual.

No efectie modificaciones ni mantenimientos no descritos en este manual. El fabricante no es responsable por
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
respectoalaprevenciondeaccidentesylaproteccién medioambiental.

Todaslaspersonasimplicadasenlapuestaenservicio,elmanejo,elmantenimientoylaconservaciéndelequipe deben:
* poseerlacualificaciéon correspondiente

e Poseerconocimientos de soldadura

* Leercompletamenteyseguirescrupulosamente este manual deinstrucciones
Encasodedudasoproblemassobrelautilizacion delequipo,aunque no seindiquenaqui, consulte con personal cualificado.

1.1 Entorno de utilizaciéon

5

|

El equipo debe utilizarse exclusivamente para las operaciones para las cuales ha sido disefiado, en los modos y
dentro de los campos previstos en la placa de identificaciéon y/o en este manual, segun las directivas nacionales e
internacionales sobre la seguridad. Un uso diferente del declarado por el fabricante se considera inadecuado y
peligroso; endicho caso, el fabricante no asumird ningunaresponsabilidad.

Este equipo tiene que debe utilizarse sélo para fines profesionales en un localindustrial. El fabricante no responde
de dafios provocados porun uso del equipo en entornos domésticos.

Elequipo debe utilizarse enlocales conunatemperaturacomprendidaentre-10°Cy +40°C (entre +14°F y +104°F).
El equipo debe transportarse y almacenarse en locales con una temperatura comprendida entre -25°C y +55°C
(entre-13°Fy 131°F).

Elequipo debe utilizarse enlocales sin polvo, dcidos, gases ni otras substancias corrosivas.

Elequipo debe utilizarse enlocales conunahumedadrelativa no superior al 50% a 40°C (104°F).

Elequipodebe utilizarse enlocales conuna humedad relativano superioral 90% a 20°C (68°F).

Elequipodebe utilizarse auna altitud maxima sobre el nivel del marde 2000 m (6500 pies).

No utilizar dicho aparato para descongelartubos.
No utilice el equipo para cargar baterias niacumuladores.
No utilice el equipo parahacerarrancar motores.

1.2 Proteccién personal y de terceros

El proceso de soldadura es una fuente nociva de radiaciones, ruido, calory emanaciones gaseosas. Coloque una
pareddivisoriaignifugaparaprotegerlazonadesoldaduradelosrayos, chispasyescoriasincandescentes. Advierta
alasdemds personas que se protejandelosrayosdel arco, o del metalincandescentey que nolos fijamente.

Péngase prendasdeprotecciénparaprotegerlapieldelosrayosdelarcoydelaschispas,odelmetalincandescente.
Laindumentaria utilizada debecubrirtodo el cuerpoydebeser:

- integrayenbuenascondiciones

- ignifuga

- aislanteyseca

- ceflidaalcuerpoysindobleces

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

Use mdscaras con proteccioneslaterales paralacarayfiltro de proteccién adecuado paralos ojos (almenos NR10
o mayor).

Utilice siempre gafas de seguridad con aletas laterales, especialmente cuando tenga que deba retirar manual o
mecdnicamente las escorias de soldadura.

iNo use lentes de contacto!

Use auriculares si el proceso de soldadura es muy ruidoso. Si el nivel de ruido supera los limites indicados porlaley,
delimite la zona de trabajo y cerciérese de que las personas que entren en la misma estén protegidas con
auriculares.
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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 méviles, a saber:
ventiladores, ruedas dentadas, rodillos y ejes, bobinas de hilo. No trabaje sobre las ruedas dentadas cuando el
alimentador de alambre estd funcionando. La desactivacion de los dispositivos de proteccién en las unidades de
avancedelalambre esmuy peligrosay el fabricante no asumird ningunaresponsabilidad porlos dafios provocados
apersonasy bienes.

No toque las piezasrecién soldadas, el calor excesivo podria provocar graves quemaduras.
Tometodaslas medidasde precauciénanterioresincluso durantelostrabajos de post-soldadura, puestoquedelas

piezas que se estdn enfriando podrian saltarescorias.

sﬁ A :& Compruebe quelaantorchase haya enfriado antes de efectuartrabajos o mantenimientos.

N—
T
Compruebe que el grupo de refrigeracién esté apagado antes de desconectarlos tubos de suministroy de retorno
delliquidorefrigerante. Elliquido caliente que sale podria provocar graves quemaduras.
N——
=
Tengaamano un equipo de primeros auxilios.
No subestime quemaduras o heridas.

seguray asiimpedir accidentes graves a personasobienes.

A Antes de abandonar el puesto de trabajo, tome todas las medidas de seguridad para dejar la zona de trabajo

1.3 Proteccién contralos humosygases

Loshumos, gasesy polvos producidos porlasoldadura pueden ser perjudiciales paralasalud.
El humo producido durante la soldadura en determinadas circunstancias, puede provocar cdncer o dafios al feto
enlas mujeresembarazadas.

Mantengalacabezalejosdelosgasesydelhumode soldadura.

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

Enelcasodeventilaciéninsuficiente, utilice mascarillas conrespiradores.

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

No use oxigeno paralaventilaciéon.

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

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

Nosueldeenlugaresdonde se efectien desengrases o donde se pinte.

Coloquelasbotellasde gasen espacios abiertos, o conunabuenacirculacién de aire.

1.4 Prevencién contraincendios/explosidnes

El procesode soldadura puede originarincendios y/o explosiones.

Retire delazonadetrabajoyde aquéllalacircundante los materiales, o u objetosinflamables o combustibles.
Los materiales inflamables deben estar a 11 metros (35 pies) como minimo del local de soldadura o deben estar protegidos
perfectamente.

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

No suelde encima o cercaderecipientes bajo presién.

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

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

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

Coloqueenlacercadelazonadetrabajo un equipo odispositivo antiincendio.
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1.5 Prevencién durante el uso de las botellas de gas

Las botellas de gasinerte contienen gas bajo presiény pueden explotar sino se respetan las condiciones minimas
detransporte, mantenimientoy uso.

Lasbotellasdeben estarsujetasverticalmente aparedesoaotrossoportesconelementos adecuados paraque no se caigan
nise choquen contra otros objetos.

Enrosquelatapade protecciéndelavdlvuladurante el transporte, lapuestaenservicioy cuando concluyan las 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.

Mantengalasbotellaslejos delos circuitos de soldaduray de los circuitos de corriente eléctricos en general.

* Mantengalacabezalejosdel punto de salidadel gas cuando abralavdlvulade labotella.
Cierrelavdlvuladelabotellacuando hayaterminado de soldar.

Nunca suelde sobre unabotellade gas bajo presién.

No conecteunabotelladeairecomprimidodirectamente conalreductordelamdquina!Silapresiénsobrepasalacapacidad
delreductor, éste podria estallar!

1.6 Proteccién contra descargaseléctricas

Lasdescargaseléctricas suponenun peligrode muerte.

No toque las piezasinternas niexternas bajo tension 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 agislamiento eléctrico del equipo, utilizando superficies y bases secas y aisladas perfectamente del potencia
detierraydemasadelatierra.

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

No toque simultdneamente dos antorchas, o dos pinzas portaelectrodos.

Interrumpainmediatamente la soldadurasinotaunadescarga eléctrica.

Eldispositivodeinicioy estabilizacién del arco se proyecta para el funcionamiento con guia manual o mecdnica.

El aumento de la longitud de la antorcha o de los cables de soldadura de mds de 8 m aumentard el riesgo de
descargaeléctrica.

LG

1.7 Campos electromagnéticos y interferencias

(( )) Elpasodelacorriente atravésdelos cablesinternosy externos del equipo creaun campo electromagnético cerca
deloscablesde soldaduraydel mismo equipo.

» Los campos electromagnéticos pueden ser perjudiciales (desconocen los efectos exactos) para la salud de una persona
expuestadurante mucho tiempo.
* Loscamposelectromagnéticos puedeninterferir con otros equipos talescomo marcapasos o aparatos acusticos.

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

)

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 par un réseau public
basse tension.

|

I

Le matériel de classe An'est pas congu pour étre utilisé en environnement résidentiel ou I'alimentation électrique est
Clase A distribuée par un réseau public basse tension. Puede ser potencialmente dificil asegurar la compatibilidad
electromagnéticadelosdispositivosde clase Aenestas dreas,acausadelasperturbacionesirradiadasy conducidas.

|

Paramdsinformacién, consulte el capitulo: ETIQUETA DE DATOS o CARACTERISTICAS TECNICAS.
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1.7.2 Instalacién, usoy evaluacién del drea

Este equiporesponde alasindicaciones especificaciones de la norma armonizada EN 60974-10/A1:2015 y se identificacomo

de"CLASEA".Esteequipotienequedebeutilizarsesélo parafinesprofesionalesenunlocalindustrial. Elfabricante noresponde

de dafios provocados porun uso del equipo en entornos domésticos.

(= ) Elusuariodebeserunexpertodelsectorycomotalesresponsabledelainstalaciénydelusodelaparatosegunlas
’ﬁ-ﬁ] indicaciones del fabricante. Sise detectasen perturbaciones electromagnéticas, el usuario del equipo tendrd que

resolverlasituaciénsirviéndose de la asistenciatécnica del fabricante.

N—

O
(W) Debe procurarreducirlas perturbaciones electromagnéticas hasta un nivel que noresulte molesto.
N—— S

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

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

1.7.3 Requisitos de alimentaciéndered

Los dispositivos de elevada potencia puedeninfluirenlacalidad delaenergiade 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 méxima impedancia de red admitida (Zmax) o la minima
potenciadeinstalacién(Ssc)disponibleen el puntodeinteractuaciénconlared publica(puntode acoplamiento comun - "Point
of Commom Coupling" PCC). En este caso, es responsabilidad del instalador o del usuario, consultando al gestor delaredsies
necesario,asegurarse de que eldispositivo se puede conectar. Encasodeinterferencia, podriasernecesariotomaradicionales,
como porejemplo colocarfiltrosenlaalimentaciéndelared.

Ademds, considere la posibilidad de blindar el cable de alimentacién.

Paramdsinformacion, consulte el capitulo: CARACTERISTICASTECNICAS.
1.7.4 Precauciones en elusodelos cables

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

» Enrollejuntosyfije,cuandoseaposible, elcablede masay el cable de potencia.

* Noseenrolleloscablesalrededordel cuerpo.

» Nosecoloqueentreelcablede masay el cable de potencia(mantenga ambos 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.
» Loscablesdebenestarapartadosde otros cables.

1.7.5 Conexién equipotencial

Tenga en cuenta que todos los componentes metdlicos de la instalacién 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 Puesta atierrade lapiezade trabajo

Cuando la pieza de trabajo no estd conectada a tierra por motivos de seguridad eléctrica, o a debido a sus dimensiones y
posicién,laconexiénatierraentrelapiezaylatierradela piezapodriareducirlas emisiones. Esimportante procurarenquela
conexién a tierra de la pieza de trabajo no aumente el riesgo de accidente de los operadores, y que no dafie otros aparatos
eléctricos. Respete las normativas nacionalesreferentes ala conexién atierra.

1.7.7 Blindaje

Elblindaje selectivo de otros cablesy aparatos presentes enlazonacircundante puedereducirlos problemas deinterferencia.
En casode aplicaciones especiales, también puede considerarse el blindaje de todo el equipo de soldadura.

1.8 Grado de proteccién IP
IP23S

» Paraevitar el contacto delos dedos con partes peligrosasy la entrada de cuerpos sélidos extrafios de diadmetro
mayor/iguala12.5mm.

» Envolturaprotegidacontralalluviaa 60°sobrelavertical.

» Envolturaprotegidacontralosefectos perjudicialesdebidosalaentradade agua, cuandolas partes mévilesdel
aparato no estdn en movimiento.

1.9 Eliminacidén

iNo arroje nuncael equipo eléctrico entrelosresiduos comunes!

Con arreglo a la Directiva Europea 2012/19/UE sobre Residuos de Aparatos Eléctricos y Electrénicos y su
implementacién de acuerdo conlasleyesnacionales, los aparatos eléctricos que hayan llegado al final de su ciclo
de vida deben recogerse por separado y enviarse a un centro de recuperacion y eliminacién. El propietario del
aparato debe identificar los centros de recogida autorizados consultando con las Administraciones Locales. La
aplicaciéndelaDirectiva Europea permitird mejorar el medio ambiente ylasalud humana.

» Paramdsinformacién, consulte el sitioweb.

122



INSTALACION

béhleredng

2. INSTALACION

[ ]
Im Lainstalacién debe efectuarlasolamente personal experto y habilitado por el fabricante.
N—
Durantelainstalacién compruebe que el lafuente de alimentacién esté desconectadadelatomade corriente.
N—
T 2 )
Laconexiéndelosfuentesde alimentaciénenserie o en paralelo estd prohibida.
N— J

2.1 Elevacién, transporte y descarga

* Elequipoincorporaunasaque permite desplazarloamano.

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

2.2 Colocaciéndel equipo

M. Observe las siguientes normas:

A 4

* Elaccesoalosmandosyconexionestiene que serfdcil.

* Nocoloqueelequipoenlugaresestrechos.

* Nocoloquenuncaelequiposobre unasuperficie conunainclinacién superiora 10° respecto del plano horizontal.
» Coloqueelequipoenunlugarseco,limpioyconventilacién apropiada.

* Protejalainstalaciéndelalluviaydelsol.

2.3 Conexidén

Elequipoincluye un cable de alimentacién paralaconexiénalared.
Elequipo puedealimentarse con:

¢ 115V monofdsica

¢ 230V monofdsica

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

Para evitar dafios a las personas o a la instalacién, es necesario controlar la tensién de red seleccionada y los
fusibles ANTES de conectarlamdquina alared. Compruebe también que el cable esté conectado aunatomacon
contactodetierra.

Esposible alimentarelequipo medianteungrupo electrégeno, siempre que garantice unatensionde alimentacién
estableentreel +15%respectodelvalordelatensién nominaldeclarado porelfabricante,entodaslascondiciones
de funcionamiento posibles y con la mdxima potencia suministrable por el generador nominal. Por lo general, se
aconseja utilizar grupos electrégenos de potencia con el doble de potencia de la fuente de alimentacién si es
—

monofdsica, y equivalente a 1,5 veces si es trifdsica. Se aconseja la utilizacién de grupos electrogenos con
controladorelectrénico.

Paralaprotecciéndelosusuarios, elequipodebe estarcorrectamente conectado atierra. Elcablede alimentacién
cuenta con un conductor (amarillo - verde) para la puesta a tierra, que debe ser conectarse a una clavija con
contacto de tierra. NUNCA use el cable amarillo/verde junto con otro cable para tomar la corriente. Compruebe
que el equipodispongade conexidénatierray que lastomasde corriente estén en buenas condiciones. Instale sélo
enchufes homologadosde acuerdo conlasnormativas de seguridad.

La instalacién eléctrica debe efectuarla personal técnico con requisitos técnico profesionales especificos y de
conformidad conlasleyes del pais en el cual se efecttalainstalacion.

123



ES

INSTALACION

boéhlerwelding

oestalpine

2.4 Instalacién

2.4.1 Conexién paralasoldadura MMA

@ La conexién que muestrala figuradacomo resultado unasoldadura con polaridadinvertida.
Paraobtenerunasoldadura con polaridad directq, invierta la conexién.

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

@ Toma positiva de potencia (+)

\

» Conecte el conector del cable de la pinza de masa a la toma negativa (-) del generador. Inserte la clavija y gire hacia la
derechaquetodaslas piezas queden fijadas.

» Conecteelconectordelcabledelapinzaportaelectrodo alatoma positiva (+)del generador. Inserte la clavijay gire haciala
derecha quetodaslas piezas queden fijadas.

2.4.2 Conexién paralasoldaduraTIG

@ Conectordelapinzade masa
@ Toma positiva de potencia (+)
@ ConexiéndelaantorchaTIG
@ Tomadeantorcha

@ Tubodegas

@ Cabledesefialde antorcha
@ Conectore

Tubo de gasantorcha

@ Conexién/uniéndegas

N J

» Conecteelconectordelcabledelapinzade masaalatoma positiva(+)delgenerador. Insertelaclavijaygirehacialaderecha
quetodaslas piezas queden fijadas.

» ConectelauniéndelaantorchaTlGalatomadelaantorchadelgenerador.Insertelaclavijaygire hacialaderechaquetodas
las piezas queden fijadas.

» Conecteelcabledesefaldelaantorchaal conectorapropiado.
» Connecterletuyaugazdelatorche alaconnexionappropriée.

» Conecteeltubode gasque provienedelabotellaalracorde gas posterior. Ajuste el flujode gasde 5a 15 I/min.
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Equipo para automatizaciényrobética

\

y,

@ Conectore

» Conecteelcabledeseial CAN-BUS parala gestién de dispositivos externos (como RC, Rl...) al conectoradecuado.
» Inserte el conectorygirelatuercaensentido horario hasta que las piezas queden completamente fijadas.

BranchementRI 1000

Entradasdigitales
« Start

e Testgas

* Emergencia

Entradas analégicas
» Corriente desoldadura

Salidasdigitales

« Soldadoralista
* Arcoencendido
e CicloGas

e “Consulte elmanual delusuario”.

3. PRESENTACION DEL SISTEMA

3.1 Panel posterior

-

O

OO
00O
©)

O
[ J

D) L LL

<

@

®

@ Cable de alimentacién.

Conectaelsistemaalared.

@ Conmutadorde activacién

Accionaelencendido eléctrico del equipo.
Tiene dos posiciones "O" desactivado; "I" activado.

(3) Noutilizado
(4) No utilizado
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3.2 Paneldelastomas
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3.3 Panelde mandos frontal
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@ Toma negativade potencia(-)

Proceso MMA:
ProcesoTIG:

Conexiéncabledetierra
Conexiéndelaantorcha

@ Toma positivade potencia (+)

Proceso MMA: Conexién antorcha de
electrodos
ProcesoTIG: Conexiéncabledetierra

@ Conexiéndegas

@ Conexiénboténdelaantorcha

~

[

.

== 8
C)__ 3:.<:)| wvo| 7 | .1
| $== 4 ) 2@\ O
[ It = ‘ - N
oS >
> .
ST - - \ J
@ @
bohler

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivo dereduccién de tensién

@ @ Led de alarmageneral

Indicala posibleintervenciéon de dispositivos de proteccién como la proteccién de temperatura.

@ @ Led de potenciaactiva

Indicala presenciadetensiénenlas conexionesdelatomadel equipo.

@ Pantallade 7 segmentos

Permite que se visualicen los pardmetros generales de soldadura de la mdquina durante el arranque, los
ajustes, laslecturas de corriente y tension, durante lasoldadura, y en la codificacién de lasalarmas.
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@ Encoder

©

Permite ajustarla corriente de soldadura de forma continua.
Permite el ajuste del pardmetro seleccionado en el grdfico. El valor se muestra en la pantalla.
Permite quela entrada se configure, asicomo laselecciénylaconfiguracién delos pardmetros de soldadura.

Procédé desoudage

Permite configurarla mejordindmica de arco seleccionando el tipo de electrodo utilizado.

@ Soldadurade electrodos (MMA)

Bdsico
Rutilo
Acido
Aceroinox
Fundicién

@ Soldadurade electrodos (MMA)

Celulosico
Aluminio

Siseleccionaunadindmicadearcocorrectapodrdaprovecharalmdximo elequipo conelobjetivode obtener
las mejores prestaciones posibles en soldadura.

Lasoldabilidad perfectadel electrodo utilizado no estd garantizada (soldabilidad que depende delacalidad
delosconsumiblesydesuconservacion,delmododeusoydelascondicionesdesoldadura,delasnumerosas
aplicaciones posibles, etc.).

@ ProcesodesoldaduraTIGCC

Sequenciadel microinterruptor

@ 2 Tiempos

Endostiempos, al pulsarelbotén el gas fluye, se suministratensién alalambreylo hace avanzar;
alsoltarlo, se desactivan el gas, latensidonyelavance delalambre.

@ 4Tiempos

En cuatrotiempos, laprimera pulsacién delbotén hace que el gas fluyaconuntiempode
pre-gas manual; al soltarlo, se activalatensién del alambrey suavance. Lasiguiente presiéndel
botén detiene el alambrey hace que seinicie el proceso final, que vuelve allevarla corriente
hasta cero; al soltarelbotén por Ultima vez se desactiva el flujo de gas.

En bilevel, el soldador puede soldar con dos corrientes diferentes configuradas anteriormente.
La primera presién del botén conlleva el tiempo de pre-gas, el cebado del arcoylasoldadura
conlacorrienteinicial.

Alsoltarel botén porprimeravez pasamos alarampade subidade corriente "I1".
Sielsoldador pulsaysueltaelboténrdpidamente, se produce uncambioen 12",
Sipulsaysueltaelboténrdpidamente vuelve a 11", etcétera.

Sise aprietaduranteuntiempo mdslargo,inicialarampade descensodelacorriente hastala
corriente final.

Sisueltaelbotén se extingue el arco, mientras que el gas contintia fluyendo durante el tiempo de
post-gas.

Tiposde corriente

@ Corriente constante
@ Corrientedeimpulsos
@ FastPulse
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@ Pardmetros de soldadura

Elgraficodel panel permite laselecciény ajuste de los pardmetros de soldadura.

Corriente de soldadura

Permite ajustarla corriente de soldadura.

Pardmetro ajustado en Amperios (A)

Minimo

Mdximo

Por defecto

3A

Imax

100 A

Corrientedebase

Permite ajustarla corriente de base en modo deimpulsosy "fast pulse".

Pardmetro configurable en:
Amperios (A)
porcentual (%)

Minimo Mdximo Por defecto
3A Isald -

Minimo Mdximo Por defecto
1% 100% 50%

Frecuenciadeimpulsos

Permiteregularlafrecuenciade pulsacién.
Permite obtener mejoresresultados enlasoldadurade grosoresreducidosy una calidad

estéticasuperiordel cordén.

Pardmetro ajustado en Hertz (Hz)

Minimo

Mdximo

Por defecto

0.1Hz

2.5KHz

off

Rampabajada

Permite configurarun paso gradual entre la corriente de soldaduray la corriente final.
Pardmetro ajustado en segundos (s).

Minimo Mdaximo Pordefecto
0/0off 99.9s 0/0off
Ilg Post-gas
Permite ajustar el flujo de gas al final de lasoldadura.
Pardmetro ajustado ensegundos (s).
Minimo Mdximo Por defecto
0/off 99.9s 0/syn
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4. UTILIZACION DEL EQUIPO

Cuando se enciende, el equipo realiza una serie de comprobaciones para garantizar su correcto funcionamientoy el de todos
losdispositivosconectadosalmismo.Enestafasetambiénserealizalapruebade gasparaestablecerlacorrectaconexiéncon
elsistemadealimentaciondel gas.

Consulte laseccion «Panel de mandos frontal» y «Configuracién».

5. CONFIGURACION

5.1 Configuraciény ajuste de los pardmetros

Permite la configuraciény el ajuste de una serie de pardmetros adicionales para garantizar un mejory mds preciso control del
sistemade soldadura.

Los pardmetros presentes en la configuracién estdn organizados segun el proceso de soldadura seleccionado y tienen una
codificacién numérica.

Entrada alaconfiguracién

» Se produce pulsando durante 5 segundoslateclaencoder.
» Elcerocentraleneldisplay de 7 segmentos confirmalaentrada

bohler =g

Selecciény ajuste del pardmetro deseado

» Elpardmetro se seleccionagirando elencoder hastavisualizar el cédigo numérico relativo al pardmetro deseado.
» Elpardmetro estdidentificado conel«.» aladerechadelnimero

» Sipulsalateclaencodereneste momento, podrdvery ajustar el valor definido para el pardmetro seleccionado.

» Laentradaenelsubmentdel pardmetro es confirmada al desaparecerel «.» aladerechadelnimero

Salidadela"configuracién”
» Parasalirdelasecciéon"ajuste”, pulse nuevamente el encoder.

» Parasalirdelaconfiguracién, pase al pardmetro 0" (guardarysalir)y pulse lateclaencoder.

5.1.1 Listade los par@metros de la configuraciéon (MMA)

Guardary salir
Permite guardarlas modificacionesy salirde la configuracién.

Reset
Permiterecuperarlosvalores por defecto de todoslos pardmetros.

Sinergia MMA

Permite configurarla mejordindmica de arco seleccionando el tipo de electrodo utilizado.
Siseleccionaunadindmicade arco correcta podrd aprovecharalmdaximo el equipo con el objetivo de obtenerlas
mejores prestaciones posibles ensoldadura.

Valeur Fonction Pordefecto

0 Bdsico -

1 Rutilo X

2 Celulosico -

3 Aceroinox -

4 Aluminio -

5 Fundicién -
( No se garantiza una soldadura perfecta del electrodo utilizado.

[g Lasoldaduradepende delacalidad delos consumiblesy de suconservacion, de los modos operativos

ydelascondiciones de soldadura, delasnumerosas aplicaciones posibles...
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Hot start

Permite ajustar el valorde hot starten MMA.

Permite un arranque mds o menos "caliente" durante el cebado del arco, facilitando las operaciones de comienzo
delasoldadura.

Electrodos basico Electrododerutilo
Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 500% 80% 0/off 500% 80%
Electrodos celuldsico Electrodos CrNi
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Por defecto
0/off 500% 150% 0/off 500% 100%
Electrodos de aluminio Electrodos de hierrofundido
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Por defecto
0/off 500% 120% 0/off 500% 100%
[ Arcforce

Permite ajustar el valordel Arc forceen MMA.

Permite unarespuestadindmica, mds o menos energética, durante la soldadura facilitando el trabajo del
soldador.

Aumentar el valor del Arc force parareducirlosriesgos de adhesién del electrodo.

Electrodos basico Electrododerutilo
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Por defecto
0/off 500% 30% 0/off 500% 80%
Electrodos celulosico Electrodos CrNi
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Por defecto
0/off 500% 350% 0/off 500% 30%
Electrodos de aluminio Electrodos de hierrofundido
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Por defecto
0/off 500% 100% 0/off 500% 70%

Tensién de desprendimiento del arco

Permite ajustar el valor de tensidon al que se fuerzala desactivacion del arco eléctrico.

Permite una gestion mejorada de las diferentes condiciones de funcionamiento que se crean.

Por ejemplo, durante la soldadura por puntos, una baja tensién de desprendimiento del arco reduce las llamas al
alejarse el electrodo de lapiezareduciendolassalpicaduras, quemadurasy la oxidacién de la pieza.

Si utiliza electrodos que exigen altas tensiones, se aconseja ajustar un umbral alto para evitar que el arco de
soldadura se desactive durante lasoldadura.

Nunca ajuste una tension de desprendimiento del arco mayor que la tensién en vacio de la fuente de
alimentacidén.

Minimo Mdximo Por defecto
0/off 99.9V 57.0V

Habilitacién antisticking

Permite habilitar o deshabilitar la funcién antisticking (antiencolamiento).

Elantisticking permite reducirla corriente de soldadura a OA sise produce un cortocircuito entre el electrodoyla
pieza, protegiendola pinza, el electrodo, el soldadory garantizando la seguridad enla condicién que se produjo.
Tiempo de cortocircuito antes de la habilitacion de lafuncion antisticking:

Valeur Antisticking Pordefecto
0/off DESACTIVADO | -
0.1s+2.0s ACTIVO 0.5s
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Umbral de activacion Arc force

Permite ajustar el valor de tensiéon en que lafuente de alimentacién suministra el aumento de corriente tipico del
Arcforce.

Permite obtener diferentes dindmicasde arco:

Umbral bajo

Pocos accionamientos del Arc force crean un arco muy estable, pero poco reactivo.

Ideal parasoldadores expertosy para electrodos de fdcil soldabilidad.

Umbral alto

Muchos accionamientos del Arc force crean un arco ligeramente mdsinestable, sin pero muy reactivo.

Elarco escapaz de corregir posibles errores del operador o de compensarlas caracteristicas del electrodo.
Ideal parasoldadores poco expertosy para electrodos de dificil soldabilidad.

Minimo Mdximo Por defecto

0/off 99.9V 8V

Dynamic power control (DPC)

Permitelaseleccidondelacaracteristica V/I deseada.

1=C Corriente constante
Elaumentoolareducciéndelaalturadelarconotieneningunainfluenciasobrelacorriente de soldadura
generada.

Recomendado para electrodo: Bdsico, Rutilo, Acido, Acero inox, Fundicion

1220 Caracteristicadeclinante conregulacion de rampa

Elaumento delaalturadel arco provocalareducciéondelacorriente de soldadura (y viceversa) segun el valor
ajustadode 1a 20 Amperios para cada Voltio.

Recomendado paraelectrodo: Celulosico, Aluminio

P=C Potencia constante
Elaumentodelaalturadelarco provocalareduccidondelacorriente de soldadura (y viceversa) segun la férmula
V-I=K

Recomendado para electrodo: Celulosico, Aluminio

Tipode medida
Permite configuraren pantallalalecturade latensién o corriente de soldadura.
Valeur U.M. Pordefecto Funciéndedevoluciéndellamada
0 A X Lectura + configuracién corriente
1 \ - Lecturade voltaje
2 - - Sinlectura

a

2

= | = | &=
| || | w

=
(Um]

Pasoderegulacién
Permiteregularun pardmetro con paso personalizable del operario.
Funcionalidad controlada porbotén antorcha arriba / abajo.

Minimo

Mdximo

Por defecto

1

Imax

1

Configuracién del valor minimo del pardmetro externo CH1
Permite la configuracién del valor minimo para el pardmetro externo CH1.

Configuracién del valormdximo del pardémetro externo CH1
Permite la configuracién del valor mdximo para el pardmetro externo CH1.

Tono zumbador

Permite ajustareltonodelzumbador.

Minimo

Mdximo

Por defecto

0/off

10

10

Contraste de pantalla

Permite ajustar el contraste dela pantalla.

Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 50 25

Permiterecuperarlosvalores pordefecto detodoslos pardmetrosy configurarel equipo conlascondiciones

predeterminadas.
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1.2 Listade los pardmetros de configuracién (TIG-DC)

Guardarysalir
Permite guardarlas modificacionesysalir de la configuracién.

Reset
Permiterecuperarlosvalores pordefecto detodoslos pardmetros.

Pregas
Permite ajustaryregularel flujo de gas antes del cebado del arco.
Permite lasalidadelgasenlaantorchaylapreparaciéon delambiente entorno paralasoldadura.

Minimo Mdximo Por defecto
0/off 999s 0.1s
Corrienteinicial

Permite regularla corriente deinicio de soldadura.
Permite obtenerunbafiode soldaduraconalgode calorenlasfasesinmediatamente posteriores alinicio.

Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Por defecto

1% 500% 50% 3A Imax -

Corrienteinicial (%-A)
Permite regularla corriente deinicio de soldadura.
Permite obtenerun bafio de soldadura conalgode calorenlas fasesinmediatamente posteriores alinicio.

Valeur U.M. P o r | Funcién de devolucién de
defecto | llamada

0 A - Regulaciéonactual

1 % X Ajuste porcentual

Rampade subida
Permite configurarun paso gradual entre la corriente inicial yla corriente de soldadura.

Por defecto
0/off

Mdximo
999s

Minimo
0/off

Corriente Bilevel (dos niveles)
Permite ajustarla corriente secundariaen el modo de soldadura Bilevel.

A la primera presién del pulsador portaelectrodos se obtiene el pre-gas, el cebado del arco y la soldadura con

corrienteinicial.

Cuando se sueltapor primeravez, se obtienelarampade subida hastalacorriente "I1".
Sielsoldadoraprietay sueltardpidamente el pulsadorse pasaa"12".

Volviendo a apretary soltarrdpidamente el pulsador, se pasaa "l1"y asisucesivamente.

Sise aprietadurante untiempo mdslargo,inicialarampade descensodela corriente hasta la corriente final.
Soltando el pulsadorse obtiene elapagado del arcoy el gas sigue fluyendo durante el tiempo de post-gas.

Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Por defecto
3A Imax - 1% 500% 50%
Corriente Bilevel (dos niveles) (%-A)
Permite ajustarla corriente secundariaen el modo de soldadura Bilevel.
EITIG bilevel,cuando estd habilitado, sustituye el 4 tiempos.
Valeur U.M. P o r | Funcién de devolucién de
defecto | llamada
0 A - Regulacién actual
1 % X Ajuste porcentual
2 - - off
Corrientede base
Permite ajustarlacorriente de base enmodo deimpulsosy "fast pulse".
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Por defecto
3A Isald - 1% 100% 50%
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@ Corriente de base (%-A)

Permite ajustarla corriente de base en modo deimpulsosy "fast pulse".

0

H

11

12

1

a

14

1

H

H

1

—
~

Valeur U.M. P o r|Funcién de devolucién de
defecto | llamada

0 A - Regulacién actual

1 % X Ajuste porcentual

Frecuenciade impulsos

Permiteregularlafrecuenciade pulsacién.
Permite obtener mejoresresultados enlasoldadurade grosoresreducidosy una calidad estética superior del

cordén.
Minimo Mdximo Por defecto
0.1Hz 25Hz 5Hz

Ciclode trabajodeimpulsos
Permiteregularel duty cycle en pulsado.
Permite el mantenimiento delacorriente de pico durante untiempo considerable.

Minimo

Mdximo

Por defecto

1%

99 %

50%

FrecuenciaFast Pulse
Permiteregularlafrecuenciade pulsacion.
Permite obtenerunamayor concentraciényunamejor estabilidad del arco eléctrico.

Minimo

Mdximo

Por defecto

0.02KHz

2.5KHz

0.25KHz

Rampabajada

Permite configurarun paso gradual entre la corriente de soldaduray la corriente final.

Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 99.9s 0/off
Corriente final
Permite ajustarla corriente final.
Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Pordefecto
3A Imax 10A 1% 500 % -

Corriente final (%-A)
Permite ajustarla corriente final.

Valeur U.M. P o r | Funcién de devolucién de
defecto | llamada

0 A X Regulacién actual

1 % - Ajuste porcentual

Post-gas

Permite ajustar el flujode gasal final delasoldadura.

Minimo Mdximo Pordefecto

0.0s 999s syn

Iniciar corriente (HF start)

Permite variarla corriente de disparo

Minimo Mdximo Por defecto

3A Imax 100A
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Valeur P o r|TIGLiftStart

defecto
on X gatilloyvdlvulade gas controlados porbotén de antorcha
off - podersiempre activo

Soldadura por puntos

Permite activar el proceso de "soldadura por puntos"y establecer el tiempo de soldadura.
Permitelatemporizaciéndel proceso de soldadura.

Minimo Mdximo Por defecto
0/off 999s 0/off

20 | Re-start
Permite activarlafunciénrestart.
Permite la extincioninmediata delarco durante larampa de descenso o lareanudacién del ciclo de soldadura.

Valeur P o r|Funcién de devolucién de
defecto |llamada

0/off - off

1/0on X on

2/0f1 - off

21 | Easyjoining
Permite eliniciodel arco en corriente pulsadaylatemporizacién de la funcién antes del restablecimiento
automdtico delas condiciones de soldadura predefinidas.
Permite unamayorrapidezy precisién enlas operaciones de soldadura porpuntos de las piezas.

Minimo Mdximo Por defecto
0.1s 25.0s 0/off

22 | Microtime spotwelding
Permite habilitar el proceso de "microtime spot welding".
Permite latemporizacién del proceso de soldadura.

Minimo Mdximo Por defecto
0.01s 1.00s 0/off

Permite lagestidondelas funcionesydelos pardmetros de soldadura enla modalidad manual y robética.

Valeur Pordefecto | Funcién de devolucién de
llamada

on - Modalidad manual

off X Modalidad robdtica

L@ | Tipodemedida

Permite configuraren pantallalalecturadelatensiéon o corriente de soldadura.

Valeur U.M. Pordefecto Funcién de devolucién de llamada

0 A X Lectura + configuracién corriente

1 \% - Lecturade voltaje

2 - - Sinlectura
Pasoderegulacién

Permite ajustar el paso de variacién enlas teclas up-down.

Minimo Mdximo Pordefecto
0/off max 1
Configuracién del valor minimo del pardmetro externo CH1

Permite la configuracién del valor minimo para el pardmetro externo CH1.
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Configuracién del valormdximo del pardémetro externo CH1
Permite la configuracién del valor mdximo para el pardmetro externo CH1.

Tono zumbador

Permite ajustareltonodelzumbador.
Minimo Mdximo Por defecto
0/off 10 10

Contraste de pantalla
Permite ajustar el contraste dela pantalla.

Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 50 25
Reset

Permiterecuperarlosvalores pordefecto detodoslos pardmetrosy configurarel equipo conlas condiciones
predeterminadas.

6. MANTENIMIENTO

(il

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
aletas de ventilacion.

Elmantenimientodebe efectuarlo personal cualificado.Lareparaciénolasustitucién decomponentesdelsistema
por partede personalno autorizado provocalacaducidadinmediatadelagarantiadel producto. Lareparaciéno
sustitucion de componentes del equipo debe ser hecharealizarla personal técnico cualificado.

iAntes de cada operacién, desconecte el equipo!

6.1 Controles periédicos de la fuente de alimentacién

6.1.1 Equipo

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

6.1.2 Para el mantenimiento o la sustitucién de los componentes de las antorchas, dela
pinza portaelectrodo y/o delos cables de masa:

a0

;

N——o—

Controlelatemperaturadelos componentesy compruebe que no estén sobrecalentados.

Utilice siempre guantes conformes alas normativas.

Usellavesyherramientas adecuadas.

6.2 Responsabilidad

La carencia de este mantenimiento, provocard la caducidad de todas las garantias y el fabricante se considerard
exento de toda responsabilidad. Si el operador no respetara las instrucciones descritas, el fabricante declina
cualquierresponsabilidad.Situvieradudasy/o problemasnodude en consultaral centro de asistencia técnicamds
cercano.
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a La activaciénde unaalarmaola superacién de un limite de seguridad critico provoca una sefial visual en el panel
de mandosy el bloqueoinmediato delas operaciones de soldadura.

& Sisesuperaunlimite de proteccion, se activaunasenalvisualen el panelde mandos, pero es posible continuarcon
las operaciones de soldadura.

Acontinuacién se enumerantodaslasalarmasytodoslos limites de protecciénrelativos al sistema.

A Excesodetemperatura t A Excesodetemperatura t
EO1 EO3

A Error de configuracién delsistema ? A Memoria averiada

E11 L] E20

A Pérdida de datos A Subtensién

E21 E42

8. DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE PROBLEMAS

El sistema no se activa (led verde apagado)

Causa Solucién

Compruebeyreparelainstalacién eléctrica.
Consulte con personal experto.

» Nohaytensiénderedenlatomadealimentacién. »

v

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

» Enchufe o cable de alimentacién averiado.

¥

¥

» Fusibledelineaquemado. Sustituya elcomponente averiado.

¥

» Conmutadorde alimentacién averiado.

x

Sustituya elcomponente averiado.
Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéon delsistema.

¥

» Conexiéntraselcarrodelabobinaygeneradorno » Verificarlascorrectasconexionesdelosdistintos elementosdel
correcto odefectuoso. equipo.

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

» Electrénicaaveriada.

¥

Falta de potencia de salida (el sistema no suelda)

Causa Solucién
Sustituya el componente averiado.

Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéondelsistema.

» Boténdelaantorchaaveriado.

¥

¥

» Equiposobrecalentado (alarmadetemperatura- » Espereaquese enfrie el sistemadesactivarlo.
led amarilloiluminado).

» Tapalateral abiertaoconmutadordelapuerta » Paralaseguridad deloperadorlatapalateral debe estarcerrada
averiado. durante lasoldadura.

4

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndel sistema.

Conecte correctamente lamasa.
Consulte el parrafo "Instalacién®.

» Conexiénde masaincorrecta.

¥

x

» Tensidnderedfueraderango (led amarillo Restablezcalatensién dered dentrodelcampo delafuente de
iluminado). alimentacién.

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

¥

¥
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» Telerruptoraveriado.

» Electrénicaaveriada.

Suministro de potenciaincorrecto

Causa

¥

Selecciénincorrectadel proceso de soldadurao
selectoraveriado.

¥

Configuracionesincorrectas de los pardmetrosy
delasfuncionesdelainstalacién.

B2

Potenciémetro/encoderparael ajustedela
corriente de soldadura averiado.

v

Tensiénderedfueraderango.

Faltaunafase.

¥

Electrénicaaveriada.

2

Alimentacién del alambre bloqueada
Causa

» Boténdelaantorchaaveriado.

» Rodillosinadecuados o gastados.

» Alimentadordelalambre averiado.

» Recubrimiento delaantorchadafado.

» Elalimentadordelalambre norecibe corriente.

» Alambre enredado enlabobina.

» Boquilladelaantorchafundida (hilo pegado).

Alimentacién de alambre irregular
Causa

» Boténdelaantorchaaveriado.

» Rodillosinadecuados o gastados.

» Alimentadordelalambre averiado.

» Recubrimiento delaantorchadafado.

» Embrague enrolladorodispositivos de bloqueo de
losrodillos malregulados.

»

»

»

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndel sistema.

Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Solucién

»

»

x

4

v

¥

¥

V

x

Seleccione correctamente el proceso de soldadura.

Reinicie el sistemayvuelva a configurarlos pardmetros de
soldadura.
Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centrode asistenciamds cercano parala
reparaciondel sistema.

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

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

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Solucién

v

V

Y

¥

v

v

V

&

v

v

¥

¥

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Sustituyalosrodillos.

Sustituya el componente averiado.
Contacte con elcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciondel sistema.

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Compruebelaconexiénalafuente de alimentacion.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndel sistema.

Desenrede el alambre o sustituya la bobina.

Sustituya el componente averiado.

Solucién

Y

v

¥

v

¥

¥

v

»

V

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndel sistema.

Sustituyalosrodillos.

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centrode asistenciamds cercano parala
reparaciondel sistema.

Afloje elembrague.
Aumente la presién enlosrodillos.
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Inestabilidad del arco

Causa Solucién

Ajuste el flujode gas.

Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

» Protecciéndegasinsuficiente.

v

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantenga en perfectas condiciones el sistema de suministro del
gas.

» Presenciade humedadenelgasdesoldadura.

x

¥

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos. »

Compruebe cuidadosamente el sistema de soldadura.

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndel sistema.

¥

Proyecciones excesivas de salpicaduras

Causa Solucién

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiéondesoldadura.

» Longituddearcoincorrecta.

¥

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos. Reduzcalatensionde soldadura.

v

¥

Ajuste el flujo de gas.
Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

» Protecciénde gasinsuficiente.

¥

» Dindmicadearcoincorrecta. Aumente el valorinductivo del circuito.

¥

» Mododesoldaduraincorrecto. Reduzcalainclinaciéndelaantorcha.

¥

Insuficiente penetracién

Causa Solucién

» Mododesoldaduraincorrecto. » Reduzcalavelocidad de avance durantelasoldadura.
» Pardmetrosde soldaduraincorrectos. » Aumentelacorriente de soldadura.

» Electrodoinadecuado. » Utiliceunelectrodode didmetro mds pequefio.

» Preparaciénincorrectadelosbordes. » Aumentelaaperturadelachaflanado.

» Conexiénde masaincorrecta. » Conecte correctamentelamasa.

» Consulte el pdrrafo "Instalacién.

» Laspiezasasoldarsondemasiado grandes. » Aumentelacorriente de soldadura.

Inclusiones de escoria

Causa Solucién

» Limpiezaincompleta. » Limpie perfectamente las piezas antesdelasoldadura.
» Electrodo de didmetro muy grueso. » Utiliceunelectrodo de didmetro mds pequefio.

» Preparaciénincorrectadelosbordes. » Aumente la aperturadelachaflanado.

» Modo desoldaduraincorrecto. » Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.

» Avanceregularmente durante lasoldadura.

Inclusiones de tungsteno
Causa Solucién

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos. » Reduzcalatensiénde soldadura.
» Utiliceun electrodo de didmetro superior.

» Electrodoinadecuado. » Utilice siempre productosy materiales de calidad.
» Afile correctamente el electrodo.

» Mododesoldaduraincorrecto. » Eviteloscontactosentre electrodoysoldaduradeinsercion.
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Sopladuras

Causa

» Protecciéndegasinsuficiente.

Encoladura
Causa

» Longitudde arcoincorrecta.
» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.

» Mododesoldaduraincorrecto.

» Laspiezasasoldarsondemasiado grandes.

» Dindmicadearcoincorrecta.

Incisiones marginales
Causa

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.
» Longituddearcoincorrecta.
» Mododesoldaduraincorrecto.

» Protecciéndegasinsuficiente.

Oxidaciones
Causa

» Protecciénde gasinsuficiente.

Porosidades
Causa

» Presenciade grasa, pintura, 6xido o suciedad en
las piezas asoldar.

2

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

Presenciade humedaden el materialde
aportacion.

¥

Longitud de arcoincorrecta.

4

Presenciade humedad en elgasde soldadura.

¥

Proteccién de gasinsuficiente.

¥

Solidificacién muy rdpidadelasoldadurade
insercion.

Solucién

» Ajuste el flujode gas.

» Compruebe que eldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

Solucién

v

Aumente ladistanciaentre electrodoy pieza.
Aumentelatensién de soldadura.

V

Aumente la corriente de soldadura.
Aumente latensiéndesoldadura.

v

x

V

Aumente el dngulodeinclinaciéndelaantorcha.

Aumente la corriente de soldadura.
Aumentelatensiéndesoldadura.

¥

¥

Aumente el valorinductivo del circuito.

¥

Solucién

Reduzcalatensiénde soldadura.
Utilice un electrodo de didmetro mds pequeiio.

v

¥

¥

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiéndesoldadura.

¥

Reduzcalavelocidad de oscilacién lateralenelllenado.
Reduzcalavelocidad de avance durante lasoldadura.

V

4

4

Utilice gases adecuados paralos materiales asoldar.

Solucién

» Ajuste el flujode gas.
» Compruebe que eldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

Solucién

¥

Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

V

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

¥

v

Utilice siempre productosy materiales de calidad.

Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacion.

v

V

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiénde soldadura.

Y

¥

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantenga en perfectas condiciones el sistema de suministro del
gas.

v

Ajuste el flujo de gas.
Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenas condiciones.

v

V

Reduzcalavelocidad de avance durante lasoldadura.
Precaliente las piezas asoldar.
Aumente la corriente de soldadura.

¥

v

¥
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Grietas en caliente
Causa Solucién

Reduzcalatensiénde soldadura.
Utilice un electrodo de didmetro mds pequeiio.

Pardmetrosde soldaduraincorrectos.

¥

v

Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

¥

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

¥

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

¥

Presenciade grasa, pintura, éxido o suciedad en el
materialde aportacién.

¥

¥

Modo de soldaduraincorrecto. »

Sigalassecuencias operativas correctas para el tipodeuniéna
soldar.

Piezas asoldarcon caracteristicas diferentes. » Aplique undepésito superficial preliminar antes delasoldadura.

¥

Grietas en frio

Causa Solucién
» Presenciade humedaden el materialde » Utilice siempre productosy materiales de calidad.
aportacion. » Mantengasiempre en perfectas condiciones el materialde
aportacién.
» Formaespecialdelauniénasoldar. » Precalientelas piezasasoldar.

» Hagaun postcalentamiento.

» Sigalassecuenciasoperativas correctas paraeltipodeuniéna
soldar.

9. INSTRUCCIONES DE USO

9.1 Soldaduras con electrodo recubierto (MMA)

Preparaciéndelosbordes

Para obtener buenas soldaduras esrecomendable trabajar sobre piezas limpias, no oxidadas, sin herrumbre ni otros agentes
contaminadores.

Elecciéndel electrodo

Eldidmetrodel electrodo que se hade empleardepende del espesordel material, de la posicién, deltipo de uniénydeltipode
preparaciéndelapiezaasoldar.

Los electrodos de mayor diametro requieren corrientes muy elevadas y en consecuencia una mayor aportaciéon térmicaenla
soldadura.

Tipoderevestimiento Propiedades Uso
Rutilo Facilidad de uso Todaslas posiciones
Acido Altavelocidad de fusién Plano
Bdsico Alta calidad delaunién Todaslas posiciones

Elecciéndelacorriente de soldadura

La gama de la corriente de soldadura relativa al tipo de electrodo utilizado estd especificada por el fabricante en el mismo
embalaje deloselectrodos.

Encendidoy mantenimiento delarco

El arco eléctrico se produce al frotar la punta del electrodo sobre la pieza a soldar conectada al cable de masa y, una vez
encendido el arco, retirando rdpidamente el electrodo hasta situarlo enladistancia de soldadura normal.

Para mejorar el encendido del arco es util, en general, un incremento inicial de corriente respecto a la corriente base de
soldadura (Hot Start).

Unavez que se ha producido el arco eléctrico, empiezala fusién de la parte central del electrodo que se deposita en formade
gotasenlapiezaasoldar.

Elrevestimiento externo delelectrodo se consume, suministrando asiel gas de proteccién paralasoldaduraygarantizando su
buenacalidad.

Paraevitarquelasgotasde material fundido,apaguenelarcoal provocarun cortocircuitoy pegarse el electrodo albafio de soldadura,
debido asu proximidad, se produce un aumento provisional de la corriente de soldadura para fundir el cortocircuito (Arc Force).

Sielelectrodo quedara pegado alapieza porasoldares Gtil reduciral minimo la corriente de cortocircuito (antisticking).
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( 1 Ejecuciéondelasoldadura

El dngulo deinclinacién del electrodo cambia segun
el numero de pasadas; el movimiento del electrodo
serealizanormalmente conoscilacionesy paradasa
los lados del cordén para evitar la excesiva
acumulacién del material de aportacién en la parte
central.

N v,

Retirarlaescoria
Lasoldadura mediante electrodosrecubiertos obliga aretirarla escoria tras cada pasada.
Lalimpiezase efectua mediante un pequefio martillo o mediante cepillo en caso de escoriafria.

9.2 Soldadura TIG (arco continuo)

Descripcién

El proceso de soldadura TIG (Tungsten Inert Gas) se basa en la presencia de un arco eléctrico que se forma entre un electrodo
infusible (de tungsteno puro o en aleacién, con una temperatura de fusién de aproximadamente 3370°C) y la pieza; una
atmosferade gasinerte (argdn) asegurala proteccion del bafio.

Paraevitarinsercionespeligrosasdetungstenoenlaunién, elelectrodojamdstiene que entrarencontacto conlapiezaasoldar;
porello,lafuente de alimentacién de soldaduradispone normalmente de un dispositivo de encendido del arco que generauna
descarga de alta frecuencia y alta tensién entre la punta del electrodo y la pieza a soldar. Asi, gracias a la chispa eléctrica, al
ionizarse laatmoésfera del gas se enciende el arco de soldadurasin que haya contacto entre el electrodoy la pieza asoldar.
Existe también otro tipo deinicio,con menosinclusiones de tungsteno: elinicio enlift que no necesita alta frecuencia, sino sélo
de unasituaciéninicial de un cortocircuito de baja corriente entre el electrodo y la pieza; en el momento en que se levanta el
electrodo se establece el arco, ylacorriente aumenta hasta el valorde soldaduraintroducido.
Paramejorarlacalidaddelapartefinaldelcordéndesoldaduraes Gtil poder controlarconexactitud eldescensodelacorriente
desoldaduray esnecesario que elgasfluyaen elbafio de soldaduradurante unos segundos despuésde la extincién del arco.
Enmuchascondicionesdetrabajo esltil poderdisponerde 2 corrientesde soldadura programadas previamentey poder pasar
fdacilmente de unaaotra(Bilevel).

Polaridad de soldadura

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

& Eslapolaridad mds utilizada (polaridad directa), permite un reducido desgaste del electrodo
1 (1) puesto que el 70% del calorse concentrasobre el dnodo (es decir, sobre la pieza).

Se obtienen bafos estrechos y hondos con elevada velocidad de avancey, en consecuencia,
conbajaaportacién térmica.
g I\~
D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
O] Lapolaridadinvertida permite la soldadura de aleacionesrecubiertas poruna capade éxido
1 refractario contemperaturade fusién superior aladel metal.

No se pueden utilizar corrientes elevadas, puesto que éstas producirian un elevado desgaste
S , I \e—

delelectrodo.

( )| D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T D.CSP La utilizacién de una corriente directa intermitente permite un mejor control del bafio de
soldaduraendeterminadas condiciones de trabajo.
o Elbafiodesoldaduraseformaporlosimpulsos de punta(lp), mientras que lacorrientede base
N\ (Ib) mantiene el arco encendido. Estasolucién facilitalasoldadurade pequeiios espesorescon
g menores deformaciones, un mejor factor de forma y consiguiente menor peligro de
T .G85 -PULSED agrietamiento en caliente y deinclusiones gaseosas.

Al aumentar la frecuencia (media frecuencia) se obtiene un arco mds estrecho, mds
concentrado y mds estable y una ulterior mejora de la calidad de la soldadura de espesores
delgados.
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Caracteristicas de las soldaduras TIG

Elprocedimiento TIGes muy eficazenlasoldadurade aceros,tantoalcarbonocomo aleaciones, paralaprimerapasadasobre
tubosyenlassoldaduras que deben presentarun aspecto estético excelente.

ES

Serequiere la polaridad directa (D.C.S.P.).

Preparaciéndelosbordes

El procedimientorequiere una cuidadosalimpiezay preparaciénde los bordes.

Elecciéony preparaciéndel electrodo

Seaconsejausarelectrodosdetungstenodetorio (2% de torio-colorrojo)o,como alternativa, electrodos de cerioodelantano

conlossiguientes didmetros:

Gamade corriente Electrodo

(DC-) (DC+) (AC) o a

3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450 A 6,4mm 150-180°

Elelectrodo debe estar afilado delaforma mostrada enla figura.

\

Materialde aportacién

Lasvarillasde aportacién debentenerunas propiedades mecdnicas similares alas del material de base.
No utilice trozos extraidos del material de base, puesto que pueden afectar negativamente alas soldaduras mismas.

Gasde proteccién

Prdcticamente se utiliza siempre el argén puro (99.99%).

Gamadecorriente Gas

(DC-) (DC+) (AC) Boquilla Flujo

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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10. CARACTERISTICAS TECNICAS

Caracteristicas electricas

URANOS 1800 TLH U.M.
Tensiénde alimentacién U1(50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (x15%) Vac
Zmax (@PCC)* — — mQ
Fusible delinearetardado 20 16 A
Tipode comunicacién DIGITAL DIGITAL

Potencia mdxima absorbida 3.3 53 kVA
Potencia mdxima absorbida 3.3 5.5 kw
Factorde potencia (PF) 1 1

Rendimiento (u) 85 85 %
Cos @ 0.99 0.99

Corriente mdaxima absorbida lTmax 28.7 24.0 A
Corriente efectiva l1eff 15.8 14.2 A
Gamade ajuste (MMA) 3-110 3-170 A
Gamade ajuste (TIG CC) 3-140 3-180 A
Tensiénenvacio Uo (MMA) 80 80 Vdc
Tensién envacio Uo (TIG CC) 106 106 Vdc
Tensiéonde pico Up (TIG CC) 9.4 9.4 kV

*Este dispositivo cumple con los requisitos de la Normativa EN /IEC 61000-3-11.
*Este dispositivo cumple con los requisitos de la Normativa EN /IEC 61000-3-12.

Ciclo de trabajo

URANOS 1800 TLH 1x115 1x230 U.M.
Ciclode trabajo MMA (40°C)

(X=30%) 110 - A
(X=35%) - 170 A
(X=60%) 95 150 A
(X=100%) 80 120 A
Ciclode trabajo MMA (25°C)

(X=75%) 180 170 A
(X=100%) 160 150 A
Ciclode trabajo TIGDC (40°C)

(X=30%) 140 - A
(X=35%) - 180 A
(X=60%) 120 160 A
(X=100%) 105 140 A
Ciclodetrabajo TIGDC(25°C)

(X=60%) - 110 A
(X=70%) 140 - A
(X=100%) 130 95 A

Caracteristicas fisicas

URANOS 1800 TLH U.M.

Grado de proteccién IP IP23S

Clase de aislamiento H

Dimensiones (Ixwxh) 410x150x330 mm

Peso 9.4 Kg

Seccién cable de alimentacién 3x2.5 mm?

Longitud de cable de alimentacion 2 m
ENIEC 60974-1/A1:2019

Normas de fabricacion ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
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11. ETIQUETA DE DATOS

XL

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

URANOS 1800 TLH

E

= QD] | N

60974 1/A1:2019

60974-10/A1:2015 Class A

60974-3:2019

Up 9.6 kV
-—== 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
Xoc)| 35% (30%) 60% 100%
12 180A (140A) 160A (120A) 140A (105A)
U2 17.2V (15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)

5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)

Xa0Q)| 35% (30%) 60% 100%
Uo I2 170A (TT0A) | 150A (95A) 120A (30A)
90V | Uz | 26.8V(24.4V) | 26.0V(23.8V) | 24.8V (23.2V)
?sz: U1 230V(115V) | himax 24A(28.7A) | et 14.2A(15.8A)
MADE
IP 23 S c € EH "ALV

)54

12 SIGNIFICADO DE LA ETIQUETA DE LOS DATOS

1 2
3 [ 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2T A5 [ 16 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CEl =&
N —)
CE Declaracién UE de conformidad
EAC Declaraciénde conformidad EAC
UKCA  Declaraciénde conformidad UKCA

AN N

o N O~ U1

10
11

12
13
14
15
16
17

15A

16A
17A

158

16B

178
18
19
20
21
22
23

Marcade fabricaciéon

Nombreydirecciéon del fabricante
Modelodelaparato

N°deserie

XXXXXXXXXXXX Afo de fabricacion
Simbolo deltipodelaunidad de soldadura
Referencia alasnormasde construcciéon
Simbolo del proceso de soldadura

bohlerweldlng

estalpin

Simbolo por las soldadoras para los equipos adecuados
paratrabajarenunentornoconriesgo elevado dedescarga

eléctrica

Simbolodelacorriente de soldadura
Tensién asignada avacio

Gama de
correspondiente tensién convencional de carga
Simbolo delciclodeintermitencia

Simbolo delacorriente asignadade soldadura
Simbolodelatensién asignadade soldadura
Valores del ciclodeintermitencia

Valores delciclodeintermitencia

Valoresdel ciclodeintermitencia
Valoresdelacorriente asignadade soldadura
Valoresdelacorriente asignadade soldadura
Valoresdela corriente asignada de soldadura
Valoresde latensidon convencional de carga
Valoresdelatensién convencional de carga
Valores delatensién convencional de carga
Simbolodelaalimentacién

Tensién asignada de alimentacién

Mdxima corriente asignada de alimentacién
Mdxima corriente efectiva de alimentacién
Grado de proteccién

Tensién nominal de pico
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PORTUGUES

DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE

O construtor
voestalpine B6hler Welding Selco 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:

URANOS 1800 TLH 55.07.040
estd conforme as directivas UE:

2014/35/UE LOWVOLTAGEDIRECTIVE
2014/30/UE EMCDIRECTIVE
2011/65/UE  RoHSDIRECTIVE

e que asseguintes normas harmonizadas foram aplicadas:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Adocumentag¢do que atesta o cumprimento das diretrizes ficard a disposi¢do para vistorias no referido
fabricante.

Qualquer operacdo ou modificagdo ndo autorizada, previamente, pela voestalpine Béhler Welding
SelcoS.r.l.anulard a validade desta declaragéo.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SIMBOLOS

n Perigo iminente de lesdes corporais graves e de comportamentos perigosos que podem provocar lesdes corporais
graves.

Informagdoimportante aseguirde modo a evitarlesdes menos graves oudanosem bens.

5
[:g’ Todas asnotas precedidas deste simbolo sdo sobretudo de cardcter técnico e facilitam as operagdes.
—
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Antes de iniciar qualquer tipo de opera¢do na mdquina, é necessdrio ler cuidadosamente e compreender o
contetddo deste manual.

Ndo efectuar modificagdes ou operacdes de manuten¢cdo que ndo estejam previstas. O fabricante ndo se
responsabiliza pordanos causados em pessoas ou bens, resultantes da utilizagdoincorrectaoudando-aplicagdo
do contetdo deste manual.

Mantersempreasinstrucdesde utilizacdo nolocalde utilizagdodo aparelho. Paraalémdasinstru¢cdes de utilizagdo,
observarasnormas gerais e osregulamentos locais de preven¢do de acidentes e prote¢cdo ambientalem vigor.

Todas as pessoas envolvidas na colocagdo emsservigo, utilizacdo, manutencdo ereparacdo do aparelho devem:
« sertitularesde qualificagcdo apropriada

e dispordascompeténcias de soldaduranecessdrias

e erintegralmente erespeitarrigorosamente estasinstru¢des de utilizagdo

Para quaisquer dldvidas ou problemas relativos & utilizagdo do equipamento, ainda que ndo se encontrem aqui
descritos, consultar pessoal qualificado.

1.1 Condicoes de utilizacdo

B =

ks
D)

Cadainstalagdo deve ser utilizada exclusivamente para as operac¢des para que foi projectada, nos modos e nos
dmbitos previstos na chapa de caracteristicas e/ou neste manual, de acordo com as directivas nacionais e
internacionaisrelativas ad segurang¢a. Uma utilizagcdo diferente da expressamente declarada pelo construtor deve
ser considerada completamente inadequada e perigosa e, neste caso, o construtor declina toda e qualquer
responsabilidade.

Estamdquinasédeveserutilizadacomfins profissionais,numainstala¢cdoindustrial. O construtordeclinaqualquer
responsabilidade poreventuais danos provocados pela utilizagdo dainstalagdo em ambientes domésticos.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas entre -10°C e +40°C
(entre +14°F e +104°F).

O equipamento deve ser transportado e armazenado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas
entre-25°Ce +55°C (entre-13°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%, a 40°C(104°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativando superiora 90%, a 20°C (68°F).

O equipamentodeveserutilizado aumaaltitude mdxima, acimado niveldomar,ndo superiora2000 m (6500 pés).

Ndo utilizar o aparelho paradescongelar tubos.
Ndo utilizar este equipamento para carregar baterias e/ouacumuladores.
Ndo utilizar este equipamento para fazer arrancar motores.

1.2 Protec¢do do operador e de outros individuos

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

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

- estarintactoeembomHébestado

- serdaprovadefogo

- serisolante e estarseco

- estarjustoaocorpoendoterdobras

Utilizar sempre cal¢cado conforme as normas, resistentes e que garantam isolamento contra a dgua.
Utilizar sempre luvas conformes as normas, que garantam isolamento eléctrico e térmico.

Usarmdscaras com protectores laterais da cara e filtros de protec¢do adequados para os olhos (pelo menos NR10
ou superior).

Utilizar sempre 6culos de protec¢do, com protectores laterais, especialmente durante a remo¢do manual ou
mecdnicadasescérias dasoldadura.

Ndo utilizarlentes de contacto!
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Utilizar protectores auriculares se, durante o processo de soldadura, forem atingidos niveis de ruido perigosos. Se
onivelderuidoexcederoslimites previstos pelalei,delimitaradreade trabalho 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¢do. 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
engrenagens enquanto o mecanismode avango do fio estiverem funcionamento. Adesactiva¢gdo dosdispositivos
de protec¢do nos mecanismos de avanco do fio é extremamente perigosa eisenta o construtor de toda e qualquer
responsabilidade poreventuais danos materiais ou pessoais.

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

sﬁ A :& Verificarse atocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou operagcdes de manuten¢do.

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

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

Antes de abandonar o posto de trabalho, deixar a drea de trabalho em boas condigdes de seguran¢a, de maneira
aevitardanos materiais e pessoais acidentais.

N—————

1.3 Protec¢do contra fumos e gases

Osfumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de soldadura podem ser nocivos para a saude.

Os fumos produzidos durante o processo de soldadura podem, em determinadas circunstdncias, provocar cancro
oudanosno feto de mulheres grdvidas.

Mantera cabeg¢a afastadados gases e fumos de soldadura.

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

Casoaventilagdo sejainadequada, utilizar mdscaras e dispositivos respiratérios.

No casodaopera¢dodesoldaduraserefectuadanumadreaextremamentereduzida,ooperadordeverdserobservado por
um colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

Ndo utilizar oxigénio para a ventilagdo.

Verificar a eficiéncia da exaustdo comparando regularmente as quantidades de emissdes de gases nocivos com os valores
admitidos pelasnormas de segurancga.

A quantidade e a periculosidade dos fumos produzidos estd ligada ao material base utilizado, ao material de adi¢do e as
eventuaissubstdnciasutilizadas paraalimpezaedesengorduramento das pecasasoldar. Seguircom aten¢cdo asindicagdes
do construtor, bem como asinstrucdes constantes das fichas técnicas.

Nd&o efectuaropera¢desde soldadura perto de zonas de desengorduramento ou de pintura.

Colocarasbotijasde gdsem espagos abertos ouem locais com boa ventilagdo.

1.4 Prevenc¢do contraincéndios/explosdes
O processode soldadura pode provocarincéndios e/ou explosdes.

» Retirardadreadetrabalhoedasdreasvizinhastodos os materiais ou objectos inflamdveis ou combustiveis.
» Osmateriaisinflamdveisdevem estarapelomenos 11 metros (35 pés)dadreade soldaduraoudevem estaradequadamente
protegidos.

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

* Ndo efectuaroperac¢des de soldadurasobre ou perto de contentoressob pressdo.

* Ndo efectuaroperacdesde soldaduraem contentores fechadosoutubos. Prestarespecialatencdo asoldaduradetubosou
recipientes, ainda que essestenham sido abertos, esvaziados e cuidadosamente limpos. Residuos de gds, combustivel, leo
ou semelhantes poderiam causar explosdes.

» Ndo efectuaroperag¢desde soldaduraem locais onde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.

» Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensdo ndo pode entrarem contacto, acidentalmente, com partes ligadas
aocircuitodeterra.

» Colocarnas proximidades da dreade trabalho um equipamento oudispositivo de combate aincéndios.
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1.5 Precauc¢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¢cdes
minimas de seguran¢ade transporte, de manuten¢do e de utilizagdo.

Asbotijasdevem estarfixas verticalmente a paredesououtros apoios,com meios adequados, paraevitarquedas e choques
mecdnicos acidentais.

Enroscar o capuz para a protec¢do da vdlvula, durante o transporte, a colocagdo em funcionamento e sempre que se
concluam asoperac¢des de soldadura.

« Evitar a exposi¢cdo das botijas aos raios solares, a mudancas bruscas de temperatura ou a temperaturas demasiado altas.
Ndo exporas botijas atemperaturas demasiado altas ou baixas.

Evitarque asbotijasentremem contactocomchamaslivres, arcoseléctricos, tochasoualicates porta-eléctrodos e materiais
incandescentes projectados pela soldadura.

Manter as botijas afastadas dos circuitos de soldadura e dos circuitos de corrente em geral.

* Aoabriravdlvuladabotija, mantera cabe¢a afastada do ponto de saidado gds.

Aoterminarasoperacdesde soldadura, deve fechar-se sempre a vdlvula da botija.

Nunca efectuar soldaduras sobre uma botija de gds sob pressdo.

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

1.6 Protecg¢do contrachoques eléctricos

Um choque dedescarga eléctrica pode ser mortal.

Evitar tocar nas zonas normalmente sob tensdo, no interior ou no exterior da mdquina de soldar, enquanto a prépria
instalagdo estiver alimentada (tochas, pistolas, cabos de terrq, fios, rolos e bobinas estdo electricamente ligados ao circuito
desoldadura).

Efectuar oisolamento eléctrico dainstala¢cdo e do operador, utilizando planos e bases secos e suficientemente isolados da
terra.

Assegurar-se de que o sistema estd correctamente ligado a uma tomada e a uma fonte de alimenta¢do equipada com
condutordeterra.

Ndo tocarsimultaneamente em duas tochas ou em dois porta-eléctrodos.

Sesentirum choque eléctrico, interrompadeimediato as opera¢des de soldadura.

O dispositivo de escorvamento e estabiliza¢cdo do arco foi concebido para uma utilizagdo manual ou mecénica.

Seocomprimento do magarico oudos cabos de soldadura for superiora 8 m, oriscode choque eléctrico é maior.

LG

1.7 Campos electromagnéticos e interferéncias

(( )) Apassagemdacorrente, através dos cabosinternos e externos damdquina, criaum campo electromagnético nas
proximidades dos cabos de soldadura e do préprio equipamento.

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

Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de procederem a
operagdesde soldadura porarco.

()

1.7.1 Classificacdo CEM em conformidade com anorma: EN 60974-10/A1:2015.

O equipamento Classe B cumpre os requisitos de compatibilidade electromagnética em ambientes industriais e

|

Classe . S . . S . K s A
B residenciais, incluindo zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica é efectuado pela rede
publicade baixatensdo.
( \ Oequipamento Classe Ando deve ser utilizado em zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica

Classe | é efectuado pelarede publica de baixa tensdo. Dado que eventuais perturbacdes de condutividade e radiacdo
poderdodificultar acompatibilidade electromagnética do equipamento classe Anessas zonas.

[>

Paramaisinformag¢des, consulte o capitulo: PLACA DE DADOS ou Caracteristicas técnicas.
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1.7.2 Instalacdo, utilizacdo e estudo da drea

Este equipamento foi construido em conformidade com asindica¢cdes contidas nanormaharmonizada EN 60974-10/A1:2015
eestdidentificadocomo pertencente d“CLASSE A”. Estamdquinasé deve serutilizadacomfins profissionais, numainstalagdo
industrial. O construtor declina qualquerresponsabilidade por eventuais danos provocados pela utilizacdo dainstalagdo em
ambientes domésticos.

(= ) Outilizadordeveserespecializadonaactividade, sendo, porisso, responsdvel pelainstalacdo e pelautilizagdodo
Iﬁ.i] equipamento de acordo com as indica¢des 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
S i
abricante.

o e )

(W) As perturbac¢des electromagnéticas tém sempre que serreduzidas até deixarem de constituirum problema.

N————

e M . . - , . .. -
P-. 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.

1.7.3 Requisitos darede de energia eléctrica

O equipamento de alta poténcia pode, emvirtude da corrente primdria distribuida pelarede de energia eléctrica, influenciar
aqualidade da poténcia da rede. 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 deligagdo arede publica
(Ponto de Acoplamento Comum a 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 acolocacdo defiltros narede de alimentacdo.

Etambém necessdrio considerar a possibilidade de blindar o cabo de alimentacéo.

Paramaisinformagdes, consulte o capitulo: Caracteristicas técnicas.

1.7.4 Precaucdesrelacionadas com os cabos

Paraminimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respeitar as seguintesinstrugdes:

» Enrolarjuntos e fixar,quando possivel,o cabo de terrae o cabo de poténcia.

» Evitarenrolaroscabosavoltado corpo.

» Evitarcolocar-se entre o cabo de terrae o cabo de poténcia(manter os doiscabosdo mesmo lado).

* Oscabosdeverdo sermantidos tdo curtos quanto possivel, colocados juntos entre sie mantidos ao nivel do chdo.
» Colocaroequipamento auma certadisténciadazonadesoldadura.

» Oscabosdevem sercolocadoslonge de outros cabos eventualmente presentes.

1.7.5 Ligag¢do a terra

Deveter-seem considera¢cdo que todos oscomponentes metdlicosdainstalacdode soldaduraedosque seencontramnassuas
proximidades devem sserligados aterra. Aliga¢do aterradeverd ser feitade acordo com asnormas nacionais.

1.7.6 Liga¢cdo da pecade trabalho a terra

Quandoapecadetrabalhondo estdligada aterra, porrazdesde segurancga eléctricaou devido ds suas dimensdes e posi¢do,
umaligacdo entre apecaeaterrapoderdreduzirasemissdes. E necessdrio terem consideracdo quealiga¢do dterradapeca
de trabalho ndo aumenta orisco de acidente para o operador nem danifica outros equipamentos eléctricos. Aliga¢gdo aterra
deverdser feita de acordo com as normas nacionais.

1.7.7 Blindagem

Ablindagem selectivade outros cabos e equipamentos presentes nazonacircundante pode reduzir os problemas provocados
porinterferénciaelectromagnética.
Ablindagem de todaamdquinade soldar pode ser ponderada para aplicagdes especiais.

1.8 Grau de protecc¢do IP
IP23S

e Invdlucro protegido contra o acesso de dedos a partes perigosas e contra objectos sélidos com diGmetro
superior/iguala 12,5 mm.

» Invdlucro protegido contra chuva que caianum dngulo até 60°.

* Invdlucro protegido contra os efeitos danosos devidos & entrada de dgua, quando as partes mdveis do
equipamento ndo estdo em movimento.

1.9 Descarte
Ndo eliminar o equipamento elétrico juntamente com o lixo comum!
Em conformidade comaDiretiva Europeia2012/19/UErelativaaos Residuos de Equipamentos Elétricos e Eletrénicos
easuaaplicagdodeacordocomalegislagdonacional,osequipamentos elétricos quetenhamatingidoofimdo seu
ciclodevidadevemserrecolhidosseparadamente e enviados paraum centro de valoriza¢do e elimina¢cdo. Cabe ao
proprietdrio do equipamentoidentificar os centrosde recolha autorizados, solicitandoinformag¢des as autoridades
locais. Aaplicacdo da Diretiva Europeiaird permitirmelhorar o ambiente e asatde humana.

» Paramaisinformac¢des, consultarosite nainternet.
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Ainstala¢do sé pode ser executada por pessoal experiente e autorizado pelo fabricante.

Paraexecutarainstala¢cdo, assegurar-se de que o gerador estd desligado darede de alimentagdo.

E proibida aligacdo dos geradores em série ou em paralelo.

N———or

2.1 Elevacdo, transporte e descarga

« Oequip

amento é fornecido comuma pegaq, para transporte d mdo.

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

sicionamento do equipamento

Observar as seguintesregras:

e Ndocol

Facilacesso aos comandos e ligagdes do equipamento.

ocaro equipamento em espagos reduzidos.

* Nunca colocaroequipamento num plano cominclinag¢do superiora 10°em relagdo ao plano horizontal.
» Ligaroequipamentonum lugarseco,limpo e com ventilagdo apropriada.
» Protegeroequipamentodachuvaedosol.

2.3 Ligagodes

O equipamento dispde de um cabo de alimentagdo paraligagdo arede.
Ainstalacdo podeseralimentadacom:

¢ 115V monofdsico

e 230V monofdsico

O funcionamento do equipamento estd garantido para tolerdncias de tensdo varidveis entre +15% do valor
nominal.

Para evitar danos em pessoas ou no equipamento, é necessdrio controlar a tensdo de rede seleccionada e os
fusiveis ANTES de ligar a mdquina d rede de alimentag¢do. Além disso, é necessdrio assegurar-se de que o cabo é
ligado aumatomadaquedisponhadeligagcdo aterra.

E possivel alimentar a instalacéo por meio de um grupo electrogéneo, na condicdo deste garantir uma tensdo de
alimentacgdo estdvel de +15% relativamente ao valor de tensdo nominal declarado pelo fabricante, em todas as
condi¢cdes de funcionamento possiveis e @ maxima poténcia nominal. Normalmente, é aconselhdvel a utiliza¢gdo
de grupos electrogéneos de poténcia nominal igual a 2 vezes a de uma fonte de alimenta¢do monofdsica ou de
poténcia nominal igual a 1,5 vezes a de uma fonte de alimentacdo trifdsica. E aconselhdvel o uso de grupos
electrogéneos com controlo electrénico.

Para protecg¢do dos utilizadores, o equipamento deve ser correctamente ligado & terra. O cabo de alimentacdo
dispde de um condutor (amarelo - verde) paraligagdo aterra, que deve serligado auma fichacomligagdo arterra.
Este fioamarelo/verde NUNCA deve ser utilizado com outros condutores de corrente. Assegurar-se de que o local
deinstala¢cdopossuiligagdo aterraede queastomadasde corrente se encontram em perfeitas condi¢des. Instalar
somente fichashomologadas conformes as normas de seguranca.

A instalagdo eléctrica deve ser executada por pessoal técnico especializado, com os requisitos técnico-
profissionais especificos e em conformidade com alegislagdo do paisem que se efectua ainstalagdo.
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2.4 Instalacdo

2.41 Ligag¢do paraasoldadura MMA

@ Aligacdoilustrada nafigura tem como resultado umasoldadura com polaridade inversa.
Para obteruma soldadura com polaridade directa, inverta aligagdo.

@ Conectorde pingadeligacdo aterra
@ Tomada negativade poténcia(-)
@ Conectorde pin¢aporta-elétrodo

@ Tomada positivade poténcia (+)

\

» Ligarogrampo de massa d tomada negativa (-) da fonte de alimenta¢do. Inserir a ficha e rodar no sentido dos ponteiros do
relégio até fixar.

» Ligar o porta-eléctrodo a tomada positiva (+) da fonte de alimentacdo. Inserir a ficha e rodar no sentido dos ponteiros do
relégio até fixar.

2.4.2 Ligag¢do paraasoldaduraTIG

@ Conectorde pincadeliga¢do aterra
@ Tomada positivade poténcia (+)

@ ConexdodatochaTlG

@ Tomadadatocha

@ Tubodegdsdetocha

@ Cabodesinaldatocha

@ Conectore

Tubodegdsdetocha

@ Unido/ligagcdode gds

N J

» Ligar o grampo de massa & tomada positiva (+) da fonte de alimentag¢do. Inserir a ficha e rodar no sentido dos ponteiros do
relégio até fixar.

» LigaratochaTIGatomadadatochadafonte de alimentagdo. Inserirafichaerodarno sentido dos ponteiros do relégio até
fixar.

» Ligarocabodesinaldatochadaligacdo adequada.
» Ligarotubodegdsdatochadaunido/ligacdo adequada.

» Ligarotubo de gdsproveniente dabotijaao conectorde gds posterior. Regularo fluxodogdsde 5a 15 I/min.
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Sistema para automatizag¢do e robética

\

y,

@ Conectore

» Ligarocabodesinal CAN-BUS, para o controlo de dispositivos externos (como RC, Rl, etc.), ao conector especifico.
» Inseriro conectorerodaraporcanosentidodos ponteiros do relégio até fixar.

LigagdoRI11000
Entradasdigitais
e Iniciar

o Testedegds

* Emergéncia

Entradas analégicas

» Correntedesoldadura

Saidasdigitais
¢ Ferramentadesoldadurapronta

* Arcoestabelecido

» Ciclodegds

e “Consultaromanual deinstru¢ées”.

3. APRESENTACAO DO SISTEMA

3.1 Painel traseiro

-
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@ Cabodealimentacdo

Ligaosistema darede eléctrica.

@ Interruptor paraligar e desligaramdquina

Comandaaligagdo elétricadosistema.
Tem duas posi¢des, “O” desligada e “l” ligada.

@ Ndousado
@ Né&o usado
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3.2 Painelde tomadas

@ Tomada negativade poténcia(-)

Processo MMA: Conexdo caboterra
Processo TIG: Ligagdodolan¢a-chamas

@ Tomada positivade poténcia (+)
@ Processo MMA: Conexdotochaeletrodo
) Processo TIG: Conexdo caboterra
00 Conexdodo gds
000 @ 9
@ oo @ @ Ligagcdo do botdo datocha

!

3.3 Painel de comandos frontal
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@ VRD (Voltage Reduction Device)
1P,
® &

®

Dispositivo deredu¢do da poténcia
LED de alarme geral

Indicaaeventualintervencdo de dispositivos de protec¢gdo, como a protec¢do de temperatura.

LED de poténcia ativa

Indicaapresencade poténcianasliga¢desde saidado equipamento.

Visorde 7 segmentos

Permite que sejam apresentados os pardmetros gerais da mdquina de soldar, durante a inicializag¢do, a
defini¢do, aleituradacorrente e da poténcia, bem como durante asoldadura e codificagdo dos alarmes.
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@ Manipulo deregula¢do principal

©

Permite que a corrente de soldadura seja permanentemente ajustada.
Permite ajustar o pardmetro seleccionado no gréfico. O valor é apresentado no visor.
Permite a acesso a configuragdo, selec¢cdo e definicdo dos pardmetros de soldadura.

Processodesoldadura

Permite definiramelhor dindmicado arco seleccionando o tipo de eléctrodo utilizado.

@ Soldadura poreléctrodo (MMA)

Bdsico
Rutilico
Acido

Aco

Ferro fundido

@ Soldadura poreléctrodo (MMA)

Celulésico
Aluminio

Seleccionar correctamente a dindmica do arco permite maximizar os beneficios provenientes do gerador,
com o objectivo de obter o melhordesempenho de soldadura possivel.

Aperfeitasoldabilidade do elétrodo utilizado ndo é assegurada (a soldabilidade depende daqualidade edo
mododeconserva¢cdodosconsumiveis,dosmodosde operacdoedascondi¢desdesoldadura,dasnumerosas
aplicacdes possiveis...).

@ ProcessodesoldaduraTIGDC

Métodos de soldadura

@ 2 Fases

Em duasfases, carregarno botdo provoca o fluxo de gds, alimenta poténciaaofio e fa-lo
avangar;
aosersolto, 0 gds, apoténciae oavangode fio sdo desligados.

@ 4 Fases

Em quatro fases, a primeiravez que se carrega no botdo provoca o fluxo de gds, executando o
periodo de pré-gds manual; quando é solto, activa a poténcia no fio e o mecanismo de avango
defio. Asegundavez quese carregano botdo faz pararo fio e provocaoinicio do processo final,
oquerepdeacorrenteazero;nofinal,quando o botdo é solto, o fluxo de gds é desactivado.

Em bilevel o soldador pode soldarcom duas correntes diferentes, definidas previamente.

Aprimeiravez que se carregano botdo provocaoiniciodo periodo pré-gds, o atingirdoarcoea
soldaduracom acorrenteinicial.

Aprimeiravez que se solta o botdo provoca asubida de declive dacorrente “11".
Se osoldadorcarregar e soltar o botdo rapidamente, muda para “12”
Carregaresoltarobotdorapidamente provocaoregressoa“l1” e assim sucessivamente.

Pressionando porum periodo de tempo maislongo, iniciaarampa de descida da corrente que
conduz a corrente final.

Soltar o botdo provoca adesactivagdo do arco, enquanto o gds continua o fluxo para o periodo pés-gds.

Pulsacdo de corrente

@ Corrente constante
@ Corrente pulsada
@ FastPulse
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@ Pardmetros de soldadura

O grdficono painel permite aselec¢do e ajuste dos pardmetros de soldadura.

Corrente de soldadura

Permiteregularacorrente de soldadura.

DefinicGo de parGmetro Amperes (A)

boéhlerw

elding

oestalpine

Minimo

Mdximo

Predefinido

3A

Imax

100 A

Correntedebase

Permiteregularacorrente de base nos modos pulsado e pulsado rdpido.

Par@metro configurdvelem:
Amperes (A)
percentagem (%)

Minimo Mdximo Predefinido
3A Isald -

Minimo Mdximo Predefinido
1% 100% 50%

Frequénciade pulsagdo

Permiteregularafrequénciade pulsag¢do.

Permite obter melhoresresultados nasoldadura de materiais finos, bem comouma melhor

qualidade estéticadorebordo.

Definigdo de parG@metro Hertz (Hz)

Minimo

Mdximo

Predefinido

0.1Hz

2.5KHz

off

Rampadedescida

Permite definiruma passagem gradual entre a corrente de soldadura e acorrente final.
Definicdo de pard@metro: segundos (s).

Minimo Mdximo Predefinido
0/0off 99.9s 0/0off
Pés-gds
Permiteregular o fluxo de gdsno fimdasoldadura.
Definigdo de par@metro: segundos (s).
Minimo Mdximo Predefinido
0/off 99.9s 0/syn
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4. UTILIZACAO DO EQUIPAMENTO

Ao serligado, o sistema efetuauma série de verificagdes para garantir que ele e todos os dispositivos a ele ligados funcionam
corretamente. Nesta fase, o teste de gdstambém é executado para verificar a correctaligacdo ao sistemade alimentacdo de
gds.

Consultarasecg¢do "Painelde comandos frontal" e "Setup".

5. DEFINICOES

5.1 Defini¢gdes e definigcdo dos parametros

Permite a defini¢cdo e a regula¢cdo de uma série de par@metros adicionais para um controlo melhorado e mais preciso do
sistemade soldadura.

Os pardmetros presentes nas defini¢des estdo organizados em fun¢do do processo de soldadura seleccionado e possuem um
cédigo numérico.

Acesso adefinicoes

» Carregardurante 5 segundos no botdo encoder.
» O zerocentralnovisorde 7 segmentos confirma o acesso

bohler =g

Selec¢do eregulacdo do pardmetro desejado

» Rodarateclade codifica¢do (“encoder”) até visualizar o cédigo numérico relativo ao parédmetro.

» Opardmetro éidentificado pelo"." a direitado nimero

» Neste momento, carregar na tecla de codificagdo permite avisualizagdo do valor definido para o par@metro seleccionado
earespectivaregulag¢do.
» Aentradado par@metronosubmenu é confirmada pelodesaparecimentodo "." ddireitado nimero

Saida de definicdes
» Parasairdasecc¢do “regulagdo” premirnovamente a tecla de codificagdo.
» Parasairde defini¢des, acederao pard@metro “0” (quardar e sair) e premir a tecla de codifica¢do.

5.1.1 Listados pard@metros de definicbes (MMA)

Guardaresair
Permite guardar as modificacdes e sair de defini¢cdes.

Reset
Permite redefinir todos os pard@metros para os valores predefinidos.

Sinergia MMA

Permite definiramelhordindmicado arco seleccionando o tipo de eléctrodo utilizado.

Seleccionar correctamente adindmica do arco permite maximizar os beneficios provenientes do gerador,como
objectivode obter o melhordesempenho de soldadura possivel.

Valor Funcdo Predefinido

0 Bdsico -

1 Rutilico X

2 Celulésico -

3 Aco -

4 Aluminio -

5 Ferrofundido -
Aperfeitasoldabilidade do eléctrodo utilizado ndo é garantida
A soldabilidade depende da qualidade dos consumiveis e do respectivo estado de conservagdo, das
condi¢desde funcionamento ede soldadura, de numerosas aplicacdes possiveis, etc.
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Hot start
Permite regularovalorde “hotstart”em MMA.
Permite uminicio mais ou menos quente nas fases deignicdo do arco, facilitando as operag¢des iniciais.

Eléctrodobasico Eléctrodorutilo
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/off 500% 80% 0/off 500% 80%
Eléctrodo celulosico Eléctrodo CrNi
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/off 500% 150% 0/off 500% 100%
Eléctrodo de aluminio Eléctrododeferrofundido
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/off 500% 120% 0/off 500% 100%
[ Arcforce

Permite regularovalordo “Arc force” em MMA.

Permite umarespostadindmica mais ou menos energéticaem soldadura, facilitando as operag¢des realizadas
pelosoldador.

Aumentar o valordafor¢gadoarco parareduziroriscode colagemdo eléctrodo.

Eléctrodo basico Eléctrodorutilo
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/off 500% 30% 0/off 500% 80%
Eléctrodo celulosico Eléctrodo CrNi
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/off 500% 350% 0/off 500% 30%
Eléctrodo de aluminio Eléctrododeferrofundido
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/off 500% 100% 0/off 500% 70%

Tensdo de extingdodo arco

Permite definir o valor de tensdo que, ao ser atingido, forca a extingdo do arco eléctrico.

Permite uma melhor gestdo das vdrias condi¢gdes de funcionamento ocorridas.

Na fase de soldadura por pontos, por exemplo, uma baixa tensdo de extingdo do arco possibilita uma menor
produ¢do de chamano afastamento do eléctrodo da pecareduzindo salpicos, queimaduras e oxidagdo da pega.
No caso da utilizagdo de eléctrodos que necessitam de altas tensdes é aconselhdvel, pelo contrdrio, definir um
limite alto, para evitar que o arco se extinga durante a soldadura.

W Nunca definiruma tensdo de extingdo do arco maior do que a tensGo em vazio do gerador.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 99.9V 57.0V

Activacdo antiaderente

Permite aactivacdo ou desactivacdo dafuncdo antiaderente.

Afung¢do antiaderente permite reduzir a corrente de soldadurapara 0 A, no caso de se verificarumasituacdo de
curto-circuito entre eléctrodo e a pe¢aq, salvaguardando a pistola, o eléctrodo, o soldador e garantindo a
seguranc¢a perante as condi¢des ocorridas.

Otempode curto-circuito antes de afungdo anticolagem ("antisticking") actuar:

Valor Antiaderente Predefinido
0/off NAO ACTIVO -
0.1s+2.0s ACTIVO 0.5s
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Limite de actuacdo “Arc force”

Permiteregularovalordetensdono qualafonte de alimentag¢do fornece o aumento de corrente tipico do “Arc

=
O

2
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= ||| &=
| || | W

=
(Um]

force”.

Permite obter vdrias dinGmicasdo arco:

Limite baixo

Poucasoperag¢des do “Arcforce” criam um arco muito estdvel mas pouco reactivo.
Ideal parasoldadores experientes e para eléctrodos fdceis de soldar.

Limite alto

Muitas operag¢des do “Arc force” criam um arco ligeiramente mais instdvel mas muito reactivo.
O arco écapazde corrigireventuais erros do operador ou de compensar as caracteristicas do eléctrodo.
Ideal parasoldadores pouco experientes e para eléctrodos dificeis de soldar.

Minimo

Mdximo

Predefinido

0/off

99.9V

8V

Dynamic power control (DPC)

Permite seleccionaracaracteristica V/I pretendida.
Corrente constante

1=C

Oaumentooureducdodaalturadoarcondo tem efeito nacorrente de soldadura necessdria.
Recomendado paraeletrodo: Bdsico, Rutilico, Acido, Aco, Ferro fundido

1:20

Diminuicao do controlo de gradiente

O aumentodaalturado arco provocaumaredugdo da corrente de soldadura (e vice-versa), de acordocom o
valor determinado por 1 para 20 amperes porvolt.
Recomendado para eletrodo: Celulésico, Aluminio

P=C

Poténcia constante

O aumentodaalturado arco provocaumaredugdo da corrente de soldadura (e vice-versa), de acordo com alei:

V:1=K

Recomendado para eletrodo: Celuldsico, Aluminio

Tipode medida

Permite definirno display aleituradatensdo ou corrente de soldagem.

Valor U.M. Predefinido Funcdo deretornodechamada

0 A X Medic¢cdo + configurag¢do corrente
1 \ - Leituradetensdo

2 - - Semleitura

Passo deregulacdo
Permite aregula¢do deum par@metro,com um passo que pode ser personalizado pelo operador.
Funcionalidade controlada pelo botdo paracima/ parabaixo datocha.

Minimo

Mdximo

Predefinido

1

Imax

1

Definir o valor minimo do par@metro externo CH1
Permite a configura¢cdo do valor minimo para o par@metro externo CH1.

Definir o valor maximo do parG@metro externo CH1
Permite a configura¢do do valor méximo para o parédmetro externo CH1.

Tom avisador sonoro
Permite aregula¢do dotom avisadorsonoro.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 10 10
Contraste dovisor
Permite aregula¢do do contraste do visor.
Minimo Mdximo Predefinido
0/off 50 25
Reset

Permite redefinirtodos os pard@metros para os valores predefinidos e colocar novamente todo o sistema nas
condi¢cdes predefinidas.
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1.2 Listade pard@metros na configurag¢do (TIG-DC)

Guardar e sair
Permite guardar as modificagdes e sair de defini¢des.

Reset
Permite redefinirtodos os parG@metros para os valores predefinidos.

Pré-gas
Permite definireregular o fluxo de gds antes daigni¢do do arco.
Permite o carregamento do gdsnatochae apreparagdo do ambiente paraasoldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 99.9s 0.1s

Corrente inicial
Permite regular acorrenteinicial de soldadura.
Permite obterum banho de fusdo mais ou menos quente,imediatamente apds aigni¢cdo do arco.

Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido

1% 500% 50% 3A Imax -

Correnteinicial (%-A)
Permite regularacorrenteinicial de soldadura.
Permite obterum banho de fusdo mais ou menos quente,imediatamente apds aigni¢cdo do arco.

Valor U.M. Predefinido | Fungdo de retorno de
chamada

0 A - Regulamento atual

1 % X Ajuste de porcentagem

Rampade subida
Permite definiruma passagem gradual entre a corrente inicial e a corrente de soldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 999s 0/off

Corrente de duplo nivel

Permite regular acorrente secunddria na modalidade de soldadura de duplo nivel.

A primeira pressdo do botdo da tocha obtém-se a pré-vazdo do gds, aignicdo do arco e a soldadura com corrente
inicial.

Aprimeiralibertac@o do bot&o obtém-se arampa de subida & corrente “I1”.

Se osoldador pressiona e soltarapidamente o botdo passa-sea“12”.

Pressionando e soltando rapidamente o botdo passa-se novamente a “I1” e assim adiante.

Pressionando porum periodo de tempo mais longo, inicia a rampa de descida da corrente que conduz & corrente
final.

Soltando o botdo produz-se o desligamento do arco enquanto que o gds continua a fluir pelo tempo de pés-vazdo.

Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdaximo Predefinido
3A Imax - 1% 500% 50%

Corrente de duplo nivel (%-A)
Permite regular acorrente secunddria na modalidade de soldadura de duplo nivel.
OTIGbilevel,quando activado, substitui o de 4 tempos.

Valor U.M. Predefinido | Funcdo de retorno de
chamada

0 A - Regulamento atual

1 % X Ajuste de porcentagem

2 - - off

Correntedebase
Permite regularacorrente de base nos modos pulsado e pulsado rdpido.

Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
3A Isald - 1% 100% 50%
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Corrente de base (%-A)

Permite regularacorrente de base nos modos pulsado e pulsado rdpido.

Valor U.M. Predefinido | Funcdo de retorno de
chamada

0 A - Regulamento atual

1 % X Ajuste de porcentagem

Frequénciade pulsagéo

Permiteregularafrequénciade pulsag¢do.

Permite obter melhoresresultados nasoldadura de materiais finos, bem como uma melhor qualidade estéticado
rebordo.

Minimo Mdximo Predefinido

0.1Hz 25Hz 5Hz

Ciclode funcionamento de pulsag¢do
Permite regular o ciclode funcionamento na soldadura por pulsac¢éo.
Permite que o pico de corrente seja mantido porum periodo de tempo mais ou menoslongo.

Minimo Mdximo Predefinido

1% 99 % 50%

Frequénciade pulsac¢dordapida
Permiteregularafrequénciade pulsag¢do.
Permite uma ac¢do de concentracdo e a obtencdo de uma melhor estabilidade do arco eléctrico.

Minimo Mdximo Predefinido

0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Rampade descida
Permite definiruma passagem gradual entre a corrente de soldadura e a corrente final.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 99.9s 0/off
Corrente final
Permiteregularacorrente final.
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
3A Imax 10A 1% 500 % -

Corrente final (%-A)

Permiteregularacorrente final.

Valor U.M. Predefinido | Funcdo de retorno de
chamada

0 A X Regulamento atual

1 % - Ajuste de porcentagem

Pés-gds

Permiteregular o fluxode gdsno fimdasoldadura.

Minimo Mdximo Predefinido

0.0s 999s syn

Corrente deignig¢do (HF start)

Permite variara corrente de disparo

Minimo Mdximo Predefinido
3A Imax 100 A
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TIG Lift Start

Ele permite que vocé escolha entre usarumatocha TIGcom um botdo ousem um botdo de gatilho.

Valor Predefinido | TIG Lift Start
on X gatilho e vdlvula de gds controlada pelo botdo datocha
off - podersempre ativo

Soldadura por pontos

Permite a activa¢do do processo de “soldadura por pontos” e definir o tempo de soldadura.
Permite atemporiza¢do do processo de soldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 999s 0/0off
Restart

Permite activarafuncdo dereinicializacdo.

boéhlerw

Permite a extingdoimediata do arco durante adescida de declive ou areinicializagdo do ciclo de soldadura.

Valor Predefinido | Funcdo deretornode chamada
0/off - off
1/on X on
2/0f1 - off

21 | Easyjoining
Permite aignicdo do arcoem corrente pulsada e temporizagdo da fungdo antesdareposicdo automdticadas
condi¢desde soldadura predefinidas.

Permite maiorvelocidade e precisdo durante opera¢des de soldadura descontinua nas pecgas.

2

2

Minimo

Mdximo

Predefinido

0.1s

25.0s

0/off

Microtime spot welding

Permite activar o processo "microtime spot welding".
Permite atemporiza¢do do processo de soldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
0.01s 1.00s 0/off

L

L

L

b

0

H

3

l

Valor

Predefinido

Funcdo de
chamada

retorno de

on

Soldaduramanual

off

X

Soldaduramecdnica

Tipode medida

Permite definirnodisplay aleituradatensdo ou corrente de soldagem.

Permite agestdo de fungdes e pardmetros, tanto na soldadura manual como mecdnica.

elding
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Valor U.M. Predefinido Funcdo deretorno de chamada
0 A X Medic¢cdo + configuragdo corrente
1 \'% - Leituradetensdo

2 - - Semleitura

Passo deregulagdo
Permite aregula¢do do passo de varia¢cdo nas teclas de deslocamento vertical.

Minimo

Mdximo

Predefinido

0/off

max

1

Definir o valor minimo do pard@metro externo CH1
Permite a configura¢do do valor minimo para o pardmetro externo CH1.

Definir o valor mdximo do pard@metro externo CH1
Permite a configura¢do do valor méximo para o pardmetro externo CH1.
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Tom avisadorsonoro

Permite aregula¢do dotom avisadorsonoro.
Minimo Mdximo Predefinido
0/0off 10 10

Contraste dovisor

Permite aregula¢do do contraste do visor.
Minimo Mdximo Predefinido
0/off 50 25

Reset

Permite redefinirtodos os pard@metros para os valores predefinidos e colocar novamente todo o sistemanas
condigdes predefinidas.

6. MANUTENCAO

(ko

Ainstalacdodevesersubmetidaaoperagdesde manutengdoderotina,deacordocomasindica¢desdo fabricante.
Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as portas e tampas de acesso e de servi¢co deverdo estar
fechadasetrancadas. Ossistemasndodevemsersubmetidosaqualquertipode modifica¢do. Evitaraacumulagdo
de poeiras condutorasde electricidade perto das aletas de ventilacdo e sobre as mesmas.

Asoperacdes de manutencdo deverdo ser efectuadas exclusivamente por pessoal especializado. Areparagdo ou
substituicdo de componentes do sistema que seja executada por pessoal ndo-autorizado implica a imediata
anula¢do da garantia do produto. A eventual reparag¢do ou substituicdo de componentes do sistema tem de ser
executada exclusivamente por pessoal técnico qualificado.

Antesdaqualqueropera¢cdode manuten¢do, desligar o equipamento da corrente eléctrica!l

6.1 Efectuar periodicamente as seguintes operag¢des

6.1.1 Anlegg

Limpar o interior do gerador com ar comprimido a baixa pressdo e com escovas de cerdas suaves. Verificar as
ligacdes eléctricas etodos os cabosdeligagdo.

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

e )

;

¥
f

N—

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

Utilizar sempre luvas conformes as normas de seguranca.

Utilizarchavesinglesas e ferramentas adequadas.

6.2 Ansvar

| g |

e

Caso areferida manutenc¢do ndo seja executada, todas as garantias serdo anuladas, isentando o fabricante de
toda e qualquer responsabilidade. O incumprimento destas instrugdes isentard o fabricante de toda e qualquer
responsabilidade. Se tiver quaisquer davidas e/ou problemas, ndo hesite em contactar o centro de assisténcia
técnicamais pertodesi.
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7. CODIGOS DE ALARME
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ALARME

a A intervencdo de um alarme ou a superacdo de um limite de alerta critico provoca um sinal visual no painel de
comando e o bloqueioimediato das opera¢cdes de soldadura.
ATENCAO

& A ultrapassagem de um limite de alerta provoca uma assinalag¢do visual no painel de comando, mas permite
continuar as opera¢des de soldadura.

Incluimos, aseguir,umalistacomtodososalarmeselimites de alertainerentes ao sistema.

-

A Sobretemperatura
EO1

t A Sobretemperatura t

N\ N

EO3

A Erro de configura¢cdo do sistema

? A Memoaria defeituosa

E11 v E20
A Perdade dados A Subtensdo
E21 E42

8. RESOLUCAO DE PROBLEMAS

Ainstala¢cdo ndo é activada (LED verde apagado)

Causa

»

»

»

»

»

»

Tomadadealimentacdo sem tensdo.

Fichaoucabode alimenta¢do danificado.

Fusivel geral queimado.

Interruptor de funcionamento danificado.

Ligacdoincorrectaoudefeituosaentreo
dispositivo de alimenta¢do do fio e o gerador.

Sistema electrénico danificado.

Solugdo

»

v

¥

¥

¥

x

¥

¥

Verificarerepararosistema eléctrico, conforme necessdrio.
Recorrer apessoal especializado.

Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparagcdo
dosistema.

Substituirocomponente danificado.

Substituirocomponente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Verifique se os vdrios componentes do sistema estdo correctamente
ligados.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparagcdo
dosistema.

Ndo hd poténcianasaida (a mdquina ndo solda)

Causa

» Bot@ode accionamento datochadanificado.

¥

¥

¥

Instalacdo em sobreaquecimento (alarme de
temperatura - LED amarelo aceso).

Tampalateral abertaouinterruptorda porta
danificado.

Ligagdo aterraincorrecta.

Tensdo deredeforadoslimites(LED amarelo
aceso).

Solugdo

»

¥

4

¥

x

¥

¥

Substituir o componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Aguardar que osistema arrefeca, sem o desligar.

Pormotivos de seguranca operacional é necessdrio que, durantea
soldadura, atampallateral esteja fechada.

Substituiro componente danificado.

Contactar o centrode assisténcia mais préximo paraarepara¢do
dosistema.

Executar correctamente aliga¢do de terra.
Consultarasecg¢do “Instalagdo”.

Colocaratensdo derede dentro doslimites de alimentagdo do
gerador.

Executarcorrectamente aliga¢cdo dainstalacdo.
Consultarasecg¢do “Ligagdes”.
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» Contactordanificado.

» Sistema electrénico danificado.

Poténcia de saidaincorrecta

Causa

¥

Selec¢doincorrectado processo de soldaduraou
comutador de selec¢do defeituoso.

¥

Definicdoincorrectados par@metros oufungdes
dosistema.

B2

Potenciémetro/"encoder” pararegulacdoda
corrente de soldadura danificado.

Tensdo deredeforadoslimites.

v

Ausénciadeuma fase de entrada.

¥

Sistema electrénico danificado.

2

Mecanismo de avang¢o do fio bloqueado
Causa

» Botdo deaccionamento datochadanificado.

» Rolosincorrectos ou gastos.

» Mecanismo de avanco de fiodanificado.

» Bainhadatochadanificada.

» Mecanismo de avancode fiondo alimentado.

» Enrolamentoirregularnabobina.

» Bicodatochafundido (fiocolado)

Avanc¢o do fioirregular
Causa

» Botdode accionamentodatochadanificado.

» Rolosincorrectos ougastos.

» Mecanismo de avanco de fio danificado.

» Bainhadatochadanificada.

» Engrenagemdo carretel oudispositivosde
bloqueio dosrolos malregulados.

» Substituiro componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparag¢do
dosistema.

» Contactarocentro de assisténcia mais préximo para areparag¢do
dosistema.

Solugdo

Seleccionar correctamente o processo de soldadura.

v

¥

Efectuarareposicdo aosvalores originais e redefinir os par@metros
desoldadura.

x

Substituiro componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

4

v

Executar correctamente aligacdodainstalagdo.
Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

¥

¥

Executar correctamente aligagdo dainstala¢do.
Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

V

x

Contactaro centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Solugdo

v

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

V

Substituirosrolos.

Y

¥

Substituiro componente danificado.

Contactarocentro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

v

v

Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparagdo
dosistema.

V

&

Verificaraliga¢do afonte de alimentacgdo.

Consultarasecg¢do “Ligagdes”.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para arepara¢cdo
dosistema.

v

v

¥

Restabelecer as condi¢des normais de enrolamento dabobinaou
substitui-la.

¥

Substituiro componente danificado.

Solugdo

v

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

V

Substituirosrolos.

¥

x

Substituir o componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

4

v

Substituiro componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparagdo
dosistema.

v

¥

Desapertaraengrenagem.
Aumentarapressdonosrolos.

Y
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Instabilidade do arco
Causa

» Gdsde protec¢doinsuficiente.

» Presencade humidade no gdsdesoldadura.

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.

Projec¢cdo excessiva de salpicos
Causa

» Comprimentoincorrectodoarco.

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.

» Gdsde proteccdoinsuficiente.

» Dindmicadoarcoincorrecta.

» Modo deexecu¢dodasoldaduraincorrecto.

Penetracdo insuficiente

Causa

» Modo de execu¢cdodasoldaduraincorrecto.

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.
» Eléctrodoincorrecto.
» Preparac¢doincorrectadosbordos.

» Ligacdo aterraincorrecta.

» Peg¢asasoldardemasiado grandes.

Incrustacdes de escérias
Causa
» Remoc¢doincompletadaescéria.
» Eléctrodo comdidmetro excessivo.

» Preparac¢doincorrectadosbordos.

» Modo de execu¢do dasoldaduraincorrecto.

Inclusdes de tungsténio
Causa

» Par@metros de soldaduraincorrectos.

» Eléctrodoincorrecto.

» Modo deexecu¢dodasoldaduraincorrecto.

boéhlerwelding

oestalpine

Solugdo

Regular correctamente o fluxodo gds.
Verificarse o difusore o bicode gdsdatochase encontramemboas
condicdes.

v

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Mantersempre o sistemade alimenta¢do do gds em perfeitas
condicdes.

x

¥

Verificar cuidadosamente ainstala¢do de soldadura.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparagcdo
dossistema.

¥

Solugdo

Reduziradistdnciaentre o eléctrodo e apeca.
Reduziratensdo de soldadura.

¥

Reduziratensdo de soldadura.

v

¥

Regular correctamente o fluxo do gds.
Verificarse o difusore o bicode gdsdatochase encontramemboas
condicdes.

¥

Aumentar o valorindutivo do circuito equivalente.

¥

¥

Reduziro dngulodatocha.

Solugdo

» Reduziravelocidade de avanco emsoldadura.
» Aumentaracorrente de soldadura.

» Utilizarum eléctrodo comdiGmetroinferior.

» Aumentaraaberturado chanfro.

» Executarcorrectamente aliga¢dodeterra.
» Consultarasec¢do “Instalagdo”.

» Aumentaracorrente de soldadura.

Solugdo

» Limparas pe¢asdevidamente, antes de executar asoldadura.
» Utilizarum eléctrodo comdi@metro inferior.

» Aumentaraaberturado chanfro.

» Reduziradistdnciaentre o eléctrodoeapeca.
» Avancarregularmente durante todas asfasesda soldadura.

Solugdo

» Reduziratensdodesoldadura.
» Utilizarum eléctrodo com di@metro superior.

» Utilizarsempre produtos e materiais de qualidade.
» Afiarcuidadosamente o eléctrodo.

» Evitarocontactoentreoeléctrodoeobanhodefusdo.

166



RESOLUCAO DE PROBLEMAS

boéhler=cine
Poros
Causa

» Gdsde protecc¢doinsuficiente.

Colagem
Causa

» Comprimentoincorrectodoarco.
» Par@metrosde soldaduraincorrectos.

» Modo de execug¢do dasoldaduraincorrecto.

» Pecasasoldardemasiado grandes.

» Dindmicadoarcoincorrecta.

Bordos queimados
Causa

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.
» Comprimentoincorrecto do arco.
» Modo de execucdodasoldaduraincorrecto.

» Gdsde protecc¢doinsuficiente.

Oxidacgoes
Causa

» Gdsdeproteccdoinsuficiente.

Porosita

Causa

¥

Presen¢ade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
naspecasasoldar.

2

Presen¢ade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
no materialde adi¢do.

¥

Presencade humidade no material de adi¢cdo.

¥

Comprimentoincorrectodo arco.

¥

Presen¢ade humidade no gds de soldadura.

¥

Gdsde protecgdoinsuficiente.

¥

Solidificagdo demasiadordpidadobanhode
fusdo.

Solugdo

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Verificarse odifusore obicode gdsdatochaseencontramemboas
condigdes.

Solugdo

v

Aumentaradistdnciaentreoeléctrodoeapeca
Aumentaratensdo desoldadura.

V

Aumentaracorrente de soldadura.
Aumentaratensdo de soldadura.

v

x

V

Aumentarodngulodeinclinagdodatocha.

Aumentaracorrente de soldadura.
Aumentaratensdo desoldadura.

¥

¥

¥

Aumentar o valorindutivo do circuito equivalente.

Solugdo

Reduziratensdo de soldadura.
Utilizarum eléctrodo com diametro inferior.

v

¥

¥

Reduziradistdnciaentre o eléctrodo e apeca.
Reduziratensdo de soldadura.

¥

Reduzir avelocidade de oscilacdo lateral no enchimento.
Reduzir avelocidade de avanco emsoldadura.

V

4

4

Utilizar gases adequados aos materiais asoldar.

Solugdo

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Verificarse odifusore obicode gdsdatochaseencontramemboas
condicdes.

Solugdo

¥

Limparas pecas devidamente, antes de executar asoldadura.

V

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

¥

Y

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

v

v

Reduziradistdnciaentre o eléctrodo e apeca.
Reduziratensdo de soldadura.

v

v

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Mantersempre o sistemade alimenta¢do do gds em perfeitas
condicdes.

V

¥

Regular correctamente o fluxo do gds.
Verificarse odifusore obicode gdsdatochaseencontramemboas
condicdes.

v

Reduziravelocidade de avango emsoldadura.
Executarum pré-aquecimento das pec¢as asoldar.
Aumentaracorrente de soldadura.

v

¥

Y
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Fissuras a quente
Causa Solugdo

Reduziratensdode soldadura.
Utilizarum eléctrodo com did@metroinferior.

Parametrosde soldaduraincorrectos.

¥

v

¥

Presen¢ade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade Limparas pecasdevidamente, antes de executar asoldadura.

nas pecasasoldar.

¥

¥

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

¥

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

¥

v

Modo de execucdodasoldaduraincorrecto.

¥

Executarasequénciacorrectade opera¢cdes paraotipodejuntaa
soldar.

v

Pecasasoldarcom caracteristicas diferentes.

¥

Executarum amanteigamento antes de executar asoldadura.

Fissuras a frio

Causa Solugdo
» Presencade humidade no material de adi¢do. » Utilizarsempre produtos e materiais de qualidade.

» Mantersempre o material de adi¢gdo em perfeitas condi¢des.
» Geometriaparticulardajuntaasoldar. » Executarum pré-aquecimento daspecasasoldar.

» Executarum pés-aquecimento.

» Executarasequénciacorrectadeoperacdesparaotipodejuntaa
soldar.

9. INSTRUGCOES OPERACIONAIS

9.1 Soldadura manual por arco voltaico (MMA)

Prepara¢do dosbordos

Paraobterboassoldaduras ésemprerecomenddvel trabalhar pecaslimpas, ndo oxidadas, sem ferrugem nem outros agentes
contaminadores.

Escolhado eléctrodo
Odiagmetrodoeléctrodo a utilizardepende da espessura do material, da posi¢cdo, dotipodejuncdo edotipode preparacdoa
queapec¢aasoldartenhasido sujeita.

Eléctrodos com maiordidmetro exigem,como élégico, correntes muito elevadas,comum consequente fornecimento de calor
muitointenso durante asoldadura.

Tipoderevestimento Propriedades Utiliza¢do
Rutilo Facil.de utilizacdo Todasas posi¢cdes
Acido Altavelocid. de fusdo Plano
Bdsico Caract.Mecdnicas Todasas posi¢cdes

Escolhadacorrente de soldadura

Os valores da corrente de soldadura, relativamente ao tipo de eléctrodo utilizado, sGo especificados pelo fabricante na
embalagemdo eléctrodo.

Acendere manteroarco

O arco eléctrico é produzido por fric¢do da ponta do eléctrodo na pe¢cade trabalho ligada ao cabo de terra e, logoque o arco
estiver aceso, afastandorapidamente a vareta para adistdncianormal de soldadura.

Normalmente, paramelhoraraignicdodoarco, éfornecidaumacorrenteinicial superior,de modo aprovocarumaquecimento
subito da extremidade do eléctrodo, paramelhorar o estabelecimento do arco (“Hot Start”).
Umavezoarcoaceso,inicia-seafusdodaparte centraldo eléctrodo que sedepositaem formade gotasnobanho defusdoda
pe¢aasoldar.

Orevestimento externo do eléctrodo é consumido, fornecendo o gds de protec¢do para a soldadura, assegurando assim que
amesmaserd de boa qualidade.

Paraevitarque asgotasde material fundidoapaguemoarco, porcurto-circuito, e colemoeléctrodoaobanhodefusdo,devido
auma aproximag¢do acidental entre ambos, é disponibilizado um aumento tempordrio da corrente de soldadura, de formaa
neutralizar o curto-circuito (Arc Force).

Caso o eléctrodo permaneca colado & peca a soldar, a corrente de curto-circuito deve ser reduzida para o valor minimo
(“antisticking”).
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1 1 Execuc¢dodasoldadura

L'angolo di inclinazione dell'elettrodo varia a
seconda del numero delle passate, il movimento
dell'elettrodo viene eseguito normalmente con
oscillazioni e fermate ai lati del cordone in modo da
evitare un accumulo eccessivo di materiale
d'apportoal centro.

N v,

Remog¢do daescéria
Asoldaduraporeléctrodosrevestidos obrigadremo¢do da escériaapds cada passagem.
Aescoériaéremovidacomum pequeno martelo oucomuma escovaq, se estiver fria.

9.2 Soldadura TIG (arco continuo)

Descri¢édo

O processode soldadura TIG (“Tungsten Inert Gas” - Tungsténio Gds Inerte) baseia-se na presenca de um arco eléctrico aceso
entre um eléctrodo ndo consumivel (tungsténio puro ou em liga, com umatemperatura de fusdo de cercade 3370°C) e a pec¢a
de trabalho;uma atmosferade gdsinerte (drgon) assegura a protecgdo do banho de fusdo.

O eléctrodo nunca deve tocar na peca de trabalho, para evitar o perigo representado pela entrada de tungsténio na junta; por
esse motivo, a fonte de alimenta¢do de soldadura dispde, normalmente, de um dispositivo de inicio do arco que gera uma
descargadealtafrequénciaealtatensdo, entreaextremidade doeléctrodoeapecadetrabalho.Assim,devido afaiscaeléctrica
queioniza aatmosfera gasosa, o arco de soldadura comeg¢a sem que haja contacto entre o eléctrodo e a pe¢ade trabalho.
Existe ainda outro tipo de arranque comintrodug¢des reduzidas de tungsténio: o arranque em “lift” (eleva¢do) que ndo requer
alta frequéncia mas apenas um curto-circuito inicial, a baixa corrente, entre o eléctrodo e a pe¢a a soldar; o arco inicia-se
quando o eléctrodo sobe e acorrente aumenta até atingiro valor de soldadura previamente estabelecido.
Paramelhoraraqualidade daparte finaldo corddo de soldadura éimportante verificarcom precisdo adescidadacorrentede
soldadura e é necessdrio que o gds fluanobanho de fusdo poralguns segundos, apds a finalizagdo do arco.

Em muitascondi¢cdes operativas é Gtil poderdisporde 2 correntes de soldadura predefinidas e poderpassarfaciimentedeuma
paraoutra (BILEVEL).

Polaridade de soldadura

1 )| D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity - Polaridade Directa de Corrente
& Continua)

1 Esta é a polaridade mais utilizada e assegura um desgaste limitado do eléctrodo (1), uma vez
que 70 % do calorse concentrano dnodo (ou seja, napeca).
Com altas velocidades de avanco e baixo fornecimento de calor obtém-se banhos de solda

Il\e_ estreitos e fundos.

N J

D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity - Polaridade Inversa de Corrente
® Continua)
1 A polaridade inversa é utilizada na soldadura de ligas cobertas com uma camada de éxido

refractdrio,comumatemperaturade fusdo superior d dos metais.
3 T\~

Ndo se podem utilizar correntes elevadas, uma vez que estas provocariam um desgaste
excessivodo eléctrodo.

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed - Pulsa¢do de Polaridade

T bese Directade Corrente Continua)
Aadopg¢dodeumacorrente continua pulsada permite controlarmelhorobanho de fusdo,em
- condi¢des operacionais especificas.
w O banho de fusdo é formado pelos impulsos de pico (Ip), enquanto a corrente de base (Ib)
o mantém o arco aceso; isto facilita a soldadura de pequenas espessuras, com menos
T deformagdes, melhor factor de forma e consequente menor perigo de formag¢do de fendas a

D.C.S.P ~PULSED

quente edeintrodu¢des gasosas.

Com o aumento da frequéncia (média frequéncia) obtém-se um arco mais estreito, mais
concentrado e maisestdvel,o que permiteumamelhorqualidadede soldadurade espessuras
finas.
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Caracteristicas das soldaduras TIG

O procedimento TIG é muito eficaz na soldadura dos agos, quer sejam de carbono ou resultem de ligas, para a primeira
passagem sobre os tubos e nas soldaduras que devam apresentarbom aspecto estético.

E necessdria polaridade directa (D.C.S.P.).

Prepara¢dodosbordos
Torna-se necessdrio efectuarumalimpeza cuidadosabem como uma correcta prepara¢do dos bordos.

Escolhaepreparagdodoeléctrodo
Aconselhamos o uso de eléctrodos de tungsténio toriado (2% de tério-colora¢do vermelha) ou, em alternativa, eléctrodos de
cériooulantdnio com os seguintes diGmetro:

PT

Limitesde corrente Eléctrodo

(DC-) (DC+) (AC) o a

3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450 A 6,4mm 150-180°

O eléctrododeverdser afiado conformeindica afigura.

\

Material de adi¢cdo

Asbarrasde adi¢do deverdo ter caracteristicas mecdnicas semelhantes as do material base.
Nd&o utilizar tiras retiradas do material base, uma vez que estas podem conter impurezas resultantes da manipulag¢do, que

poderdo afectar negativamente a qualidade da soldadura.

Gdsde protecgdo

Normalmente, é utilizado drgon puro (99,99 %).

Limitesde corrente Gas

(DC-) (DC+) (AC) Bocal Fluxo

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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10. CARACTERISTICAS TECNICAS

Caracteristicas elétricas
URANOS 1800 TLH
Tensdo de alimenta¢do U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC) *

Fusivel geral atrasado

Bus de comunicag¢do

Poténcia mdximade entrada
Poténcia mdximade entrada
Factorde poténcia (PF)
Eficiéncia(u)

Cos @

Corrente mdaxima de entrada lTmax
Corrente efectiva l1eff
Gamaderegulagdo (MMA)
Gamaderegula¢do (TIGDC)
Tensd@o emvazioUo (MMA)
TensdoemvazioUo (TIGDC)
Tens@ode picoUp (TIGDC)

*Este equipamento cumpre anorma EN/IEC 61000-3-11.
*Este equipamento cumpreanorma EN/IEC 61000-3-12.

Factor de utilizac@o
URANOS 1800 TLH
Factorde utilizagdo MMA (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Factorde utilizacgdo MMA (25°C)
(X=75%)

(X=100%)

Factorde utilizagdo TIGDC (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Factorde utilizacdo TIGDC(25°C)
(X=60%)

(X=70%)

(X=100%)

Caracteristicas fisicas
URANOS 1800 TLH

Graude protecc¢do IP

Classe deisolamento

Dimensdes (Ixwxh)

Peso

Seccdocabodealimentacdo.
Comprimento do cabodealimentagdo

Normas de construcdo

1x115 (£15%)

20
DIGITALE
3o
3.3
1
85
0.99
28.7
15.8
3-110
3-140
80
106
9.4

1x115

110

95
80

180
160

140
120

105

140
130

U.M.
1x230 (x15%) Vac
- mQ
16 A
DIGITALE
585 kVA
5.5 kw
1
85 %
0.99
24.0 A
14.2 A
3-170 A
3-180 A
80 Vdc
106 Vdc
9.4 kV
1x230 U.M.
- A
170 A
150 A
120 A
170 A
150 A
- A
180 A
160 A
140 A
110 A
- A
95 A
U.M.
IP23S
H
410x150x330 mm
9.4 Kg
3x2.5 mm?
2 m

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015
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11. PLACADE DADOS

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

bohlerweldlng

estalpin

URANOS 1800 TLH | N°
= = 60974 1/A1:2019 60974-3:2019
DR | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 9.6 kV

-—== 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
Xoc)| 35% (30%) 60% 100%

2

Uo I2 T80A (140A) | 160A (120A) | 140A (105A)
107V| Uz | 17.2V(15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)

[ ]

5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)

Xa0Q)| 35% (30%) 60% 100%
Uo I2 170A (TT0A) | 150A (95A) 120A (30A)
90V | Uz | 26.8V(24.4V) | 26.0V(23.8V) | 24.8V (23.2V)
?sz: U1 230V(115V) | himax 24A(28.7A) | et 14.2A(15.8A)
MADE
IP 23 S c € EH "ALV
]

12 SIGNIFICADO DA PLACA DE DADOS

Marcade fabrico
1 2 2 Nome e moradado fabricante
3 | 4 3 Modelodeequipamento
5 | 6 4 Ndesérie
23 XXXXXXXXXXXX Ano de fabrico
7 9 11 5 Simbolodotipode mdquinadesoldar
12 15 16 17 6 Referénciaasnormasde fabrico
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Simbolodo processode soldadura
14 | 15B | 16B | 17B 8 Simbolo para mdquinas de soldar adequadas para
11 trabalhar em ambiente com risco acrescido de choque
7| % [A27 15 [ 16 [ 17 elétrico
13 | 15A 16A 17A 9 S|’mb~olo da <forrente de.soldodura
8 10 10 Tensdonominalem vazio
14| 15B | 16B | 17B 1 G d . s -
amadecorrentenominalmdximae minimadesoldadurae
18 19 20 21 correspondente tensdo de carga convencional
12 Simbolodociclodeintermiténcia
22 EE c € [H[ :\:ﬁs 13 Simbolode corrente nominalde soldadura
14 Simbolodetensdonominaldesoldadura
ﬁ 15 Valoresdociclodeintermiténcia
L — 16 Valoresdo ciclo deinterm?t?nc?q
17 Valoresdociclodeintermiténcia
CE DeclaracGo de conformidade UE 15A Valores da corrente nominal de soldadura
EAC Declaracdo de conformidade EAC 16A Valoresda corrente nominal de soldadura
UKCA  Declaracdo de conformidade UKCA 17A  Valores da corrente nominal de soldadura

15B Valoresdatensdoconvencionalde carga
16B Valoresdatensdo convencional de carga
17B Valoresdatensdo convencional de carga
18 Simboloparaaalimentag¢do
19 Tensdonominaldealimenta¢do
20 Corrente nominalmdximadealimentacdo
21 Corrente eficazmdximade alimentacdo
22 Graude protecdo
23 Tensdonominalde pico

172



béhleredng

NEDERLANDS

EU-CONFORMITEITSVERKLARING

De bouwer
voestalpine B6hler Welding Selco 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:

URANOS 1800 TLH 55.07.040
conformismetde normenEU:

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

endatdevolgende geharmoniseerde normen zijn toegepast:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

De documentatie waaruit blijkt dat aan de richtlijnen wordt voldaan, wordt terinzage gehouden bij de
bovengenoemde fabrikant.

ledereingreep of modificatie die nietvoorafdoorvoestalpine BohlerWelding Selco S.r.l. is goedgekeurd
maakt dit certificaat ongeldig.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SYMBOLEN

Ernstig gevaarop zware verwondingen en waarbijonvoorzichtiggedrag zwaar letsel kan veroorzaken.

Belangrijke aanwijzingen die moeten opgevolgd worden om lichte persoonlijke letsels en beschadigingen aan
voorwerpen tevermijden.

De opmerkingendie naditsymbool komen zijn van technische aard en ergemakkelijken de bewerkingen.
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1. WAARSCHUWING

Voorhetgebruikvande machinedientuzichervante overtuigendatudehandleidinggoed heeftgelezenenbegrepen.
Brenggeenveranderingen aanenvoergeenonderhoudswerkzaamhedenuitdie nietin deze handleiding vermeld
staan.Defabrikantkan nietverantwoordelijkworden gehoudenvoorlichamelijke schade of schade aaneigendommen
diezijn veroorzaaktdoorverkeerd gebruik van de machine of het onjuistinterpreteren van de handleiding.

Bewaar de gebruiksaanwijzing altijd op de plaats waar het apparaat wordt gebruikt. Naast de gebruiksaanwijzing
dienenookde algemeneregelsen plaatselijke voorschriften tervoorkoming vanongevallenenterbeschermingvan
het milieuin achtte worden genomen.

Ledereendie metdeinbedrijfstelling, het gebruik, hetonderhoud en dereparatie van hetapparaatis belast moet:
« inhetbezitzijn van een passende kwalificatie

« overdenodigelasvaardigheden beschikken

e deze gebruiksaanwijzing volledig doorlezen enstrikt naleven

Ingeval van twijfel of problemen bij het gebruik, zelfs als het niet staat vermeldt, raadpleeg uw leverancier.

1.1 Gebruiksomgeving

B =

ledere machinemagalleenworden gebruikt voorde werkzaamhedenwaarvoorhijisontworpen, opde manierzoals
is voorschreven op de gegevensplaat en/of deze handleiding, in overeenstemming met de nationale en
internationale veiligheidsvoorschriften. Oneigenlijk gebruik zalworden gezien als absoluutongepast en gevaarlijk
enineendergelijkgeval zal de fabrikantiedere verantwoordelijkheid afwijzen.

Deze apparatuurdientuitsluitend voor professionele doeleinde te worden gebruiktineenindustriéle omgeving.De
fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuurin een
huishoudelijke omgeving.

Deomgevingstemperatuurvoorgebruikvande machine moetliggentussen-10°Cen +40°C(Tussen +14°Fen +104°F).
Voortransporten opslag moetde temperatuurliggentussen-25°Cen +55°C (tussen -13°F en +131°F).

De machine moetworden gebruiktin een stofvrije omgeving zonder zuren, gas of andere corrosieve stoffen.

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 50% bij40°C (104°F).

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 90% bij 20°C (68°F).

De machine kan worden gebruikt tot op een hoogte van 2000 meter boven de zeespiegel (6500 voet).

Gebruik de machine nietom pijpen te ontdooien.
Gebruik de machine nietom batterijen en/of accu’s op te laden.
Gebruik de machine nietom motoren mee te starten.

1.2 Bescherming voorde lasser enanderen

Bij het lasproces en ontstaan schadelijke stoffen zoals straling, lawaai, hitte en gasuitstoot. Plaats een vuurvast
scherm om het lasgebied ter bescherming tegen straling, vonken en gloeiend afval. Adviseer iedereen in de
nabijheid nietrechtstreeksin delasboog of het gloeiende metaal te kijken en om een laskap te gebruiken.

Draag beschermende kleding om uw huid te beschermen tegen straling vonken en gloeiende metaalsplinters. De
kleding moet het gehelelichaam bedekkenen:

- heelenvangoedekwaliteitzijn

- vuurvast

- isolerend endroog

- goed passend enzondermanchettenenomslagen

Draagaltijd goed, stevigwaterdicht schoeisel.
Draagaltijd goede hitte- en stroombestendige handschoenen.

Draageenlaskap met zijflappen en met een geschikte lasruit (minimale sterkte nr. 10 of hoger) voor de ogen.

Draagaltijd eenveiligheids brilmet zijpescherming vooral tijldens 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 komtgehoorbeschermingdragen.
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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. Het buitenwerking stellenvan hetbeveiligingsmechanisme op de draadaanvoer unit
is buitengewoon gevaarlijk en ontheft de fabrikant van alle verantwoordelijkheid voor letsel en schade aan
personenenhuneigendommen.

Raak zojuist gelaste voorwerpen nietaan, de grote hitte kan brandwonden veroorzaken.
Volgalle veiligheids voorschriften op, ook tijldens bewerkingen na hetlassen. Erkunnentijdens hetafkoelen van het

werkstuk nog slakken loslaten.

sﬁ A :& Controleervooraf of detoorts koudisvoorubegint metlassen of metonderhoud begint.

Overtuig u ervan dat de koelunit is uitgeschakeld voordat u de leidingen van de koelvloeistof losmaakt. De hete
vloeistof uitde leidingen kan ernstige brandwonden veroorzaken.

N——o S

N
Houd eenverbanddoosbinnen handbereik.
Onderschatbrandwonden of andere verwondingen nooit.

A Overtuigtuervoordatuvertrektvan dat de werkplek goedis opgeruimd, zo voorkomt u ongevallen.

1.3 Bescherming tegenrook en gassen

Rook, gassen enstoffendietijdens hetlassenvrijkomen, kunnen gevaarlijk zijn voor de gezondheid.
Onderbepaalde omstandigheden kan de lasrook kanker veroorzaken en bijzwangerschap de foetus schaden.

Houdtuhoofd vervandelasrook en gassen.
Zorgvoor goede ventilatie, natuurlijke of mechanische, op de werkplek.
Gebruik bijslechte ventilatie maskers of verse lucht helmen.

Bij het lassen in extreem kleine ruimten verdient het aanbeveling de lasser door een collega buiten de ruimte scherp in de
gatentelatenhouden.

Gebruik geen zuurstof om te ventileren.

Controleer of de afzuiging goed werkt door regelmatig na te gaan of schadelijke gassenin de luchtmonsters onderde norm
blijven.

De hoeveelheid en de mate van gevaar van de rook hangt af van het materiaal dat gelast wordt, het lasmateriaal en het
schoonmaakmiddel datis gebruikt om het werkstuk schoon en vetvrij te maken.Volg de aanwijzingen van de fabrikanten de
bijgeleverde technische gegevens.

Lasnietdirect naast plaatsen waar ontvet of geverfd wordt.

Plaats gasflessen buiten of in goed geventileerde ruimten.

1.4 Brand en explosie preventie

Hetlas proces kan brand en/of explosies veroorzaken.

Verwijder alle 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 enwerkplaats.

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.

Lasnietop plaatsen waar explosieve stoffen, gassen of dampen zijn.
Controleer nahetlassen of de stroomtoevoer niet perongeluk contact maakt met de aardkabel.
Installeer brandblusapparatuurin de omgeving van de werkplek.
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1.5 Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

Gasflessenzijnonderdrukgevuldenkunnenexploderenalsde veiligheidsvoorschriften nietinworden nageleefd bij
vervoer, opslagen gebruik.

Deflessenmoetenrechtop verankerd staan aaneen muurofeenandere stevige constructie zodatze niet perongelukkunnen
omvallen of tegeniets aanstoten.

Draaide beschermdop van hetventiel goed vast tijdens transport, bijhet 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.

Houdtde gasflessen altijd uit de buurt van las- en stroomcircuits.

* Draaiuwgezichtaf wanneeruhetventiel van de gasfles open draait.

Draaihetventiel van de gasfles nahet werk altijd dicht.

Lasnooitaan gasflessendie onderdruk staan.

Een persluchtfles onder druk mag nooit direct gekoppeld worden aan het reduceerventiel van de lasmachine. De druk zou
hogerkunnen zijndan hetvermogen van hetreduceerventiel waardoor hijzou kunnen exploderen.

1.6 Beveiliging tegen elektrische schokken

Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.

Vermijd het aanraken van spanningvoerende delen binnen of buiten de lasapparatuur terwijl de apparatuur zelf onder
spanningstaat (toortsen, klemmen, massakabels, elektroden, draden, haspels en spoelen zijn elektrisch verbonden met het
lascircuit).

Zorg voor elektrische isolatie van het systeem en de bediener door droge vioeren en ondergronden te gebruiken die
voldoende geisoleerd zijn van het massa- en aardingspotentiaal.

Overtuigt u ervan dat de machine goed is aangesloten aan de contactdoos en dat de krachtbron voorzien is van een
aardkabel.

Raaknooittwee toortsen of elektrodehouders tegelijk aan.

Stop directmetlassen alsu een elektrische schok voelt.

Het instrument om de boog te ontsteken en te stabiliseren is ontworpen voor handmatig of mechanisch gestuurd
gebruik.

Door de lengte van de toorts of de laskabels met meer dan 8 m te vergroten zal het risico op een elektrische schok
verhogen.

|G

-

.7 Elektromagnetische velden en storingen

(( )) De stroom die intern en extern door de kabels van de machine gaat veroorzaakt een elektromagnetisch veld
rondom de kabels ende machine.

« Dezeelektromagnetischeveldenzoudeneennegatiefeffectkunnenhebbenop mensendieerlangeretijd aanblootgesteld
zijn.(dejuiste effecten zijn nog onbekend).
» Elektromagnetische velden kunnenstoringen veroorzaken bijhulpmiddelen zoals pacemakers en gehoorapparaten.

Personendie eenpacemakerhebben moeteneersthunartsraadplegenvoorzijlas- of plasma snijwerkzaamheden
gaanuitoefenen.

<

-

.7.1 EMCclassificatiein 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 alsde woonomgeving, inclusiefde woonomgeving waar de stroomvoorziening wordt betrokken van het
netwerkendus meteenlage spanning.

Klasse A apparatuuris niet bedoeld om te gebruiken in de woonomgeving waar de stroom geleverd wordt via het
Klasse | normale netwerk metlage spanning. In een dergelijke omgeving kunnen zich potentiéle moeilijkheden voordoen
bij het veilig stellen van de elektromagnetische aansluiting van klasse Aapparatuur veroorzaakt door geleiding of
storing doorstraling.

Zievoormeerinformatie: GEGEVENSPLAAT of TECHNISCHE KENMERKEN.

’.
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1.7.2 Installatie, gebruik en evaluatie van de werkplek

Deze apparatuuris gebouwd volgens de aanwijzingenin de geharmoniseerde norm EN 60974-10/A1:2015 en wordt gerekend
totdeKlasse A.Deze apparatuurdientuitsluitend voor professionele doeleinde teworden gebruiktin eenindustriéle omgeving.
De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuur in een
huishoudelijke omgeving.

(= ) Degebruikermoeteenvakkundigiemand zijndiezich verantwoordelijk voelt voorde apparatuurenergebruik van
Iﬁ.i] maakt volgens de richtlijnen van de fabrikant. Wanneer zich elektromagnetische storingen voordoen moet de
lasser de problemen oplossenzonodig metde technische assistentie van de fabrikant.

N—

7O

((/\)) Iniedergevaldientdeelektromagnetische storingzodaniggereduceerdtewordendathetgeenhinder meervormt.

N———

e ™ . - . .. . . .
P-. 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 gehoorapparaat hebben.

1.7.3 Eisen voor het leidingnet

Apparatuurop hoogspanningkan, tengevolge vande eerste stroom diewordtbetrokken van het gewone netwerk, de kwaliteit
beinvioeden van de stroom van het hoogspanningsnet. Daarom zijn aansluitingsbeperkingen of eisen ten aanzien van de
maximaal toelaatbare stroomsterkte van wisselstroom (Zmax) of de noodzakelijke minimale toevoer (Ssc) capaciteit op de
interface vanhetnormale hoogspanning netwerk (puntvannormale koppeling, PCC) kan van toepassing zijn bijsommige typen
apparatuur. (zie de technische informatie). In dat gevalis 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 hetfilteren van de stroomtoevoer.

Hetis ook noodzakelijk om de mogelijkheid te overwegen de stroomkabel af te schermen.
Zievoormeerinformatie: TECHNISCHE KENMERKEN.

1.7.4 Voorzorgsmaatregelen voor kabels

Omdeeffectenvandeelektromagnetische veldenzoklein mogelijkte houdendientude hieronderstaanderichtlijnente volgen:
* Houdtdelaskabel ende aardkabel zoveel mogelijk bij elkaaropgerold.

* Vermijdtdatde kabelsrond uwlichaam draaien.

* Vermijdtdatutussende aard-endelaskabelinstaat, (houdtbeide aan éénkant).

» Dekabels moeten zo kort mogelijk gehouden worden, bijelkaargehouden op of zo dicht mogelijk bijde grond.

» Plaatsde apparatuurop enige afstand van de werkplek.

» Houdtdekabelsververwijderd 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 verbindingendienen te zijn gemaakt volgens de plaatselijk geldende veiligheids regels.

1.7.6 Het werkstuk aarden

Wanneerhetwerkstuknietgeaardisvanwege elektrische veiligheid, de afmeting of de plaatswaarhetstaatkanhetaardenvan
hetwerkstuk de straling verminderen. Hetis belangrijk eraante denken dathet aarden van het werkstuk zowel hetgevaarvoor
de lasser op ongelukken als schade aan andere apparatuur niet mag vergroten. Het aarden moet volgens de plaatselijke
veiligheidsvoorschriften gebeuren.

1.7.7 Afscherming

Doorhetselectiefafschermenvananderekabelsenapparatuurindedirecte omgevingkunnendestoringsproblemenafnemen.
Bij speciale toepassingen kan hetworden overwogen de gehele lasplaats af te schermen.

1.8 IP Beveiligingsgraad
IP23S

* Dekastvoorkomtdatgevaarlijke onderdelenmetdevingers of voorwerpenmeteendiametertot 12.5mmkunnen
worden aangeraakt.

» Dekastbeschermttegeninregenentoteenhoekvan 60°inverticale stand.

» Dekastbeschermttegende gevolgenvanbinnendruppelend water alsde machine niet aanstaat.

1.9 Verwijdering

Verwijder elektrische apparatuur niet bijhet normale afval!

In overeenstemming met de Europese Richtlijn 2012/19/EU betreffende afgedankte elektrische en elektronische
apparatuur en de uitvoering daarvan in overeenstemming met de nationale wetgevingen, moet elektrische
apparatuurdie heteinde vanhaarlevenscyclus heeftbereikt, gescheidenwordeningezameld ennaareen centrum
voor nuttige toepassing en verwijdering worden gebracht. De eigenaar van de apparatuur dient bijde plaatselijke
autoriteiten te informeren naar de erkende inzamelpunten. Door toepassing van de Europese richtlijn kunnen het
milieu en de menselijke gezondheid worden verbeterd.

» Raadpleegdewebsite voor meerinformatie.
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Hetinstallerendientte worden gedaan doorvakkundig personeel metinstemming van de fabrikant.

Overtuigtuervandatde stroomis uitgeschakeld voordatu gaatinstalleren.

Hetisverbodenom stroombroneninserie ofin parallelte schakelen.

2.1 Procedure voor het laden, vervoeren enlossen

 Demachineisuitgerustmeteenhandgreep voortransport.

[

Onderschat het gewicht van de apparatuur niet, zie de technische specificatie.
Beweegofhanghetapparaatnooitboven personen of voorwerpen.
Laathetapparaatnietvallen of botsen.

2.2 Plaatsen van deinstallatie

R4

A 4

Houdtu aanonderstaanderegels:

e Zorgervoordatdeinstallatie en de aansluitingen goed toegankelijk zijn.

* Plaatshetapparaatnietineentekleine ruimte.

e Plaatshetapparaatnietop eenschuin aflopende ondergrond van meerdan 10° waterpas.
* Plaatshetapparaatineendroge, schone engoed geventileerde ruimte.

* Beschermhetapparaattegenhevigeregenentegende zon.

2.3 Aansluiting

De stroombronisvoorzien van een primaire stroomkabel voor de aansluiting op hetlichtnet.
Deinstallatie kan worden gevoed door:

e 115V éénfase

e 230V éénfase

Dewerkingvanhetapparaatwordtgegarandeerd voorspanningswaardentot +15% ten opzichte vande nominale
waarde.

Om lichamelijk letsel en schade aan de apparatuur te voorkomen moet u de geselecteerde netspanning en de
zekeringen controleren voorude machine op het net aansluit. Controleer ook of het stopcontact geaardis.

De machine kan gevoed worden door een stroomaggregaat als deze een stabiele voedingsspanning garandeert
van + 15% van de doorde fabrikant voorgeschreven nominale behoefte, zodatonderalle werkomstandighedenen
met maximale capaciteit gelast kan worden. Wij adviseren bij één fase lasapparaat een stroomaggregaat te
gebruiken die tweemaal het vermogen van de stroombron geeft, in geval van drie fase lasapparaatis dit 1%2. Het
gebruik van een stroomaggregaat met elektrische bedieningwordtaangeraden.

Terbeschermingvande gebruikers moetdeinstallatie goed geaardzijn. De stroom kabelis voorzienvan eenaarde
kabel (geel-groen), en moet worden verbonden met een geaarde stekker. Deze geel/groene draad mag nooit
worden gebruikt metandere stroomdraden. Controleer de aardverbinding op de werkplek en of de stopcontacten
ingoede staatverkeren. Installeer alleen stekkers die voldoen aan de veiligheid eisen.

Het elektrische systeem moet worden aangesloten door vakkundig technisch personeel met de juiste kwalificaties
envolgensde nationale veiligheids normen.
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2.4 Installeren
2.4.1 Aansluiting voor het MMA lassen
@ De aansluiting zoals u die ziet op de afbeelding is de algemene situatie bij MMA lassen, d.w.z. de electrodehouder

isverbonden metde plus poolen de aardklem metde min pool.
Wiltulassen met een omgekeerde polariteitdan dientu de te verwisselen, sommige electrode vragen hierom.

@ Connectorvooraardingsklem
@ Negatief contactpunt(-)
@ Connectorvoorelektrodehouder

@ Positief contactpunt(+)

\

» Verbind de aardklem aande negatieve snelkoppeling(-) van de stroombron. Plaats de stekker endraai met de klok mee tot hij
stevig vast zit.

» Verbindde elektrodehouderaande positieve snelkoppeling (+) vande stroombron. Plaats de stekkerendraaimetde klokmee
tot hij stevig vast zit.

2.4.2 Aansluiting voor het TIG lassen

@ Connectorvooraardingsklem
@ Positief contactpunt (+)

@ TIG toorts aansluiting

@ Zaklamp aansluiting

@ Gasbuis

@ Signaalkabel toorts

@ Verbinding

Toorts gasbuis

@ Gasaansluitkoppeling

N J

» Verbind de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met de klok mee tot hij
stevig vast zit.

» VerbinddeTIGtoorts koppelingaandesnelkoppeling(-) vande stroombron. Plaats de stekkerendraai metde klok mee tot hij
stevig vast zit.

» Verbind delaskabelvande toorts metdejuiste aansluitingklem.
» Verbind de gasslang vande toorts aan hetjuiste aansluitpunt.

» Verbindtde gasleiding van de gasfles aan de gas aansluiting aan de achterkant. Stel de gasstroominvan 5 tot 15 [/min.
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Systeem voor automatisering enrobotbesturing

\

@ Verbinding

y,

» Voorde controle van externe apparatuur(zoals RC, Rl enz...) verbindtu de Can Bus signaal kabel aan dejuiste kabelklem.
» Plaats de aansluitklem en draaideringmoer met de klok mee aan tot de delen goed vast zitten.

VerbindingRI 1000
Digitaleinput

« Start

» Gastest
» Storing

Analogeinput
e Lasstroom

Digitale output

¢ Lasgereedschapklaar

e Lasboogactief
* Gascyclus

» “Raadpleegde handleiding”.

5. PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3.1 Achter paneel

O

OO
00O
©)

O
[ J

D) L LL

<

@

®

(1) Elektriciteitskabel

Verbindtde machine met hetstroomnet.

@ An/uitschakelaar

Voorde elektrischeinschakeling van het systeem.
De schakelaarheeft 2 standen: “O” uit, “I”

(3) Nietgebruikt
(4) Nietgebruikt

aan.
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3.2 Paneel met contactpunten

@ Negatief contactpunt(-)

Proces MMA: Aansluiting aardingskabel
ProcesTIG: Toortsaansluiting

@ Positief contactpunt(+)
@ Proces MMA: Aansluiting elektrode toorts
) ProcesTIG: Aansluiting aardingskabel
0O Gas aansluitin
00O @ °
> 00 & (4) Toortsknop aansluiting

!

!

3.3 Bedieningspaneel vooraan

~

.

1
- (R
O @) R
— b =5
2o I\

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Spannings verlagingscomponent

@ @ Algemeenalarm-led

Geeftaandathetbeveiligingssysteem een mogelijke storing constateert zoals bij voorbeeld bijeen te hoge temperatuur.

@ @ Actiefvermogen-led

®

Geeftaandatde boogspanningis geactiveer.

7-segmentendisplay

Zorgt ervoor dat u de waarden van de parameters kunt aflezen tijdens het opstarten van de machine, de
instellingen, de stroomtoevoer en de voltage tijdens hetlassen,en de alarm codes.
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@ Belangrijkste instellingsknop

©

Zorgtervoordatdelasstroomdoorlopend kan worden aangepast.
Staataanpassing toe van de uitgekozen parameter op grafiek. De waarde wordt getoond op display.
Staathetopstartentoe. De keuze endeinstellingvan delas parameters.

Las-proces

Hiermee kan de beste boogdynamiekwordeningesteld doorhetselecterenvan hettype elektrode datugaat
gebruiken.

@ Elektrodelassen (MMA)

Basisch
Rutiel
Acid
Staal
Gietijzer

@ Elektrodelassen (MMA)

Cellulose
Aluminium

Het kiezen van de juiste dynamische boog maakt het mogelijk om het maximaal profijt uit de stroombron te
halen zodatde best mogelijk las prestatie wordt behaald.

De perfecte lasbaarheid van de gebruikte elektrode wordt niet gegarandeerd (de lasbaarheid is afhankelijk
van de kwaliteit en opslag van het verbruiksmateriaal, de werkmethoden en lasomstandigheden, de vele
mogelijke toepassingen, enz.)

@ Lasproces TIGDC

Las methodes

@ 2 Fasen

Deknopindrukkenactiveertvoor de gastoevoer geeft stroomnaarde draad enlaathem vooruitgaan;
alsde knop wordtlosgelaten worden de gasdruk en de stroomtoevoer uitgeschakeld.

@ 4 Fasen

Bij4 fasenzorgtde eersteindruk van de knop ervoor dat het gas gaat stromen methandmatige
voorafgastijd, hetloslaten van de knop activeertde stroomtoevoer naarde draad. Bijde
volgende druk op de knop stopt de draad en laat het uiteindelijke proces van start gaan
waardoorde stroom afloopt naar 0; laat u uiteindelijk de knop los dan zal de gastoevoer
stoppen.

Op ‘bilevel’ kan de lasser met twee verschillende voorafingestelde stroomwaarden lassen.
Deeersteindrukvande knop lijdt naareen voorgastijd, het aanslaan van de boog en het lassen
met de eerste stroom.

De eerste afgifte lijdt tot een aflopende stroom “L1".

Alsdelasserde knop snelindruktenloslaatvolgtereenomschakeling naar“L2".

De knop opnieuw snelindrukken en loslaten zorgt weer voor omschakeling naar “L1” enzovoort.
Alsdeknoplangeringedrukt gehoudenwordt daalt de stroom naar de eindstroom.

Door hetloslaten van de knop dooft de boog terwijl het gas doorstroomt voor de na-gas tijd.

Pulserende stroom

@ Constante boog
@ Pulserende stroom
@ FastPulse
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@ Las parameters

De grafiekop het paneeltoont de keuze en aanpassing van de las parameters.

Lasstroom

Voor het afstellenvandelasstro
Parameterinstelling Ampeére (A)

om.

boéhlerwelding

oestalpine

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

3A

Imax

100A

Basisstroom

Voorhetregelenvandebasisstroom bij pulserend en snel pulserend lassen.

Parameterinstelbaarin:
Ampere (A)
percentage (%)

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
3A Isald -

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
1% 100% 50%

Puls frequentie

Maaktderegeling mogelijk van de puls frequentie.

Maakt betere resultaten mogelijk bij hetlassen van dun materiaal en een betere esthetische

kwaliteitvan het bad.
Parameterinstelling Hertz (Hz)

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

0.1Hz

2.5KHz

uit

Afbouwvandelas

Voorhetinstellen van een geleidelijke overgang van de lasstroom naar de eindstroom.

Parameterinstelling: seconden

(s).

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

0/uit

99.9s

0/uit

Na-gas stroomtijd

Voorhetregelenvandelasstroom aanheteind van hetlassen.

Parameterinstelling: seconden (s).

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

0/uit

99.9s

0/syn
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4. GEBRUIK VAN APPARATUUR

Bijinschakeling voert het systeem een aantal controles uit om de correcte werking ervan te garanderen, metinbegrip van alle
aangesloten apparaten. In dit stadium wordt de gas test ook uitgevoerd om de juiste aansluiting te controleren van het
gastoevoer systeem.

Raadpleeghetgedeelte "Frontaal bedieningspaneel”en "Setup".

5. SETUP

5.1 Setup eninstelling van de parameters

Zorgt voor het instellen en regelen van een serie extra parameters voor een betere en meer nauwkeurige controle van het
lassysteem.
Deinstelling van de parametersis afhankelijk van het geselecteerde lasproces en hebben een numerieke codering.

Beginnen metdesetup

» Doorde encoder-toets 5 secondenin te drukken.
» Denulinhetmiddenvande 7 segmentendisplay bevestigt de toegang

bohler =

Selectie eninstelling van de gewenste parameters

» Draaide codeerknop totdat de numerieke code voorde parameter weergegeven wordt.
» De parameterisherkenbaaraande

» Als de codeerknop op dat moment wordt ingedrukt wordt de ingestelde waarde voor deze parameter weergegeven en
ingesteld.

» Detoegangtothet parametersubmenuwordtbevestigd doordatde "." rechts van hetcijfer verdwijnt

."rechtsvanhetnummer

Setup verlaten

» Om hetgedeelte ‘regeling’ te verlaten de codeerknop opnieuw indrukken.
» Omdesetupteverlaten,ganaarparameter “0” (opslaan en afsluiten) en de codeerknopin.

5.1.1 Lijst parametersin de set up (MMA)

Opslaan en afsluiten
Omde wijzigingen op teslaan en de parameter te verlaten.

Reset

Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug te brengen.

MMA Synergie

Hiermee kan de beste boogdynamiek wordeningesteld door hetselecterenvan hettype elektrode datugaat
gebruiken.

Hetkiezen van dejuiste dynamische boog maakt het mogelijk om het maximaal profijt uitde stroombron te halen
zodatde best mogelijk las prestatie wordtbehaald.

Waarde Functie Fabrieksinstelling
0 Basisch -
1 Rutiel X
2 Cellulose -
3 Staal -
4 Aluminium -
5 Gietijzer -
f Perfecte lasbaarheid vande gebruikte elektrode wordt niet gegarandeerd.
De lasbaarheid is afhankelijk van de kwaliteit en de staat waarin het artikel verkeerd, de werk- en
lascondities, en vele mogelijke toepassingen, enz.
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Hotstart
Voorhetregelenvandewaarde vande hotstartin MMA.

Vooreenminof meerwarmesstartinde fases van de ontsteking van de boog wat de startprocedure makkelijker
maakt.

Basisch-elektrode Rutielelektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 80% 0/uit 500% 80%

Cellulose-elektrode CrNi-elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 150% 0/uit 500% 100%

Aluminium elektrode Gietijzerenelektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 120% 0/uit 500% 100%

[ Arcforce

Voor hetregelenvan dewaarde vande Arc forcein MMA.

Vooreen min of meerkrachtige dynamischereactie tijdens hetlassen waardoor hetwerkenvoorde lasser
gemakkelijker wordt.

Doordewaarde van de arc-force te verhogen wordt de kans op vastkleven van de electrode verlaagd.

Basisch-elektrode Rutiel elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 30% 0/uit 500% 80%
Cellulose-elektrode CrNi-elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 350% 0/uit 500% 30%
Aluminium elektrode Gietijzerenelektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 100% 0/uit 500% 70%

Spanning booguitschakeling

Voor hetinstellen van de waarde van de spanning om de elektrische boog wordt uitgeschakeld.

Hierdoor worden de werkomstandigheden die zich voordoen beter beheerst.

Bijhet puntlassenbijvoorbeeld zorgteenlagewaarde vande spanning vooreen minder grote viamals de elektrode
van hetwerkstuk wordt verwijderd waardoor spatten, verbranding en oxidatie van het werkstuk afnemen.

Worden er echter elektroden gebruikt waarvoor een hoge spanning noodzakelijk is, adviseren wij u een hoge
drempelwaardeinte stellen om te voorkomen datde boog tijdens hetlassen dooft.

Stel de spanning voor het uitschakelen van de boog nooit hoger in dan nul lading spanning van de
stroombron.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0/uit 99.9V 57.0V

Activering antisticking

Voor hetactiveren of deactiveren van de antisticking functie.

Met de antisticking functie neemt de lasstroom af tot 0OAwanneer er kortsluiting optreedt tussen de elektrode en
hetwerkstuk, ditbeschermtde klem en de elektrode ende lasser en garandeerthun veiligheidin de gegeven
situatie.

Kortsluittijd voordat antisticking ingrijpt:

Waarde Antisticking Fabrieksinstelling
0/uit NIET ACTIEF -
0.1s+2.0s ACTIEF 0.5s
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Arcforcedrempelominte grijpen

Voorhetregelenvande waarde van de spanningwaarop de stroombron de typische arc force spanning toename
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levert.

Hiermee verkrijgt u verschillende soorten dynamiek van de boog:

Laagdrempelig

EenpaarArcforceingrepencreéren een zeerstabiele, maarweinigreactieve boog.
Ideaal voorervarenlassers envoor elektroden met gemakkelijke lasbaarheid.

Hoge drempelig

Onregelmatig gebruik van de arc force zorgt voor een boog die heel stabiel is maar weinig reactie geeft.
Deboogisdusinstaat om elke foutvan de bedienerte corrigeren of de kenmerken van de elektrode te

compenseren.
Ideaalvooronervarenlassers en moeilijk te lassen elektroden.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 99.9V 8V

Dynamic power control (DPC)

Maakthet mogelijk de gewenste V/A karakteristiek te selecteren.
1=C Constanteboog
De toe- of afname van de booglengte heeft geen effect op delasstroom.
Aanbevolenvoorelektrode: Basisch, Rutiel, Acid, Staal, Gietijzer

1220 Afbouwende karakteristiek met slopeafstelling
Deverlenging van de booglengte heeft een verlaging van de lasstroom tot gevolg (en omgekeerd) ditinde
verhouding ampere staat tot voltage van 1 tot 20.
Aanbevolenvoorelektrode: Cellulose, Aluminium

P=C Wetvanbehoudvanenergie

Deverlenging van de booglengte veroorzaakt een velaging van de lasstroom (en omgekeerd) en wel volgens de

formule V:I=K

Aanbevolenvoorelektrode: Cellulose, Aluminium

Soort maat

Hiermee kan op hetdisplay de aflezing van de lasspanning of lasstroom wordeningesteld.

Waarde U.M. Fabrieksinstelling | Callback-functie

0 A X Lezen +instellen van stroom
1 \ - Spanningsaflezing

2 - - Geenlezing

Stapsgewijzeregeling

Maakt het stapsgewijze regelen van de parameter met de persoonlijke instellingen van de lasser mogelijk.
Functionaliteitbestuurd doortoortsomhoog/ omlaag-knop.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

1

Imax

1

Stapsgewijze aanpassing

Instellen van de minimale externe parameterwaarde CH1
Staatdeinstelling toe van de minimumwaarde voor de externe parameter CH1.

Instellen van de maximale waarde externe parameter CH1
Staatdeinstelling toe van de maximale waarde voor de externe parameter CH1.

Maaktaanpassing mogelijk van de verschillende stappen van de up-down toetsen.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

0/uit

10

10

Contrastvan hetdisplay

Voorhetregelenvanhet contrast vande display.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 50 25
Reset

Maakthet mogelijkdatude parameters opnieuw instelt op de fabrieksinstellingen zodatu het hele systeem terug

brengtop de fabrieksinstelling.
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1.2 Lijst parametersinsetup (TIG-DC)

Opslaan en afsluiten
Omdewijzigingen op te slaan en de parameter te verlaten.

Reset
Om alle parameterweer op de fabrieksinstelling terug te brengen.

Voor gas stroom tijd
Omde gasstroom védérhetontstekenvande booginte stellenenteregelen.
Omdetoorts metgaste vullenendewerkplekvoorhetlassenin gereedheid te brengen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 99.9s 0.1s
Beginstroom

Maakt het mogelijk debeginnendelasstroom teregelen.
Maakthet mogelijk een heter of minder heetlasbad te krijgen direct nadatde boogis ontstaan.

boéhlerw

elding

oestalpine

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal

Fabrieksinstelling

1% 500% 50% 3A

Imax -

Begin stroom (%-A)
Maakthet mogelijk de beginnende lasstroom te regelen.
Maakthet mogelijk een heter of minder heetlasbad te krijgen direct nadatde boogis ontstaan.

Waarde | U.M. Fabrieksinstelling | Callback-functie
0 A - Huidige regelgeving
1 % X Percentage aanpassing

Opbouwlijn

Voor hetinstellen van de geleidelijke overgang van begin stroom naarde lasstroom.

Fabrieksinstelling
0/uit

Maximaal
99.9s

Minimaal
0/uit

Bilevel stroom
Voor hetregelenvan de secondaire stroom bijhetlassenin bilevel.

De eerste druk op de toortsknop veroorzaakt de gasvoorstroom, de ontsteking van de boog en het lassen met

beginstroom.

Wanneerde knop voor het eerst wordtlosgelaten stijgt de stroom naar “11".

Alsdelasserdeknop snelindruktenweerloslaatwordterovergegaan op “12".

Doordeknop snelintedrukken enweerlos te laten wordt er weer overgegaan op “I1” enzovoorts.

Alsdeknoplangeringedrukt gehoudenwordtdaaltde stroom naar de eindstroom.
Alsde knop wordtlosgelaten gaatde boog uit terwijl het gas gedurende de gasnastroomtijd blijft stromen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
3A Imax - 1% 500% 50%
Bilevel stroom (%-A)
Voor hetregelenvan de secondaire stroom bijhetlassenin bilevel.
De T TIGbilevel,indien geactiveerd, vervangt de 4 tijden.
Waarde | U.M. Fabrieksinstelling | Callback-functie
0 A - Huidige regelgeving
1 % X Percentage aanpassing
2 - - uit
Basisstroom
Voorhetregelenvandebasisstroom bij pulserend en snel pulserend lassen.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
3A Isald - 1% 100% 50%
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Basisstroom (%-A)
Voorhetregelenvande basisstroom bij pulserend en snel pulserend lassen.

Waarde | U.M. Fabrieksinstelling | Callback-functie
0 A - Huidige regelgeving
1 % X Percentage aanpassing

Puls frequentie
Maakt de regeling mogelijk van de puls frequentie.
Maakt betere resultaten mogelijk bij hetlassen van dun materiaal en een betere esthetische kwaliteit van het bad.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.1Hz 25Hz 5Hz

Pulse duty cycle
Maakthet mogelijk deinschakelduurbijhet pulslassenteregelen.
Maakthetmogelijk de top stroom voor een kortere of langere tijd te handhaven.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
1% 99 % 50 %

Snelle puls frequentie
Maaktderegeling mogelijk van de puls frequentie.
Maaktscherperingestelde activiteit en betere stabiliteit van de elektrische boog mogelijk.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Afbouwvandelas
Voor hetinstellenvan een geleidelijke overgang van de lasstroom naar de eindstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 99.9s 0/uit
Eindstroom
Voor het afstellen van de eindstroom.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
3A Imax 10A 1% 500 % -

Eindstroom (%-A)

Voor hetafstellen van de eindstroom.

Waarde | U.M. Fabrieksinstelling | Callback-functie
0 A X Huidigeregelgeving
1 % - Percentage aanpassing
Na-gas stroomtijd
Voorhetregelenvandelasstroom aan heteind van hetlassen.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.0s 99.9s syn
Start stroom (HF start)
Het maakthet mogelijkom de triggerstroom te variéren
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
3A Imax 100A

TIG Lift Start

Hiermee kuntu kiezen tussen hetgebruik van een TIG-toorts met een knop of zondereen triggerknop.

Waarde Fabrieksinstelling TIG Lift Start

aan X trigger en gasklep gecontroleerd door toortsknop

uit - macht altijd actief
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Puntlassen
Zorgtervoorde plaatselijk las procedure uit te voeren en stelt eenlastijdin.
Maakt de tijdinstelling mogelijk van hetlasproces.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 99.9s 0/uit
Restart

Maakthet activeren mogelijk van de herstart functie.
Maakthet mogelijk om de boog onmiddellijk te doven tijdens de down slope of tijdens de herstart van het
lasproces.

Waarde | Fabrieksinstelling | Callback-functie

0/uit - uit

1/on X aan

2/0f1 - uit
Easyjoining

Maakthet mogelijk de boog te ontsteken met pulserende stroom en de functiein te stellen voordat de vooraf
ingestelde las condities herstart.
Maakthogere snelheid een meer precisie mogelijk tijdens het hechtlassen van de delen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.1s 25.0s 0/uit

Microtime spot welding
Voorde activering van het proces "microtime spotwelding".
Maakt de tijdinstelling mogelijk van hetlasproces.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.01s 1.00s 0/uit
Robot
Maakt de functies mogelijk evenals het werken met de parameters zowel bijhandmatig als robot gestuurd lassen.
Waarde Fabrieksinstelling | Callback-functie
aan - Handmatiglassen
uit X Robotgestuurdlassen
Soort maat
Hiermee kan op hetdisplay de aflezing van de lasspanning of lasstroom worden ingesteld.
Waarde U.M. Fabrieksinstelling | Callback-functie
0 A X Lezen +instellenvan stroom
1 \% - Spanningsaflezing
2 - - Geenlezing

Stapsgewijzeregeling
Voorhetregelenvande grootte van de stap van de omhoog/omlaag toetsen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0/uit max 1

Instellen van de minimale externe parameterwaarde CH1
Staatdeinstelling toe van de minimumwaarde voor de externe parameter CH1.

Instellen van de maximale waarde externe parameter CH1
Staatdeinstelling toe van de maximale waarde voor de externe parameter CH1.

Stapsgewijze aanpassing
Maakt aanpassing mogelijk van de verschillende stappen van de up-down toetsen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 10 10
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Contrastvan hetdisplay

Voorhetregelenvan het contrast vande display.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 50 25

Maakthet mogelijkdatude parameters opnieuw instelt op de fabrieksinstellingen zodat u het hele systeem terug
brengtop de fabrieksinstelling.

6. ONDERHOUD

verstrekt. Alsde machineisingeschakeld moeten alleingangspunten en panelen zijn gesloten. De installatie mag

( \ De normale onderhoud werkzaamheden moeten worden uitgevoerd volgens de richtlijnen die de fabrikant heeft
/ op geenenkele manierworden gewijzigd. Voorkom ophoping van metaalstof bij of op het koelrooster.

N——
( ° \ ledere onderhoud beurt dient te worden gedaan door gekwalificeerd personeel. Bij reparatie of vervanging van
’m eenonderdeel in de machine door onbevoegd personeel vervalt de garantie. De reparatie of vervanging van een
onderdeelinde machine dient te worden gedaan door gekwalificeerd personeel.
N—
A Schakel de stroomtoevoer altijd uit vooru onderhoud pleegt.
N——— S

6.1 Controleer de stroombron regelmatig als volgt

6.1.1 Zarizeni

Reinigde machine aan de binnenkant door hem uit te blazen en af te borstelen met een zachte borstel. Controleer
de elektrische aansluitingen en de kabels.

6.1.2 Voor het onderhoud of de vervanging van de toorts, elektrodetang en of aardkabels:
o )

F Controleer detemperatuurvan hetonderdelen en overtuigu ervan dat ze niet te heet zijn.
N——o

1/
ﬂy Draagaltijd handschoenen die aan de veiligheids voorschriften voldoen.

f Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.

6.2 Odpovédnost

— Als geen regelmatig onderhoud wordt uitgevoerd, vervalt de garantie en wordt de fabrikant van alle
EN@ aansprakelijkheid ontheven. De fabrikant wijstieder verantwoordelijkheid af wanneer de gebruiker zich niet houdt

IEC aandevolgenderichtlijnen. In geval van twijfel of problemen aarzel niet contact op te nemen metuw leverancier.
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ALARM

a De tussenkomst van een alarm of de overschrijding van een kritieke waarschuwingsgrens veroorzaakt een visueel
signaal op hetbedieningspaneel en de onmiddellijke stopzetting van de laswerkzaamheden.
Letop!

& De overschrijding van eenwaarschuwingsgrens veroorzaakteenvisueel signaal op hetbedieningspaneel maarde

laswerkzaamheden kunnenworden voortgezet.

Hierondervolgteenlijstvanalle alarmen enwaarschuwingsgrenzen met betrekking tot het systeem.

A Overtemperatuur t A Overtemperatuur t
EO1 EO3

A Foutinsysteemconfiguratie ? A Defectgeheugen

E11 L] E20

A Gegevensverlies A Onderspanning

E21 E42

8. MEEST VOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN

De machine werkt niet (groene LED is uit)

Vraag
» Geenstroomop hetstopcontact.

» Stopcontactof kabel defect.

» Zekeringdoorgebrand.

» Aan/uitschakelaarwerktniet.

» Deverbindingtussende draadtoevoereenheiden
de stroombronis onjuist of defect.

» Elektronicadefect.

Oplossing

Controleerenindien nodigrepareer de stroomtoevoer.
Laatdituitvoeren door bevoegd personeel

v

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

¥

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.

x

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op metuw leverancieromde machine telaten
repareren.

¥

» Controleerof deverschillende onderdelenvan het systeem goed zijn
aangesloten.

¥

Neem contact op metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Geen uitgaand vermogen (de machine last niet)

Vraag
» Toortsknop defect

» Demachineraaktoververhit(thermischalarm -
gele LED aan)

» Zijpaneelopen of deurschakelaar defect.

» Aard aansluiting nietgoed.

» Stroomaansluiting niet bereikbaar(geleled aan)

Oplossing
Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contact op metuw leverancieromde machine telaten
repareren.

¥

¥

Wachttotde machineis afgekoeld zonder hem uit te schakelen (gele
LED uit).

Voorde veiligheid vande lasser moet het zijpaneel tijdens hetlassen
gesloten zijn.

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contactop metuwleverancieromde machinetelaten
repareren.

¥

4

Aardtde machine goed.
Raadpleegde paragraaf “Installeren”.

¥

x

¥

Breng de stroomaansluiting binnen hetbereik van de stroombron.
Sluithet systeem goed aan.
Raadpleegde paragraag“ Aansluitingen”.

¥
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» Afstandschakelaardefect.

» Elektronicadefect.

Onjuist uitgaand vermogen
Vraag

» Verkeerde keuze vanlas procesofdefecte
keuzeschakelaar.

» De parameters of de functies zijn verkeerd
ingesteld.

» Potentiometer/encodervoorhetregelenvande
lasstroom defect.
» Netspanningbuiten bereik.

» Erontbreekteenfase.

» Elektronicadefect.

Draadtoevoerblokkeert
Vraag

» Toortsknop defect

» Kapotte of versletenrollen.

» Draadaanvoeronderdeel kapot.

» Toortslinerbeschadigd.

» Geenstroom op de draadtoevoer unit.

» Draad op despoelindeknoop.

» Toortsmondstuk gesmolten(draad vastgeplakt).

Onregelmatige draadtoevoer
Vraag

» Toortsknop defect

» Kapotte of versletenrollen.

» Draadaanvoeronderdeel kapot.

» Toortslinerbeschadigd.

» Haspelkoppeling of rolblokkering onderdeel niet
goed afgesteld.

» Vervanghetdefecte onderdeel.

» Neem contactop metuw leverancieromde machinete laten
repareren.

» Neem contactop metuw leverancieromde machine telaten
repareren.

Oplossing

» Kieshetgoedelasproces.

¥

Voer eensysteemreset uiten stel delasparameters opnieuwin.

x

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancieromde machine telaten
repareren.

4

v

Sluithet systeem goed aan.
Raadpleegde paragraag“ Aansluitingen”.

¥

¥

Sluit het systeem goed aan.
Raadpleegde paragraag“ Aansluitingen”.

V

x

Neem contact op metuw leverancieromde machine te laten
repareren.

Oplossing

v

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contact op metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

V

¥

Vervangderollen.

x

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancieromde machine telaten
repareren.

4

v

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contact op metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

V

V

Controleer de aansluiting op de stroombron.

Raadpleegde paragraag“ Aansluitingen”.

Neem contactop metuw leverancieromde machine telaten
repareren.

¥

v

v

Haalde draad uit de knoop of verwissel de spoel.

v

Vervang hetdefecte onderdeel.

Oplossing

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op metuw leverancieromde machine telaten
repareren.

¥

Y

Vervangderollen.

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancieromde machine telaten
repareren.

v

v

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contact op metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

V

»

Koppelinglosmaken.
Drukop derollenverhogen.

4
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Booginstabiel
Vraag

» Onvoldoende bescherm gas.

» Aanwezigheid vanvochtin hetgas.

» Lasparametersnietcorrect.

Teveel spetteren
Vraag

» Debooglente niet correct.

» Lasparametersnietcorrect.

» Onvoldoende bescherm gas.

» Lasboognietregelmatig.

» Wijze vanlassennietcorrect.

Onvoldoende penetratie
Vraag
» Wijzevanlassennietcorrect.
» Lasparametersniet correct.

» Elektrode nietcorrect.

» Onjuiste voorbereiding van de werkstukken.

» Aard aansluiting niet goed.

» Telassenwerkstukken zijnte groot.

Slakken
Vraag

» Slakken niet geheel verwijderd.

» Diametervande elektrode te groot.

» Onjuiste voorbereiding van de werkstukken.

» Wijzevanlassen nietcorrect.

Insluiten van de wolfram
Vraag

» Lasparametersnietcorrect.

» Elektrodenietcorrect.

» Wijzevanlassennietcorrect.

Blazen
Vraag

» Onvoldoendebeschermgas.

boéhlerwelding
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Oplossing

Pasde gasstroom aan.

Controleer of de gasverdeler en het gasmondstukin goede staat
zijn.

v

x

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Controleerof de gastoevoerin goede staatis.

¥

¥

Voereengrondige controle uitvan de lasapparatuur.
Neem contact op metuwleverancieromde machinetelaten
repareren.

Oplossing

Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verminder hetvoltage omtelassen.

¥

Verlaagde lasstroom.

Pasde gasstroom aan.

Controleer of de gasverdeler en het gasmondstukin goede staat
zijn.

¥

¥

Verhoogdeinductie waarde.

Verminderdelashoekvandetoorts.

¥

Oplossing

4

Voortgangsnelheid lassenverlagen.

¥

Verhoogdelasstroom.

¥

Gebruik een elektrode meteenkleinere diameter.

¥

Vergrootde lasopening.

¥

Aardtde machine goed.
Raadpleegde paragraaf “Installeren”.

Verhoogdelasstroom.

Oplossing

» Maak de stukken grondigschoon alvorens ze te lassen.
» Gebruik een elektrode meteenkleinere diameter.

» Vergrootdelasopening.

» Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
» Beweegregelmatigtijdenshetlassen.

Oplossing
» Verlaagdelasstroom.
» Gebruik een elektrode met grotere diameter.

» Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Elektrode goedslijpen.

» Contacttussenelektrode enlasbad vermijden.

Oplossing

» Pasdegasstroomaan.

» Controleerof de gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat
zijn.
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Plakken
Vraag

» Debooglentenietcorrect.
» Las parametersnietcorrect.

» Wijzevanlassennietcorrect.

» Telassenwerkstukken zijnte groot.

» Lasboognietregelmatig.

Inkartelingen
Vraag

» Lasparametersnietcorrect.
» Debooglentenietcorrect.
» Wijzevanlassenniet correct.

» Onvoldoende beschermgas.

Oxidatie
Vraag

» Onvoldoende beschermgas.

Poreusheid
Vraag

» Smeer, lak, roest of stof op het las werkstuk.

» Smeer, lak, roest of stof op hetlasmateriaal.
» Vochtinhetlasmateriaal.

» Debooglente niet correct.

» Aanwezigheid vanvochtinhetgas.

» Onvoldoende beschermgas.

» Hetlasbadstolttesnel.

Warmte scheuren
Vraag

» Lasparametersnnietcorrect.

» Smeer, lak, roest of stof op hetlas werkstuk.

» Smeer, lak, roest of stof op hetlasmateriaal.

» Wijzevanlassenniet correct.

» Werkstukken metverschillende eigenschappen.

Oplossing

v

Vergrootde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verhooghetlasvoltage.

v

v

Verhoogdelasstroom.
Verhoog hetlasvoltage.

V

V

Toorts schuinerhouden.

¥

Verhoogdelasstroom.
Verhooghetlasvoltage.

&

¥

Verhoogdeinductie waarde.

Oplossing

v

Verlaagdelasstroom.
Gebruik een elektrode met eenkleinere diameter.

¥

Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verminder hetvoltage omtelassen.

¥

¥

¥

Verlaagde laterale oscillatiesnelheid bijhet vullen.
Voortgangsnelheid lassenverlagen.

Y

4

Gebruik voor hetlassen materiaal geschikt gas.

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.
Houdt het lasmateriaal altijd in perfecte staat.

¥

V

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Houdthetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

4

Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verminder hetvoltage omtelassen.

Y

v

v

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Controleer of de gastoevoerin goede staatis.

v

v

Pasde gasstroom aan.

Controleer of de gasverdeler en het gasmondstukin goede staat
zijn.

X

¥

Voortgangsnelheid lassen verlagen.
Verwarmde telassendelenvoor.
Verhoogdelasstroom.

v

v

Oplossing

¥

Verlaagde lasstroom.
Gebruik een elektrode met eenkleinere diameter.

v

4

Maak de stukken grondig schoon alvorens ze te lassen.

4

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Houdt hetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

v

v

Volg dejuiste werkmethode voorhet betreffende las werk.

»

Eerstbufferlaagaanbrengen.
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Koude scheuren

Vraag Oplossing
» Vochtinhetlasmateriaal. » Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdthetlasmateriaal altijdin perfecte staat.
» Speciale meetkundige vormvan het te lassen » Verwarmdetelassendelenvoor.
werkstuk. » Hetwerkstuk naverwarmen.

» Volgdejuiste werkmethode voor hetbetreffende las werk.

9. BEDIENINGSINSTRUCTIES

9.1 Handleiding lassen met beklede elektroden (MMA)

Voorbereidenvandelasnaden

Om goed lasresultaat te behalen adviseren wij u altijd te werken met schone materialen, zonder oxidatie, roest of andere
verontreinigingen.

Keuze van de elektrode

De diameter van de elektrode die u moet gebruiken hangt af van de dikte van het materiaal, van de positie, het type van de
lasnaad enhettypevoorbereiding van het werkstuk.

Elektrode met een grote diameter hebben van zelf sprekend zeer hoge lasstroom nodig met als gevolg grote warmtetoevoer
tijdens hetlasproces.

Typebekleding Eigenschappen Gebruik
Rutiel eenvoudigingebruik inalle posities
Acid Vlugge smelting viak
Basisch Mechanische eigenschappen inalle posities

Keuze vandelasstroom
Hetbereik van de lasstroom van een bepaalde elektrode staat vermeld op de verpakking.

Starten enaanhoudenvandeboog

Delasboogwordt gestartdoor met puntvan de elektrode het werkstuk, dat met een aardekabel aangeslotenis, aan te tikken.
Als de boogeenmaalis gestart trekt u de elektrode snel terug tot de normale las afstand. Meestal wordt om de boog sneller te
laten aanslaan eenstroomstoot (Hot Start) gegeven die de puntvan de elektrode snel zal verwarmen.

Wanneer de boog eenmaal gevormd is begint het middelste deel van de elektrode te smelten waardoor kleine druppels
ontstaandie hetlasbad vormen op het werkstuk.

Het buitenste van de elektrode, de bekleding, wordt ontbonden en het gas dat daarbij vrijkomt dient als bescherming voor de
laswaardoor de goede kwaliteit van de las wordt gewaarborgd.

Om te voorkomen dat op het gesmolten materiaal de lasvlam dooft door kortsluiting en de elektrode aan het lasbad plakt,
wordtde lasstroom tijdelijk verhoogd (Arc Force).

Wanneerde elektrode aan het werkstuk plakt kunt u het beste de kortsluitstroom tot minimale sterkte beperken(antisticking).

( Hetlassen

De laspositie varieert afhankelijk van het aantal
doorgangen; gewoonlijk wordt de lasnaad gevormd
door de elektrode heen en weer te bewegen op zo'n
manier dat er geen ophoping van materiaal in het
midden ontstaat.

\. J

Verwijderen vande slakken
Bijhetlassen metbeklede elektroden moeten naiedere lasdoorgang de slakken worden verwijderd.
Ukuntdeslak verwijderen meteenkleine hamer ofindien brokkelig met eenborstel.
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9.2 TIG-Lassen met ononderbroken viamboog

Beschrijving

Het principe van het Tig (Tungsten Inert Gas) lassen is gebaseerd op een elektrische boog die ontstaat tussen een niet
verbruikbare elektrode (zuiver wolfraam(tungsten) of een legering met een smelttemperatuur van ongeveer 3370°C) en het
werkstuk; een edelgas(argon) beschermthet smeltbad tegen oxideren.

Om gevaarlijke wolfraaminsluitingen in de lasnaad moet de elektrode nooit in aanraking komen met het werkstuk, daarom
wordterdoormiddel van een H.F.stroombron voorontlading gezorgd waardoor de elektrische boog op afstand ontstoken kan
worden. De elektrische vonk zorgt er dus voor dat de boog ontstaat zonder enig contact tussen de elektrode en het werkstuk.
Er is nog een start mogelijkheid met beperkte wolfraam opname,: de lift start, hier voor is geen hoog frequent nodig, maar
slechtseenkortestroomstootoplagesnelheid tussende elektrode en hetwerkstuk. Alsde elektrode wordt opgetild ontstaatde
boogendestroomwordtopgevoerd totde juiste waarde om te lassen.

Omdekwaliteitvandelasrupste verhogenishetbelangrijk de daling van de stroomte controlerenen hetgasnahetdovennog
enigesecondendoortelatenstromeninhetlasbad.
Inveelwerkomstandighedenishetnuttigalserbijhetwerkvantweelasstromen gebruik gemaaktkanwordenenomeenvoudig
vande ene naarde andere te kunnen omschakelen (BILEVEL).

Polariteit vandelas

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

©)] Dit is de meest gebruikte polariteit. Deze laat een minimaal verbruik toe van de elektrode (1)
1 omdat 70% van de warmte wordt geconcentreerd op de anode (werkstuk).

Hiermee kunnen smalle en diepen lassen gemaakt worden, met grote lassnelheid en lage
g I\~

warmte toevoer.
( )| D.C.S.P.-(Direct Current Reverse Polarity)

® Deze polariteitwordt gebruiktbijhetlassenvanlegeringendie meteenlaagoxidatiewaarvan
1 hetsmeltpunt hogerligtdanvan het metaal.

Hoge lasstromen zijn echter niet mogelijk omdat daardoor de elektrode bijzonder hard zou
g 71\~

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

Door het gebruik van een pulserende gelijkstroom is bij bijzondere werkomstandigheden een
betere controle van het lasbad mogelijk.

Het lasbad wordt gevormd door de piekpulsen (Ip), terwijl de basisstroom (Ib) door laat
N\, branden; dit maakt het lassen van dunne werkstukken met minder vervormingen
t

gemakkelijker, betere vormfactor en dus minderrisico op kerven en gasinsluitingen.

D.C.S.P

T D.C.5.P -PULSED Naarmate de frequentie stijgt (MF) wordtde boog smaller, meer geconcentreerd en stabieler,

enduseennogbetere kwaliteitlas bijhetlassen van dunne werkstukken.
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Kenmerken van TIG-lassen

DeTigprocedureisheel effectiefvoorhetlassenvanzowel koolstofstaal als gelegeerdstaal, voorde eerste passage over pijpen
evenalsbijlassen die een optimaal esthetisch aspect moeten hebben.
Hiervooris eendirecte polariteit noodzakelijk.(D.C.S.P.).

Voorbereidenvandelasnaden
Hetis noodzakelijk de lasnaden zorgvuldig voor te bereiden en schoon te maken.

Keuze envoorbereiding van de elektrode
Het gebruik van thorium wolfraamelektroden (2% thorium, rood gekleurd) of als alternatief cerium of lanthanum elektroden
met de volgende diameters:

Stroomgamma Elektrode
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
De elektrode moet geslepenworden zoalsaangegevenisin herschema.

\

Toevoegmateriaal
Delasstaven moeten de zelfde eigenschappen hebben als het basismateriaal.
Het gebruik van stroken die van het basismateriaal afkomstig zijn is af te raden omdat deze allerlei onzuiverheden kunnen

bevatten die een negatief effectkunnen hebben op delaskwaliteit.

Beschermgas
Hiervoorwordtbijna altijd zuivere argon (99,99 %) gebruikt.
Stroomgamma Gas
(DC-) (DC+) (AC) Mondstuk Flow
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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10. TECHNISCHE KENMERKEN

Elektrische kenmerken

URANOS 1800 TLH U.M.
Netspanning U1 (50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (+15%) Vac
Zmax (@PCC)* - — mQ
Vertraagde lijnzekering 20 16 A
Can-bus aansluiting DIGITAAL DIGITAAL

Maximaal opgenomen vermogen 3.3 5.5 kVA
Maximaal opgenomen vermogen 3.3 5.5 kW
Vermogen factor (PF) 1 1

Rendement (p) 85 85 %
Cos @ 0.99 0.99

Maximaal opgenomen stroom [1Tmax 28.7 24.0 A
Effectieve Stroom |1 eff 15.8 14.2 A
Instelbereik (MMA) 3-110 3-170 A
Instelbereik (TIG DC) 3-140 3-180 A
Nullastspanning Uo (MMA) 80 80 Vdc
Nullastspanning Uo (TIG DC) 106 106 Vdc
Piek spanning Up (TIGDC) 9.4 9.4 kV
*Deze apparatuurvoldoetaande EN/IEC 61000-3-11 norm.
*Deze apparatuurvoldoetaande EN /IEC 61000-3-12 norm.

Gebruiksfactor

URANOS 1800 TLH 1x115 1x230 U.M.
Gebruiksfactor MMA (40°C)

(X=30%) 110 - A
(X=35%) - 170 A
(X=60%) 95 150 A
(X=100%) 80 120 A
Gebruiksfactor MMA (25°C)

(X=75%) 180 170 A
(X=100%) 160 150 A
Gebruiksfactor TIGDC (40°C)

(X=30%) 140 - A
(X=35%) - 180 A
(X=60%) 120 160 A
(X=100%) 105 140 A
Gebruiksfactor TIGDC(25°C)

(X=60%) - 110 A
(X=70%) 140 - A
(X=100%) 130 95 A
Fysieke eigenschappen

URANOS 1800 TLH U.M.
IP Beveiligingsgraad IP23S

Isolatieklasse H

Afmetingen (Ixdxh) 410x150x330 mm
Gewicht 9.4 Kg
Gedeelte elektriciteitskabel 3x2.5 mm?
Lengte vande stroomtoevoerkabel 2 m

Constructienormen

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015
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11. GEGEVENSPLAAT

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
URANOS 1800 TLH | N°
= —|[EN] 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
2N | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 9.6 kV
,‘-— -—= 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
Xoc)| 35% (30%) 60% 100%
Uo I2 180A (140A) | 160A (120A) | 140A (105A)
107V | Uz | 17.2V(15.6V) | 16.4V(14.8V) | 15.6V (14.2V)
- 5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
T T Xuoq | 35% (30%) 60% 100%
El Uo I2 170A (110A) 150A (95A) 120A (80A)
90V Uz | 26.8V(24.4V) | 26.0V(23.8V) | 24.8V(23.2V)
?sz: U1 230V(115V) | limax 24A(28.7A) | liefi 14.2A(15.8A)
UK MADE
IP 235 cA ( € EH \TALY

)54

12. BETEKENIS GEGEVENSPLA
q 1 1

1 2
3 | 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A [ 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2715 | 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 en CEl &
\ _—
CE EU-Conformiteitsverklaring
EAC EAC-Conformiteitsverklaring
UKCA  UKCA-Conformiteitsverklaring

AN N

o N O~ U1

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
23

boéhlerw
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Fabrieksmerk

Naam en adresvande fabrikant
Modelvande apparatuur
Serienummer

XXXXXXXXXXXX Bouwjaar
Symboolvanhettypelasapparaat
Verwijzing naarde constructienormen
Symboolvan hetlasproces

elding

oestalpine

Symboolvoorlasapparatendie geschiktzijnomte werkenin
eenomgeving metverhoogdrisico op elektrische schokken

Symboolvandelasstroom
Nominale nullastspanning

Bereik van de maximale en minimale nominale lasstroomen

de overeenkomstige traditionele lastspanning
Symboolvandeintermitterende cyclus
Symboolvan de nominale lasstroom
Symboolvan de nominalelasspanning
Waardenvandeintermitterende cyclus
Waardenvandeintermitterende cyclus
Waardenvan deintermitterende cyclus
Waardenvande nominale lasstroom
Waardenvande nominalelasstroom
Waardenvande nominale lasstroom
Waarden van de traditionele lastspanning
Waardenvandetraditionele lastspanning
Waarden van de traditionele lastspanning
Symboolvoorde voeding

Nominale voedingsspanning

Nominale maximale voedingsstroom
Effectieve maximale voedingsstroom
Beschermingsgraad

Nominale piekspanning
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SVENSKA

EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Byggaren
voestalpine Béhler Welding Selco 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 féljande produkt:

URANOS 1800 TLH 55.07.040

Overensstdmmer med direktiven EU:

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

och attféljande harmoniserade standarder har tilldmpats:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentationen som intygar dverensstdmmelse med direktiven kommer att finnas tillgdnglig for
inspektioner hos ovanndmnda tillverkare.

Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av Béhler Welding Selco S.r.l. medfér att denna férsdkran inte
Idngre dr giltig.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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1. VARNING

Ldsdenhdrinstruktionsboken ordentligtochsetill attdu harforstattanvisningarnainnandubérjararbeta med maskinen.
Modifierainte maskinen och utféringetunderhdllsominte angeshdr. Tillverkaren patarsigingetansvar fér person-
eller sakskador som uppkommer till foljd av att denna instruktionsbok inte har IGsts uppmdrksamt eller att
instruktionernaideninte harfoljts.

Forvara alltid bruksanvisningen pd& den plats ddr apparaten anvdnds. Folj utdver bruksanvisningen dven de
allmdnna foreskrifterna och gdllande lokala bestdmmelser om férebyggande av olyckor och miljéskydd.

Alla personer som ansvarar for driftssdttningen, anvéndningen, underhallet och reparationen av apparaten ska
e hardtt kvalifikation

¢ handdvdndigasvetskunskaper

 |dsahelabruksanvisningen och foljaden noggrant

Radfragafackman omdu drtveksam till hur aggregatet ska anvdndas ellerom du far problem.

1.1 Driftsmiljo

|

Aggregatenfarendastanvdndasforde dndamalsomde harkonstruerats fér, pa de sGttochdeomrddensomanges
pd& mdrkplaten och/eller i dennainstruktionsbok, i enlighet med nationella och internationella sékerhetsnormer.
Anvdndning somavvikerfranvadtillverkaren uttryckligen har foreskrivit ska betraktas som heltoldmplig och farlig.
Tillverkaren pdtarsigingetansvarisddana fall.

Denna apparat far endast anvdndas for professionellt bruk i industrimiljo. Tillverkaren pdtar sig inget ansvar fér
skadorsom orsakas av att aggregatet anvdnds i hemmiljo.

Aggregatet skaanvdndasiomgivningar med temperatur pd mellan-10°Coch +40°C(mellan +14 °F och +104 °F).
Aggregatet skatransporteras och forvarasiomgivningar med temperatur pd mellan -25 °Coch +55 °C (mellan -13 °F och
+131°F).

Miljén ska vara frifrdn damm, syror, gaser och andra frdtande &mnen.

Denrelativa luftfuktigheten ska varahogst 50 % vid 40 °C (104 °F).

Denrelativa luftfuktigheten ska vara hogst 90 % vid 20 °C (68 °F).

Aggregatet fdranvdndas pd en hdjd avhoégst 2000 m 6ver havet (6500 fot).

Anvdndinte maskinentill att avfrostaror.
Anvdnd inte aggregatet for attladda batterier och/eller ackumulatorer.
Anvdndinte aggregatet for att starta motorer.

1.2 Personligt skydd och skydd for tredje man

Svetsning gerupphovtill skadligstralining, buller, vérme- och gasutveckling. Sdttupp en brandhdérdig skiljevagg for
att skydda svets fran strdlar, gnistor och het slagg. Varna eventuella utomstdende for att de inte ska stirra pa
svetstdlletoch uppmana dem att skydda sigemot strdlning och het metall.

Anvdnd skyddskldder samt svetshjdlm for att skydda huden mot strdélning. Anvdnd arbetskldder som tédcker hela SV
kroppenochdr:

- helaochigottskick

- brandhdrdiga

- isolerande ochtorra

- atsittande och utanslag

Anvdnd alltid skorsom uppfyllerkraveniregler och bestdmmelser och Gr motstdndskraftiga och vattenisolerande.
Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraveniregler och bestdmmelser och som ger elektrisk och termiskisolering.

Anvdnd masker med sidoskydd fér ansiktet och lampligt skyddsfilter (minst NR10) for 6gonen.

Anvdnd alltid skyddsglasogon med sidoskydd, sdrskilt vid manuell eller mekanisk slaggborttagning.

Anvdndinte kontaktlinser!

Anvdnd horselskydd om svetsningen ger upphov till skadligt buller. Avgrdnsa arbetsomrddet om bullernivan
overskriderlagens grdnseroch tillse att de personer som kommeriniomrdadet har hérselskydd.

203



SV

VARNING

boéhlerwelding

oestalpine

Hallalltid sidopanelernastdngdaundersvetsningen. Aggregatet farinte modifieras pd ndgotsatt. Undvik kontakt
mellanhdnder, har, plagg, redskap och dylikt ochrérligadelarsom: fldktar, drev, valsaroch axlar, traddrullar. Arbeta
inte pd dreven ndr trddmatningsenheten dr i drift. Det &r oerhért farligt att koppla bort skydden pa
trddmatningsenheterna. Tillverkaren patarsiginget ansvar for person- eller sakskador om detta gors.

Undvikattroraarbetsstyckensomjustharsvetsats, eftersomdenhégavdrmenkan medféraallvarligabrdnnskador.

Vidtag alla ovan beskrivna férsiktighetsatgdrder ocksd vid bearbetning efter svetsningen, eftersom slagg kan
lossna frén arbetsstycken som héller pd attsvalna.

(}2 A :& Kontrollera attbrdnnaren harsvalnatinnan du utfér arbeten ellerunderhall pa den.

Kontrollera att kylenheten dr avstdngd innan du kopplar loss matarslangen och returslangen fér kylvatskan. Den
heta vdtskan kan ge allvarliga brdnnskador.

Haférsta hjdlpen-utrustning tillgdnglig.
Banaliserainte brdnnskadorellersar.

A Sdkradetomrade duansvararférinnanduldmnararbetsplatsen, férattmotverkarisken fér person- och sakskador.

N—
1.3 Skydd mot rék och gas
)

R&k,gasochdamm som uppstarunder svetsningen kan vara skadligt for hdlsan.
R&ksom uppstarundersvetsningenkanundervissaomstdndigheterledatillcancereller skadorpagravidakvinnors
foster.

« Ha&llhuvudet pd avstdnd fran svetsgaserna och svetsrdoken.

Tillse attarbetsomrdadet harenttillrdckligt god naturlig eller forcerad ventilation.

* Anvdnd ansiktsmask med andningsapparat om ventilationen drotillrdcklig.

» Vid svetsning i trdnga utrymmen rekommenderar vi att operatéren dvervakas av en kollega som befinner sig utanfér
utrymmetifréga.

* Anvdndinte syre forventilationen.

Kontrolleramedjamnamellanrum attinsugningen dr effektivgenom attjdmféra utsldppenavskadligagasermeddevdrden

som sdkerhetsbestdmmelsernatilléter.

» Hur mycket rok som produceras och hur farlig denna &r beror p& det anvédnda grundmaterialet, svetsmaterialet och

eventuella dmnen som anvdnds for att rengoéra eller avfetta de arbetsstycken som ska svetsas. Folj tillverkarens anvisningar
ochtekniskainstruktioner noggrant.

Svetsainteindrheten av platser ddravfettning eller lackering pagar.
» Placeragasbehdllarnaidppnautrymmen elleriutrymmen med god luftcirkulation.

1.4 Skydd mot brdnder/explosioner
Svetsningen kan ge upphovtillbrdnder och/eller explosioner.

» Avldgsnaeldfarligtoch brdnnbart material och féremal frédn arbetsomraddet och dess omgivningar.
» Ingetbrdannbart material farfinnasinom 11 meter (35 fot) fran svetsstdllet om detinte skyddas ordentligt.

Gnistoroch glédande partiklarkanlattkomma utiomgivningen ocksd genom sma dppningar. Var mycket noggrann med att
sdtta féoremadl och personerisdkerhet.

Svetsainte pdellerindrhetenavtryckutsatta behallare.

Svetsainteistdngdabehdllare ellerrér. Var mycket forsiktig vid svetsning avbehdallare ellertuber, dven omdessahar dppnats,
tdmtsochrengjorts noggrant. Rester av gas, brdnsle, olja ellerliknande kan medféra explosioner.

Svetsainteiatmosfdrsominnehdllerdamm, gaseller explosiva &ngor.

» Kontrolleraattdenspdnningsforande kretseninte av misstag kan kommaikontakt med delarsom dranslutnatill jordkretsen
ndrsvetsningen dravslutad.

« Anordnamed brandsldckningsutrustning eller ett brandskyddsystemindrheten av arbetsomrddet.
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1.5 Forsiktighetsatgdrder vid anvdndning av gasbehdllare

Behallare med skyddsgas innehdller gas under tryck och kan explodera om inte minimivillkoren for transport,
forvaring och anvdndning druppfyllda.

Behdllarnaskafdstasivertikaltldgeivdggarellerannatpdldmpligtsatt férattundvika falloch mekaniskasammanstdtningar.
Skruva pdskyddshatten pdventilen undertransport, idrifttagning och efter avslutad svetsning.

Undvik att utsdtta behdllarna for direkt solljus och stora temperaturvariationer. Utsdttinte behallarna fér mycket laga eller
hégatemperaturer.

Undvik att behallarna kommer i kontakt med 6ppna ldgor, elektriska bagar, bréannare eller elektrodhdéllare och gnistor fran
svetsningen.

Hallbehdllarna pd avsténd fran svetskretsarna och stromkretsariallmdnhet.

Hallhuvudet pd avstand frdn gasutloppet ndr du dppnarventilen pa behallaren.

Stdng alltid ventilen pd behdllaren efter avslutad svetsning.

Svetsa aldrig pa tryckutsatta gasbehallare.

Anslutaldrigentryckluftsbehallare direkttillmaskinens tryckregulator! Trycketkan éverstiga tryckregulatorns kapacitetoch
faddennaattexplodera!

1.6 Skydd mot elektriska urladdningar

Elektriskaurladdningarkan varalivsfarliga.

B

Undyvik att vidréra delar som normalt dr spdnningsforande inuti eller utanfoér svetsatet ndr det ar stromférsorjt (brannare,
gripklor,jordledare, elektroder, trddar, valsar och rullar &r elektriskt anslutna till svetskretsen).
Setillattaggregatetochoperatdrenisoleraselektrisktgenomattanvdndatorraplanochunderredensomdrtillfredsstdllande
isolerade fran nollpotentialen och jordpotentialen.

Setillattaggregatet ansluts korrekt tillen stickpropp och ettjordat elndt.

Vidrorinte tvdbrdnnare ellertva elektrodhdllare samtidigt.

Avbrytomedelbartsvetsningen om du faren elektrisk stot.

Bdgensanslags- och stabiliseringsenhet har konstruerats fér drift som styrs manuellt eller mekaniskt.

Om skdrbrdnnar- eller svetskablarna forldngs tillmer dn 8 m 6karrisken for elstotar.

LG

1.7 Elektromagnetiska fdlt och stérningar

(( )) Ndr strommen passerar genom ledningarna i och utanfér aggregatet skapas ett elektromagnetiskt falt i
svetskablarnas och aggregatets omedelbarandrhet.

» Elektromagnetiska falt kan ha (hittills okdnda) hdlsoeffekter for den som exponeras|angvarigt fordem.
» Elektromagnetiska fdlt kaninterferera med annanutrustning som pacemakraroch hérapparater.

Bdrare av livsuppehdllande elektronisk apparatur (pacemaker) mdste konsultera Idkare innan de ndrmar sig
platserddrbdgsvetsning.

)

-

.7.1 EMC-klassificerasienlighet med: EN 60974-10/A1:2015.

|

Utrustning i klass B féljer kraven p& elektromagnetisk kompatibilitet for industri- och boendemiljéer, inklusive for

Klass B . .. . . . o ..
bostadsomrddenddrellevererasviadetallmdnnaldgspdnningsndtet.

I

Utrustningiklass Adrinte avsedd férbrukibostadsomrddenddrelenlevererasviadetallmdnnalagspdnningsndtet.
Klass A Det kan vara svart att garantera elektromagnetisk kompatibilitet fér utrustning i klass A pa sddana platser, p&
grund av sd@vdlledningsbundna som stralade stérningar.

|

Formerinformation, se kapitlet: MARKPLAT eller TEKNISKA DATA.
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1.7.2 Installation, drift och omgivningsbedémning

Dennaapparatdrkonstrueradidverensstimmelse med anvisningarnaidenharmoniserade standarden EN 60974-10/A1:2015
ochtillhérKlass A.Dennaapparatfarendastanvdndas for professionellt brukiindustrimiljo. Tillverkaren pdtarsigingetansvar
for skadorsom orsakas av att aggregatet anvdands i hemmiljo.

(= ) Anvdndarenskavaraexpertpdomrddetochdrsomsddanansvarigférattapparateninstallerasochanvdndsenligt
’ﬁ-@ tillverkarens anvisningar. Vid eventuella elektromagnetiska storningar ska anvdndaren |6sa problemet med hjdlp
avtillverkarens tekniskaservice.

N—

7 )

(W) De elektromagnetiska stérningarna mdste alltid minskas s mycket att de inte medfér besvar.
N—

i det omgivande omrdadet och sdrskilt hdlsotillstdndet hos personalen i omrddet, till exempel de som anvédnder
pacemakrarellerhdérapparater.

P-' Innan apparateninstalleras ska avdndaren bedéma vilka eventuella elektromagnetiska problem som kan uppsté

1.7.3 Krav pa ndtanslutningen

Pagrundavatt primdrstrommendras fran ndtanslutningen kan hdgeffektsutrustning pdverkaledningsndtets stromkvalitet. Av
denanledningenkandetférekommaanslutningsbegrdnsningarellerkravpd en maximalimpedanssomtillatsielndtet (Zmax)
eller en minsta tillforselskapacitet (Ssc) som krdvs vid grdnssnittet mot det allmdnna ledningsndtet (leveranspunkten) for viss
utrustning (se tekniska data). Om sa dr fallet Gr det den som installerar eller anvdnder utrustningen som ansvarar for att
kontrollera att utrustningen far anslutas (genom att rddfraga elndtsleverantéren vid behov). Vid stérningar kan man behéva
vidtaytterligare forsiktighetsatgdrder, sdsom filtrering av ndtstrémmen.

Man borocksd overvdga maojligheten att skdrma stromforsérjningskabeln.

Formerinformation, se kapitlet: TEKNISKA DATA.

1.7.4 Forsiktighetsdtgdrder avseende kablar

Féljnedanstdende anvisningar for att minimera effekterna av de elektromagnetiska falten:

» Rullaihopjordledaren och elkabeln och fast dem nérsd &rmajligt.

* Undvikattrullaihop kablarnaindrhetenavkroppen.

» Undvik attvistas mellan jordledaren och elkabeln (hallabdda pd sammasida).

» Ledningarnaskahdllas sékortasom maojligt och ska placeras ndravarandraochl6pa pa ellerindrheten av golvnivan.
» Placeraaggregatet pd avstdnd fran svetszonen.

» Placerakablarna pdavstand fran eventuella andrakablar.

1.7.5 Ekvipotentialférbindning

Man bor 6vervdga att jorda alla metalldelar i svetsanldggningen och i dess ndrhet. Folj nationella bestGmmelser om
ekvipotentialforbindning.

1.7.6 Jordning av arbetsstycket

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskdl eller beroende pd dess storlek eller placering inte &r jordat kan en jordledning mellan
arbetsstycketochjorden minska emissionerna. Man maste setillattjordningen avarbetsstycketinte 6karrisken attanvdndarna
skadas eller skadar andra elektriska apparater. Foljnationella bestdmmelser om jordning.

1.7.7 Skdrmning

Selektiv skdrmning avandra kablaroch apparateriomgivningarna kan minska stérningsproblemen.
Forspeciella applikationer kan man évervdga att skdrma hela svetsanldggningen.

1.8 IP-skyddsgrad
IP23S

* Holjetférhindrarattmankommer atfarliga delarmed fingrarna och skyddar mot fasta frammande féremdalmed
endiameterpd& 12,5 mmellermer.

» Holjetskyddarmotregnié0°vinkel motvertikalled.

» Holjetdrskyddat mot skadortill f6ljd avintrdngande vatten ndrutrustningensrérligadelarinte drirorelse.

1.9 Jadtmekaitlus

Bortskaffainte elutrustningen tillsammans med vanligt avfall!

lenlighet med direktiv2012/19/EU om avfallsom utgdrs avellerinnehdller elektrisk och elektronisk utrustning och
bestdmmelserna om dess inforlivande med nationell lagstiftning ska uttjdnad elutrustning samlas in separat och
Idmnas till en insamlings- och atervinningscentral. Utrustningens dgare ska vdnda sig till kommunen for att
identifiera de auktoriserade insamlingscentralerna. Tilldmpningen av EU-direktivet kommer att bidra till att
forbdattra miljon och mdnniskors hdlsa.

» BesSkwebbplatsen formerinformation.
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2. INSTALLATION

)

N———or

Endast personal med specialkunskaperoch tillstand fran tillverkaren farinstallera kylenheten.

Setillattgeneratorn dranslutentilleindtetinnaninstallationen gors.

Detdrforbjudet att serie- eller parallellkoppla generatorerna.

2.1 Lyftning, transport och lossning

» Aggregatetharetthandtagsdattdukanbdradet.

[

Underskattainte aggregatets vikt, se tekniska data.
Forflytta eller stoppainte lasten ovanfér mdnniskor eller féremal.
Latinte aggregateteller en enskild enhetfalla eller stdllas ned med en kraftig stot.

2.2 Aggregatets placering

R4

A 4

Tilldmpa féljande kriterier:

« Kommandon och kopplingar skavaralgttillgdngliga.

» Placerainteutrustningenitrdngautrymmen.

» Placerainte aggregatet pdett plansom lutarmer dn 10°irelation till horisontalplanet.
» Placeraaggregatetpdtorr,ren plats med god ventilation.

» Skyddaaggregatet motregn ochdirektsolljus.

2.3 Inkoppling

Generatorn haren elsladd for anslutning till eInatet.
Stromforsorjningen tillaggregatet kan vara:

e enfas115V

« enfas230V

Aggregatets funktion garanteras for spdnningar som avviker upp till £15% frédn det nominella vérdet.

For att undvika personskador eller skador pd aggregatet mdste man kontrollera den valda ndtspdnningen och
sdkringarna INNAN maskinen ansluts till elndtet. Se dessutom till att kabeln ansluts till ett jordat uttag.

Aggregatetkan fasinstromtillférsel viaenelgenerator pd villkorattdenna gerenstabilmatningsstrom pa +15 % av
dennominellaspdnningsomtillverkarenuppgerunderallatdnkbaradriftsférutsdttningarochvid svetsgeneratorns
maximala effekt. Som regel rekommenderas generatorer med 2 gdnger sd hog effekt som svetsgeneratorn vid
enfasmatning och 1,5 gdngervid trefasmatning. Virekommenderar elektroniskt styrda elgeneratorer.

Aggregatet mdste vara korrekt jordat fér att skydda anvéndarna. Stromférsdrjningskabelninnehdlleren gul/grén
jordledning som ska anslutastillenjordad stickpropp. Denna gul-grénaledning far ALDRIG anvdndas tillsammans
medenannanledningforattledastrom. Kontrollera attelsystemet drjordatoch atteluttagetdrigott skick. Montera
endast godkdndakontakter som uppfyller sdkerhetsbestdmmelserna.

Elsystemet ska utformas av teknisk personal som besitter sdrskilda yrkeskunskaper och arbetar i enlighet med
lagstiftningenidetland ddrinstallationen gors.
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2.4 Ilgdngsdttning
2.4.1 Anslutning for MMA-svetsning

@ Eninkopplingsomdenifigurenresulterarisvetsning med omvdnd polaritet.
Kastaom kopplingarna fér svetsning med normal polaritet.

(1) Jordklémkontakt

@ Negativt uttag(-)

@ Elektrodhdllarens kldmkontakt
@ Positivtuttag (+)

\

» Anslutjordklammantill kraftaggregatets negativa uttag(-). Sattistickproppen och vrid medsols s att den fdsts ordentligt.
» Anslutelektrodhdllarentillkraftaggregatets positiva uttag (+). SGttistickproppen och vrid medsols s@ att den fdsts ordentligt.

2.4.2 Anslutning for TIG-svetsning

@ Jordkldmkontakt

@ Positivtuttag (+)

(3) TIG-fackelféste

@ Brdnnaruttag

@ Gasror

@ Brdnnarenssignalkabel
@ Kontaktdon

Facklagasrér

@ Koppling/anslutning gas

\. y,

» Anslutjordkldmman till kraftaggregatets positiva uttag (+). Sattistickproppen och vrid medsols sa att den fdsts ordentligt.

» Anslut TIG-brdnnarens koppling till kraftaggregatets brdnnaruttag. Satt i stickproppen och vrid medsols sé att den fdsts
ordentligt.

» Anslutbrdnnarenssignalkabel till ratt kontakt.
» Kopplaaggregatets gasslangtill ratt koppling/anslutning.

» Anslutgasslangen fran gasbehallarentill det bakre gasuttaget. Stallin gasflodet pd mellan 5 och 151/min.

208



bohlerveding

BESKRIVNING AV AGGREGATET

System for automation och robotteknik

\

@ Kontaktdon

y,

» Anslutsignalledningentill CAN-bussen forstyrning av externa enheter (t.ex. RCoch Rl) tillden avsedda kontakten.

» Forinkontakten ochvrid éverfallsmuttern medurs fér attl&dsa kontaktdelarna till varandra.

AnslutningRI 1000

Digitalaingdngar

« Start

* Gastest
* Nodstopp

Analogaingdangar
o Svetsstrom

Digitalautgdngar
« Svetsutrustningklarattanvdnda
» Bagepad
* Gascykel

« “Se Anvdndarhandboken”.

3. BESKRIVNING AV AGGREGATET

3.1 Bakre kontrollpanel

O

OO
00O
©)

O
[ J

D) L LL

<

@

®

@ Stromforsorjningskabel

Foratt stromforsérjaanldggningenvia elndtet.

@ Huvudstrémbrytare

Slartill eltillforseln tillaggregatet.
Hartvaldgen:"O"avstdngd och"I" paslagen.

@ Inte anvdnd
@ Inte anvdnd
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3.2 Kopplingstavla

@ Negativtuttag(-)

Process MMA: Anslutning jordkabel
ProcessTIG: Anslutning avbrdnnare
© (2) Positivtuttag (+)

@ Process MMA: Anslutning elektrodbrédnnare
) ProcessTIG: Anslutning jordkabel

oo Anslutning fér gaslednin
® gférg g
Q0 @ Fdste férbrdnnarknappens

3.3 Framre kontrollpanel

e A

EIEIR) GRIES ray i

bohler =g

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Spdnningsreduceringsenhet

@ @ Allmént larm-LED

Visarndr skyddsutrustning som temperaturkyddet aktiveras.

@ @ Aktiv effekt-LED

Visar attdet finns strém i utrustningens utgangar.

@ Display med 7 segment

Hdrvisasdeallmdnnasvetsparametrarnaunderstart,instdliningar, strom-och spdnningsvdrden vid svetsning
samtlarmkoder.
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@ Huvudjusteringshandtag

©

Anvdnds for att stdllain svetsningsstrommen.
Gordetmgjligt att stéllain den valda parameternikurva. Vdardet visas padisplay.
Gordetmojligt att konfigurera, vdlja och stdllain svetsparametrar.

Svetsprocess

Forinstdlining avden bdstabdgdynamiken beroende pddentyp avelektrod som anvdnds.

@ Elektrodsvetsning (MMA)

Basisk
Rutil
Sur

Stal
Gjutjarn

@ Elektrodsvetsning (MMA)

Cellulosa
Aluminium

Genom att vdlja rdtt bdgdynamik kan stromkdllan utnyttjas maximalt och bé&sta méjliga svetsegenskaper
uppnds.

Perfektsvetsbarhetgaranterasinte férdenanvdndaelektroden(svetsbarhetenberorpdférbrukningsdelarnas
kvalitetochfdrvaring, arbetssétten och svetsférhdllandena, detstora antalet méjliga anvdndningssatt o.s.v.).

@ Manuell bagsvetsningsmetod TIGDC

Svetsmetoder

@ 2 steg

Ndrknappen trycksin bérjar gasen att fléda, matar spdnning till trdden sé att den matas fram;
ndrknappensldpps stdngs gasen, spdnningen och trddmatningen av.

@ 4 steg

Den foérsta knapptryckningen fargasen att floda med en manuell férgastid. Narkanppen sedan
slédpps aktiveras spdnningentilltrdden och trédmatningen. Féljande knapptryckning stannar
trdden och startarden slutliga processen ddrstrommen atergartill noll. Ndrknappen sldpps till
siststdngs gasflodetav.

|ldge bilevel kan svetsaren svetsa med tva olika férinstéllda strommar.

Forsta knapptryckningen ger férgastiden, tdndningen avbdgen och svetsning med
startstrommen.

Férstagdngenknappensldppsledertill strommens uppramp 11",

Om svetsarentryckerochsldpperknappensnabbt dndrasldget till ”12”.
Omknappentrycks nerochsldpps snabbt atergdrldgettill ”12” och sa vidare.
Ommanhdllerknappen nedtrycktunderenlédngre tid startar nedrampen som minskar
strommen ned till slutvdrdet.

Ndarknappensldpps sldcks bdgen medan gasen fortsatter att floda under eftergastiden.

Strompulsning

Konstantstrom
Pulsad strom

Fast Pulse

)
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®

Med kurvan pd panelenkan duvdljaochstdllain svetsparametrarna.

Svetsparametrar

Svetsstrom

Forinstdllining av svetsstrommen.
Parameterinstdliningar Ampere (A)

boéhlerw

elding

oestalpine

Minimum Maximum Standard
3A Imax 100 A
Basstrom

Forinstdlining av basstrommen vid svetsning med pulserande strém och snabb pulserande

strom.

Parameterinstdllbari:

Ampere (A)

procent (%)
Minimum Maximum Standard
3A Isald -
Minimum Maximum Standard
1% 100% 50%

Pulsfrekvens

Tillaterreglering av pulsfrekvensen.
Mojliggdr battre resultat vid svetsning avtunna material och battre utseende hos strédngen.
Parameterinstdliningar Hertz (Hz)

Minimum Maximum Standard
0.1Hz 2.5KHz af
Nedramp

Forinstdlining av en stegvis dvergdng mellan svetsstrémmen och slutstrémmen.
Parameterinstdliningar: sekunder (s).

Minimum Maximum Standard
0/af 99.9s 0/af
Efter-gas
Forinstdllning av gasflodet vid slutet av svetsningen.
Parameterinstdliningar: sekunder (s).

Minimum Maximum Standard
0/af 99.9s 0/syn
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4. ANVANDNING AV UTRUSTNINGEN

Vidstarten utféraggregatet ettantal kontroller for att sdkerstdlla korrekt funktion avaggregatetoch dvenavallaanordningar
som dr anslutna till aggregatet. | samma skede genomférs ocksd gastestet fér att kontrollera att systemet for gastillforsel
fungerar korrekt.

Se avsnitt "Framre kontrollpanel” och "Set-up”.

5. SETUP

5.1 Set-up och stdllain parametrar

Forinstdllning avenradtilldggsparametrarsom geren bdttre och mer precis hantering av svetsanldggningen.
Deset-upparametrarsomvisas dranpassade efter den valda svetsningen och har numeriska koder.

Att 6ppnaset-up

» Tryckpdencoderknappeni5sekunder.
» Nollanimitten pddisplayen med 7 segmentbekraftar attdu befinnerdigiset-up

bdhle%

Att vdlja och stdllain 6nskad parameter

» Trid pd dataomvandlaren tillsden numeriska koden fér den 6nskade parametern visas.

» Parameternidentifierasmed”.” tillhoger om siffran

» Trycksedan pd dataomvandlarknappen fér att visa detinstéllda vardet for den valda parametern och dndrainstdliningen.
» Atkomsten till parameternsundermeny bekrdftas avatt”.” visas tillhéger om siffran

Attstdngaset-up

» Tryck pd dataomvandlarenigen foratt gé ur "instdliningssektionen".
» Gatillparametern"0" (sparaochstdng) och tryck pd dataomvandlarknappen for att gé ur set-up.

5.1.1 Set-upparametrar (MMA)

Sparaochstdng
Forattsparadndringarnaoch géurset-up.

,Z\terstéillning

Foratt aterstdlla alla parametrarnattill standardvdrdena.

Synergisk MMA-svetsning
Forinstdlining avden bdstabdgdynamiken beroende pd dentyp avelektrod som anvdnds.
Genom att vdlja ratt bdgdynamik kan stromkdllan utnyttjas maximalt och bdsta mojliga svetsegenskaper uppnds.

Vdrde Funktionen Standard

0 Basisk -

1 Rutil X

2 Cellulosa -

3 Stal -

4 Aluminium -

5 Gjutjarn -
Perfektsvetsbarhet hos elektroden kaninte garanteras.
Svetsbarheten beror pa tillsatsmaterialets kvalitet och skick, drifts- och svetsférhdllandena, antalet
mdjliga anvdndningsomrdden m.m.
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Hot start
Férinstdlining av hot start-procenten vid MMA-svetsning.
Forinstdlining av mer eller mindre "het" start for attunderldtta tdndningen avbagen.

Basiskelektrode Rutilelektrod
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/af 500% 80% 0/af 500% 80%
Cellulose elektrode CrNi-elektrode
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/af 500% 150% 0/af 500% 100%
Aluminium elektrode Gjutjarnelektrode
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/af 500% 120% 0/af 500% 100%
[ Arcforce

Forinstdlining avarc force-procenten vid MMA-svetsning.
Gerett mereller mindre energirikt dynamiskt svar under svetsningen for att underldtta svetsarens arbete.
Okning av bageffekten minskar risken for att elektroden ska fastna.

Basiskelektrode Rutilelektrod
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/af 500% 30% 0/af 500% 80%
Cellulose elektrode CrNi-elektrode
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/af 500% 350% 0/af 500% 30%
Aluminium elektrode Gjutjarn elektrode
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/af 500% 100% 0/af 500% 70%

Spdnning forattbrytabdgen

Forinstdlining avdetspdnningsvdrde vid vilket den elektriska bdgen ska brytas.

Anvdnds fér att hantera de olika driftsforutsdttningar som uppstar pd bdsta sétt.

Vid punktsvetsningblirtillexempeldenuppflammandeldganndrelektrodentasbortfran arbetsstycketmindreom
bdgen bryts vid en I4g spdnning, vilket innebdr att det blir mindre stdnk, brdnnskador och oxidation pé
arbetsstycket.

Om du anvdnder elektroder som fordrar hdg spdnning bér du ddremot stdlla in en hég troskel for att undvika att
bdagensldcks undersvetsningen.

W Stdllaldriginenhdgre spdnning foratt bryta bdgen dn generatorns tomgdangsstrém.

Minimum Maximum Standard
0/af 99.9V 57.0V

Inkoppling av anti-sticking

Forattkopplainoch stdnga av anti-stickingfunktionen.

Dennafunktion gérdet mojligt att sdnka svetsstrommenttill 0 Aom det uppstdren kortslutning mellan elektroden
och arbetsstycket, for att skydda elektrodhdéllaren, elektroden och svetsaren och géra den uppkomna situationen
sdker.

Kortslutningstideninnanantistickfunktionenaktiveras:

Vdrde Anti-sticking Standard
0/af AV -
0.1s+2.0s ON 0.5s
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Troskelvdrde for Arc force

Forinstdllining avdetspdnningsvdrde vid vilket generatorn ska ge den spdnningsékning som kdnnetecknar Arc
force.

For att skapa olika bagdynamik:

Lag troskel

Arcforce kopplasinett fatal géngersd attbdgen blir mycket stabil meninte sa reaktiv.

Lampligt forskickliga svetsare och ldttsvetsade elektroder.

Hog troskel

Arcforce kopplasinmdangagdngersdatt bdgen blirndgot merinstabil men mycket reaktiv.
Bdagenkan korrigera eventuella fel fran svetsarens sida och kompensera forelektrodens egenskaper.
Ladmpligt for ovana svetsare och svarsvetsade elektroder.

Minimum Maximum Standard
0/af 999V 8V

Dynamic power control (DPC)

Mojliggor val av 6nskad V/I-karakteristik.

1=C Konstantstrom

Okning eller minskning av baghdjden haringen effekt pa den svetsstrém som krdvs.
Rekommenderas for elektrod: Basisk, Rutil, Sur, Stal, Gjutjarn

1220 Minskande gradientkontroll

Okningen avbaghdjden orsakar en séinkning av svetsstrommen (och omvént) enligt det varde som ges av 1 till 20
ampere pervolt.

Rekommenderas forelektrod: Cellulosa, Aluminium

P=C Konstanteffekt

Okningen avbaghdjden orsakar en sénkning av svetsstrdmmen (och omvént) enligt formeln: V-1=K
Rekommenderas for elektrod: Cellulosa, Aluminium

Typ av atgdrd

Gordetmajligtatt padisplayenstdllain avldsningen av svetsspdnningen eller svetsstrémmen.

Vdarde U.M. Standard Ateruppringningsfunktion
0 A X Ldser + stdller strom

1 \ - Spdnningsavldsning

2 - - Ingenldsning

Instdllningssteg

Medgerinstdlining aven parameter med ett steg som anvdndaren kan bestdmma sjdlv.

Funktionalitetsom styrsavupp / ner-knappen.

Minimum

Maximum

Standard

1

Imax

1

Stdllain minsta externa parametervdrde CH1

Tillaterinst&lining av minimivdrdet fér den externa parametern CH1.

Stdllainstorsta vdrde externa parameter CH1

Till&terinstdlining av stérsta vdrde for den externa parametern CH1.

Ljudsignal

Forinstdlining avljudsignalen.

Kontrasten padisplayen

Minimum

Maximum

Standard

0/af

10

10

Forinstdlining av kontrasten padisplayen.

Minimum

Maximum

Standard

0/af

50

25

Atersti:illning

For att aterstdlla alla parametrar till standardvdrdena och dterféra hela aggregatet till det forinstdllda skicket.
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1.2 Lista 6verinstdllda parametrar (TIG-DC)

Sparaochstdng
Forattsparadndringarnaoch gdurset-up.

Aterstdllning

Foratt aterstdlla alla parametrarna till standardvdrdena.

For-gas

Forattstdllainochregleragasflédetinnan bdgen ténds.

Gordet mojligt attladdagasenibrdnnaren och férbereda miljon fér svetsningen.

Minimum Maximum Standard
0/af 99.9s 0.1s
Startstrom

Mojliggdr dndring av svetsens startstrom.
Majliggdrvarmare eller kallare svetsstdlle direkt efter bagtédndningen.

boéhlerw

elding

oestalpine

Minimum Maximum Standard Minimum Maximum

Standard

1% 500% 50% 3A Imax

E

Startstrom (%-A)
Mojliggordndring av svetsens startstrom.
Mojliggorvarmare eller kallare svetsstdlle direkt efter bagtdndningen.

Vdarde U.M. Standard | Ateruppringningsfunktion
0 A - Nuvarandereglering
1 % X Procentjustering

Forinstdlining av en stegvis 6vergdng mellan begynnelsestrémmen och svetsstrommen.

Minimum Maximum Standard
0/af 99.9s 0/af

-

Bilevel-strom
Forinstdlining avsekunddrstrommen vid bilevel-svetsning.

Forsta gdngen man trycker pd brdnnarknappen kommer férgasen, bdgen tdnds och svetsning sker med

begynnelsestrommen.

Férstagdngen knappensldpps upp startarupprampen fér “11”-strémmen.

Om mantryckerpdknappen ochsnabbtsldpperdenigen dvergdrstrommen till “12”.
Tryck pd knappen och sldpp dengenast foratt ga tillbaka till “I1”, och vice versa for “12”.

Ommanhdallerknappennedtrycktunderenldngre tid startarnedrampen som minskarstrommen ned till slutvdrdet.

Ndarknappen sldpps upp slocknarbdgen och gasen fortsdtter att floda ut under eftergas-fasen.

Minimum Maximum Standard Minimum Maximum

Standard

3A Imax - 1% 500%

50%

'

Bilevel-strom (%-A)
Forinstdlining avsekunddrstrommen vid bilevel-svetsning.
Nd&r TIG-svetsning med bilevel Grinkopplad ersdtter den svetsning med 4 faser.

Vdrde U.M. Standard | Ateruppringningsfunktion
0 A - Nuvarandereglering
1 % X Procentjustering
2 - - af
Basstrom
Forinstdllining av basstrommen vid svetsning med pulserande strom och snabb pulserande strém.
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
3A Isald - 1% 100% 50%
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Basstrom (%-A)

Forinstdllning avbasstrommen vid svetsning med pulserande strém och snabb pulserande strom.

Vdrde U.M. Standard | Ateruppringningsfunktion
0 A - Nuvarandereglering
1 % X Procentjustering

Pulsfrekvens
Tillaterreglering av pulsfrekvensen.

Mojliggor bdttre resultat vid svetsning av tunna material och béttre utseende hos strdngen.

Maximum Standard
25Hz 5Hz

Minimum
0.1Hz

Pulsdriftcykel

Gorattman kanregleraarbetscykeln vid pulssvetsning.
Gorattstromtoppen kan bibehallas kortare eller ldngre tid.

Standard
50 %

Minimum Maximum

1% 99 %

Snabb pulsfrekvens
Till&terreglering av pulsfrekvensen.
Gorattman kan fokusera och fé bdttre stabilitethos bagen.

Minimum Maximum Standard
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz
Nedramp
Forinstdlining av en stegvis 6vergdng mellan svetsstrommen och slutstrémmen.
Minimum Maximum Standard
0/af 99.9s 0/af
Slutstrom
Forinstdllning av slutstrommen.
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
3A Imax 10A 1% 500 % -

Slutstrom (%-A)

Forinstdllning av slutstrommen.

Vdrde U.M. Standard | Ateruppringningsfunktion
0 A X Nuvarandereglering
1 % - Procentjustering
Efter-gas
Forinstdllning av gasflodet vid slutet av svetsningen.
Minimum Maximum Standard
0.0s 99.9s syn
Startstrom (HF start)
Detgordet mojligt att variera triggerstrommen
Minimum Maximum Standard
3A Imax 100A

TIG Lift Start

Vdrde Standard | TIG Lift Start
on X avtryckare och gasventil styrs av ficklampa
af - kraft alltid aktiv
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Punktsvetsning
Goratt du kan aktivera punktsvetsningsprocessen och bestdmma svetsningstiden.
Hdrkanmanstdllaintiden fér svetsningsprocessen.

Minimum Maximum Standard
0/af 99.9s 0/af
Restart

Hdar aktiveras omstartsfunktionen.

boéhlerw

Gorattman kansldckabdgen omedelbartunder minskningsfasen eller starta om svetscykeln.

Vdarde Standard | Ateruppringningsfunktion
0/af - af
1/0on X on
2/0f1 - af
Easy joining

Mbjliggdr bagtdndning vid pulsstrém och tidsinstdlining av funktionen fére automatisk ateraktivering avde

forinstdllda svetsforhdllandena.

Gerhogre hastighet och exakthet underhdftsvetsning pddelarna.

Minimum

Maximum

Standard

0.1s

25.0s

0/af

Microtime spot welding

Férinkoppling av "microtime spot welding".
Hdarkan manstdllaintiden for svetsningsprocessen.

Minimum Maximum Standard
0.01s 1.00s 0/af
Robot
Gordetmojligt att hantera funktionerna och parametrarna fér bdde manuell svetsning och robotsvetsning.
Vdarde Standard Ateruppringningsfunktion
on - Manuellsvetsning
af X Robotsvetsning
Typ av atgérd

Gordetmojligt att padisplayenstdllain avidsningen av svetsspdnningen eller svetsstrommen.

elding

oestalpine

Vdrde U.M. Standard Ateruppringningsfunktion
0 A X Ldser + stdllerstrom

1 \'% - Spdnningsavldsning

2 - - Ingenldsning

Instdliningssteg
Forinstdlining avsteget férupp-/nerknapparna.

Minimum

Maximum

Standard

0/af

max

1

Stdllain minsta externa parametervdrde CH1
Till&terinstdlining av minimivdrdet for den externa parametern CH1.

Stdllain storsta vdrde externa parameter CH1
Tillaterinstdlining av storsta vdrde for den externa parametern CH1.

Ljudsignal
Forinstdlining avljudsignalen.

Minimum Maximum Standard
0/af 10 10
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Kontrasten padisplayen

Forinstdllning av kontrasten pa displayen.

Minimum Maximum Standard
0/af 50 25

,Z\terstdllning

Foratt aterstdlla alla parametrartill standardvdrdena och aterféra hela aggregatet till det forinstdlida skicket.

6. UNDERHALL

( / \ Anldggningenskagenomgdlépande underhdllienlighet med tillverkarensinstruktioner. Allaluckor och ké@por ska

vara stdngda och ordentligt fastsatta ndr apparaten dr i drift. Aggregatet far inte modifieras p& ndgot sdtt. Om
detta underhdll inte utférs upphdr alla garantier att gdlla och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar for
“—— konsekvenserna.

(= ) Eventuellt underhdll far endast utféras av utbildad personal. Om obehdrig personal reparerar aggregatet eller
’i@ byterutdelaravdetupphérproduktgarantinomedelbart attgdlla. Eventuellareparationeroch utbyte avdelarav
aggregatet farendast utféras avkompetent teknisk personal.

A Stdng avstromforsorjningen tillaggregatet fore allaingrepp!

6.1 Periodiska kontroller av generatorn
6.1.1 Urzgdzenie

Rengér generatorn invdndigt med tryckluft med &gt tryck och pensel med mjuk borst. Kontrollera de elektriska
anslutningarnaoch allakabelkopplingar.

6.1.2 Underhadll eller utbyte avkomponenteribrdnnarna, elektrodhdllaren och/eller

jordledningen:
o)

F Kontrollera komponenternastemperatur och att de inte dr 6verhettade.

1/
ﬂy Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraveniregler och bestdmmelser.

/ Anvdnd lampliga nycklar och verktyg.

6.2 Odpowiedzialnos¢
= Om detta underhall inte utférs upphor alla garantier att gdlla och tillverkaren kan inte utkrdvas nadgot ansvar for
EN
e

konsekvenserna. Tillverkaren pdtar sig inget ansvar om operatdren inte foljer dessa anvisningar. Kontakta
ndrmaste serviceverkstad vid tveksamheteroch/eller problem.
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7. LARMKODER
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LARM

Om ett larm utldses eller en kritisk dvervakningsgréns dverskrids visas en ljussignalering pda kontrollpanelen och
svetsningen blockeras omedelbart.

OBS

Om enlarmgrdns dverskrids visas en ljussignalering pé kontrollpanelen men svetsningen behdverinte avbrytas.

Nedan listas samtligalarm och évervakningsgrdnser for systemet.

A Overhettning t A Overhettning t
EO1 EO3

A Felsystemkonfiguration ? A Defekt minne

E11 * E20

A Forlustavdata A Underspdnning

E21 E42

8. FELSOKNING OCH TIPS

Aggregatet startarinte (den grona kontrollampan ar sldckt)

Orsak

» Ingenndtspdnningistromforsorjningsuttaget. »

» Felpdstickpropp ellerelsladd.

» Linjesdkringen hargatt.

» Felpdhuvudstrombrytaren.

» Anslutningen mellan trddmatningsvagnen och

Lésning

Kontrolleraochrepareraelsystemet.
Vanddigtill specialutbildad personal.

v

¥

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

¥

¥

Bytutden skadade komponenten.

¥

Bytutden skadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

¥

¥

Kontrollera att systemets olika delar ar ratt anslutna.

generatorn felaktig.

» Elektronisktfel. »

Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

Ingen uteffekt (aggregatet svetsarinte)

Orsak

Lésning

» Felpd&brdnnarknappen. » Bytutdenskadadekomponenten.

» Aggregatet drdverhettat (6verhettningsskydd -

¥

Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

Vdntatills aggregatet svalnarutan att stdnga avdet.

v

den gulakontrollampan lyser).

» Sidopanel 6ppenellerfel pddérrstrombrytaren.

» Felaktigjordning.

» Matarspdnningenligger utanfortillatetintervall

Av sdkerhetsskdl maste sidopanelen vara stdngd under svetsningen.
Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

V

¥

4

Jorda aggregatet ordentligt.
Se avsnittet "Igdngsdttning”.

¥

Setillattndtspdnningen hdllersiginomintervallet fér matning av

(den gulakontrollampan lyser). aggregatet.

» Felpdfjarrstromstdllare.

» Elektronisktfel.

¥

Anslutaggregatetenligtanvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

4

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

v

v

Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

220



FELSOKNING OCH TIPS
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Felaktig uteffekt
Orsak

Felaktiginstdlining av svetsningen eller fel pa
vdljaren.

¥

Felaktiginstdlining av parametrar och funktioner
foraggregatet.

2

Fel pd potentiometer/dataomvandlare for
instdllning av svetsstrom.

2

Matarspdnningen ligger utanfor tilldtetintervall.

Enfassaknas.

¥

Elektronisktfel.

v

Traddmatningen blockerad
Orsak

¥

Felpdbrdnnarknappen.

Felinstdllda eller utslitna valsar.

¥

¥

Fel p&d kuggvdxelmotorn.

Brdnnarmanteln skadad.

¥

v

Ingen strom tilltradmatningen.

¥

Oregelbunden upplindning parullen.

¥

Brdnnarmunstycket har smdlt (tréden sitter fast).

Oregelbunden trddmatning
Orsak

¥

Felpabrdnnarknappen.

Felinstdllda eller utslitna valsar.

¥

¥

Fel pa kuggvdxelmotorn.

Brdnnarmanteln skadad.

¥

v

Trd&drullens friktion eller l@sanordningarna for
rullarna felinstdllda.

Instabil bage
Orsak

» Otillrdcklig skyddsgas.
» Fuktisvetsgasen.

» Felaktiga parametrarforsvetsningen.

Lésning

»

»

¥

¥

¥

4

v

v

v

Gorominstdliningarna fér svetsningen.
Aterstall aggregatet och stdllin parametrarna for svetsningenigen.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

Anslutaggregatet enligt anvisningarna.
Seavsnittet "Anslutning”.

Anslutaggregatet enligt anvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

Lésning

V

4

v

V

4

4

v

v

v

¥

¥

v

Bytutdenskadade komponenten.
Kontaktandrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

Bytutvalsarna.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontaktandrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

Kontrollera anslutningen tillaggregatet.
Se avsnittet "Anslutning”.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

Aterstdll normala upplindningsférhallanden eller byt utrullen.

Bytutdenskadade komponenten.

Lésning

¥

v

Y

Y

v

v

v

v

V

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

Bytutvalsarna.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

Minska friktionen.
Okatrycket pérullarna.

Lésning

»

»

»

»

»

»

Justera gasflodet.
Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke drigott skick.

Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
Setill att systemet for gasforsorjning hdllsi perfekt skick.

Kontrollera svetsaggregatet noggrant.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.
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Mycket stdnk
Orsak

» Felaktigbdgldangd.

» Felaktiga parametrar férsvetsningen.

v

» Otillracklig skyddsgas.

» Felaktigbdagdynamik.
» Felaktigtutford svetsning.

Otillrdcklig intrdngning
Orsak

» Felaktigtutford svetsning.

» Felaktiga parametrar foérsvetsningen.

» Felaktigelektrod.
» Felaktig forberedelse avkanterna.

» Felaktigjordning.

» Storaarbetsstyckensom skasvetsas.

Slagginneslutningar
Orsak
» Otillrdcklig slaggborttagning.
» Forstorelektroddiameter.
» Felaktigférberedelse avkanterna.

» Felaktigtutford svetsning.

Volframinneslutningar
Orsak

» Felaktigaparametrarforsvetsningen.

» Felaktigelektrod.

» Felaktigtutford svetsning.

Blasor
Orsak

» Otillrdcklig skyddsgas.

Ingen sammansmadltning
Orsak

» Felaktigbdagldngd.

» Felaktiga parametrarforsvetsningen.

» Felaktigtutford svetsning.

» Storaarbetsstyckensom skasvetsas.

» Felaktigbdagdynamik.

bohler:y=cne
Lésning

Minska avstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
Minska arbetsspdnningen.

v

Minska arbetsspdnningen.

¥

¥

Justeragasflodet.
Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke drigott skick.

¥

Okainduktansenikretsen.

¥

Minska brdnnarens lutning.

¥

Lésning

» Sdnk frammatningshastigheten for svetsning.
» Okasvetsstrommen.

» Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

» Okadiktjdrnets 6ppning.

» Jordaaggregatet ordentligt.
» Se avsnittet”lgdngsdttning”.

» Okasvetsstrémmen.

Lésning

» Rengorarbetsstyckenaordentligtinnan svetsningen.
» Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

» Oka diktjdrnets 3ppning.

» Minskaavstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Arbetajdmntunderallasvetsningsfaserna.

Lésning

» Minskaarbetsspdnningen.
» Anvdnd en elektrod med storre diameter.

» Anvdnd alltid produkter och material med hog kvalitet.
» Slipaelektrodenenligtanvisningarna.

» Undvik kontakt mellan elektroden och smdltbadet.

Lésning

» Justera gasflodet.
» Kontrollera att brdnnarens diffusor och munstycke drigott skick.

Lésning

Oka avstandet mellan elektroden och arbetsstycket.
Oka arbetsspdnningen.

¥

Oka svetsstrommen.
Oka arbetsspdnningen.

¥

Oka brdannarens lutning.

¥

Oka svetsstrommen.
Oka arbetsspdnningen.

¥

Okainduktansenikretsen.

v
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Sidoskaror
Orsak

» Felaktigaparametrarforsvetsningen.
» Felaktigbdagldngd.
» Felaktigtutférd svetsning.

» Otillrdcklig skyddsgas.

Oxidering
Orsak

» Otillrdcklig skyddsgas.

Porositet
Orsak

¥

Fett, farg, rosteller smuts pd de arbetsstycken som
skasvetsas.

v

Fett, farg, rosteller smuts pd svetsmaterialet.

Fuktisvetsmaterialet.

¥

¥

Felaktig bagldngd.

¥

Fuktisvetsgasen.

v

Otillracklig skyddsgas.

Smdltbadet stelnar férsnabbt.

¥

Varmsprickor
Orsak

» Felaktigaparametrar férsvetsningen.

» Fett, fdrg, rostellersmuts pd de arbetsstyckensom
skasvetsas.

» Fett, fdrg, rosteller smuts pasvetsmaterialet.

» Felaktigtutford svetsning.

» Arbetsstycken med olikaegenskaper.

Kallsprickor
Orsak

» Fuktisvetsmaterialet.

» Speciell form pddenfogsomskasvetsas.

Lésning
» Minskaarbetsspdnningen.
» Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

» Minskaavstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Minskaarbetsspdnningen.

» Sdnkoscillationshastighetenisidled under fyllningen.
» Sdnk frammatningshastigheten fér svetsning.

» Anvdnd gassom ldmparsig fér det material som ska svetsas.

Lésning

» Justeragasflodet.
» Kontrollera att brdnnarens diffusor och munstycke drigott skick.

Lésning

v

Rengodrarbetsstyckenaordentligtinnan svetsningen.

v

Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
Hall alltid svetsmaterialetiperfekt skick.

¥

¥

Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
Hall alltid svetsmaterialeti perfekt skick.

¥

Minska avstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
Minska arbetsspdnningen.

V

4

4

Anvdnd alltid produkter och material med hog kvalitet.
Setill att systemet for gasforsdrjning hdllsi perfekt skick.

v

v

Justera gasflodet.
Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke drigott skick.

v

V

Sdnk frammatningshastigheten fér svetsning.
Varm upp de arbetsstycken som ska svetsasiforvdg.
Oka svetsstrémmen.

V

Y

Lésning
» Minskaarbetsspdnningen.
» Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

» Rengdrarbetsstyckenaordentligtinnan svetsningen.

» Anvdnd alltid produkter och material med hog kvalitet.
» Hall alltid svetsmaterialetiperfektskick.

» Utforrdattdriftsmoment forden fog som skasvetsas.

» Buttrainnansvetsningen.

Lésning
» Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
» Hallalltid svetsmaterialetiperfekt skick.

» Vdrmupp de arbetsstycken som ska svetsasiforvdg.
» Varmupp arbetsstyckena efterdt.
» Utforratt dritsmoment fér den fog som ska svetsas.
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9. ARBETSINSTRUKTIONER
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9.1 Svetsning med belagd elektrod (MMA)

Férberedelse avkanterna
Forbdstaresultatborman alltid arbeta med rena delar, utan oxidering, rost ellerandra fororenande dmnen.

Val avelektrod
Vilken diameter elektroden ska ha beror pd materialets tjocklek, typ av fog och typ av diktjdrn.
Elektroder med stordiameter fordrarhdg stromstyrka vilket medférhdg vdarmeutvecklingunder svetsningen.

Typavbeldggning Egenskaper Anvdndning
Rutil Latthanterlighet Alla positioner

Sur Hogsammansmadlt-ningshastighet Plan
Basisk Mekaniska egenskaper Alla positioner

Val av svetsstrom
Svetsstréomsintervallen fér den anvdnda elektrodtypen framgar av elektrodférpackningen.

Atttdndaochbibehdllabdagen
Den elektriska bdgen skapas genom att man gnider elektrodspetsen mot det arbetsstycke som ska svetsas, vilket ska vara
anslutettill jordledningen. Ndrbdagen har uppstatt drar man snabbt tillbaka elektroden till normalt svetsningsavstand.

For att forbdttra tdndningen dr det i allmdnhet IGmpligt att 6ka stréomstyrkan inledningsvis jamfért med den vanliga
svetsstrommen (Hot Start).

Ndrden elektriskabdgen harbildats bérjar elektrodens mittersta del smdlta och Idgger sigsom droppar pa arbetsstycket.
Ndrelektrodensyttre beldggning forbrukas bildas skyddande gas som ger svetsningen hdg kvalitet.

For att undvika att dropparna av smdlt material kortsluter elektroden med smdltbadet om dessa av misstag kommer i kontakt

med varandra och dédrmed sldcker bdgen kan man med foérdel anvdnda en tillfdllig 6kning av svetsstrommen till dess att
kortslutningen harupphort (Arc Force).

Om elektrodenfastnariarbetsstycket bér man minska kortslutningsstrommen sd mycket som mgjligt (anti-sticking).

1| Svetsning
Elektrodens lutningsvinkel beror pd antalet
svetsstrdngar. Elektroden férs vanligen i en

svdngande rorelse med stopp vid dndarna av
svetsstdllet for att undvika att for mycket
svetsmaterial ansamlasimitten.

Slaggborttagning
Vid svetsning med belagda elektroder tas slaggen bort efter varje svetsstrdng.
Borttagningen utfors med en liten hammare ellergenom attborsta avids slagg.

9.2 TIG-Svetsning (kontinuerlig bage)

Beskrivning

Principen bakom TIG-svetsning (Tungsten Inert Gas) dr att en elektrisk bage bildas mellan enicke avsmdltande elektrod (avren
volfram eller volframlegering med en smdlttemperatur pd cirka 3370 °C) och arbetsstycket. En skyddsgas (argon) skyddar
smdltbadet.

For att undvika farliga volframinneslutningar i fogen far elektroden aldrig komma i kontakt med arbetsstycket. D&rfér
genereras en urladdning som tdnderden elektriska bdgen pa avstdnd med hjdlp aven HF-generator.

Det finns ocksd en annan tdndningsmetod som ger mindre volframinneslutningar: s.k. lift-tdndning. | stdllet fér hog frekvens
startarman medkortslutning med svagstromstyrka mellan elektroden och arbetsstycket. Ndrelektrodensedanlyftsupp bildas
bdgen och strémstyrkan dkar upp tillinstallt varde.

Forattdensistadelen avsvetsstrangen ska fd god kvalitet drdet bra attkunnakontrollera minskningen av svetsstrommen med
precision och detfordras att gasen flodarismdltbadet under ndgra sekunder efter det att bédgen harsldckts.
Imdangadriftssammanhangdrdetbraattha 2 férinstdlldasvetsstrommarochlattkunnagdéfréndenenatilldenandra (BILEVEL).
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Svetsningspolaritet
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D.C.S.P ~PULSED

D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)
Detta &r den vanligaste metoden (normal polaritet). Den orsakar ett begrdnsat slitage pd
elektroden (1) eftersom 70 % av vdrmen koncentreras pd anoden (arbetsstycket).

Smdltbadet blir smalt och djupt med hdg frammatningshastighet och ddrmed lag
vdrmeutveckling.

D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
Med omvdnd polaritet kan man svetsa legeringar tdckta med ett eldfast oxidskikt med hégre
smdlttemperatur dn metallen.

Man kan inte anvdnda hég stromstyrka eftersom detta skulle leda till hégt slitage pd
elektroden.

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

Genom att anvdnda pulsad likstrom far man bdttre kontroll av smdltbadet under vissa
driftsférhallanden.

Smdltbadet bildas av toppstrommarna (Ip), medan basstrémmen (Ib) héllerigdng bagen. Pa
sasdttunderldttassvetsningimaterialmedlitentjocklek ochresultatetblirfarre deformeringar,
battre formfaktor och féljaktligen mindrerisk for sprickor och gasinneslutningar.

Vid o6kad frekvens (medelfrekvens) blir badgen smalare, mer koncentrerad och stabil och
kvaliteten vid svetsningitunna material férbdttras ytterligare.

TIG-svetsningsegenskaper

TIG-metoden ar mycket effektiv vid svetsning av bdde kolstal och legeringar, for den forsta svetsstrdngen pd rér och for
svetsningar ddrutmdrkta estetiska egenskaper fordras.

Direkt polaritet (D.C.S.P.)anvdnds.

Forberedelse av kanterna
Dennametod fordrarennoggrannrengéring och forberedelse av kanterna.

Valoch férberedelse avelektrod

Virekommenderar atttoriumoverdragnavolframelektroder (2 % torium - réd), alternativtelektroderbelagdamedceriumeller
lantan, med foljande diametrar anvdnds:

Stromstyrkeintervall Elektrod

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450 A 6,4mm 150-180°
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Elektroden formassomifiguren.

Svetsmaterial

Svetsstavarnaska haliknande mekaniska egenskaper som basmaterialet.

Vi rekommenderar inte anvdndning av remsor tagna frdn basmaterialet, eftersom de kan innehdlla orenheter orsakade av
bearbetningensom kaninverka negativt pd svetsningen.

Skyddsgas
Renargon (99,99 %) anvdnds praktiskt taget alltid.

Stromstyrkeintervall Gas

(DC-) (DC+) (AC) Munstycke Flode

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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10. TEKNISKA DATA

Elektriskaegenskaper
URANOS 1800 TLH
Ndatspdnning U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Troglinjesdkring
Kommunikationsbuss
Maximalupptagen spdnning
Maximalupptagen spdnning
Effektfaktor (PF)
Effektivitet (u)

Cos @

Maximal stromférbrukning [Tmax
Strommens effektivvdrde [1eff
Instdllningsintervall (MMA)
Instdllningsintervall (TIG DC)
Tomgdngsstrém Uo (MMA)
Tomgdangsstréom Uo (TIG DC)
Toppspdnning Up (TIG DC)

1x115 (£15%)
20
DIGITAL
3.3
3.3
1
85
0.99
28.7
15.8
3-110
3-140
80
106
9.4

*Den hdrutrustningen uppfyller de kravsomsstéllsi EN /IEC 61000-3-11.
*Den hdrutrustningen uppfyller de kravsom stéllsi EN / IEC 61000-3-12.

Utnyttjningsfaktor
URANOS 1800 TLH
Utnyttjningsfaktor MMA (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Utnyttjningsfaktor MMA (25°C)
(X=75%)

(X=100%)

Utnyttjningsfaktor TIG DC(40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Utnyttjningsfaktor TIGDC (25°C)
(X=60%)

(X=70%)

(X=100%)

Fysiska egenskaper
URANOS 1800 TLH
IP-skyddsgrad
Isoleringsklass

Matt (Ixbxh)

Vikt

Stromkabelsektion
Nd&tkabelnsldngd

Konstruktionsbestdmmelser

227

1x115

110

95
80

180
160

140
120

105

140
130

U.M.
1%x230 (x15%) Vac
— mQ
16 A
DIGITAL
5.5 kVA
5.5 kW
1
85 %
0.99
24.0 A
14.2 A
3-170 A
3-180 A
80 Vdc
106 Vdc
9.4 kV
1x230 U.M.
- A
170 A
150 A
120 A
170 A
150 A
- A
180 A
160 A
140 A
110 A
- A
95 A
U.M.
IP23S
H
410x150x330 mm
9.4 Kg
3x2.5 mm?
2 m

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015
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11. MARKPLAT

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

XL

URANOS 1800 TLH | N°

60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

= A _| 60974-3:2019

Up 9.6 kV
5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)

-
Xoc)| 35% (30%) 60% 100%
Uo I2 180A (140A) | 160A (120A) | 140A (105A)
107V|[ w2 17.2V (15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)
- 5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
L T T Xuoq | 35% (30%) 60% 100%
El Uo I2 170A (110A) 150A (95A) 120A (80A)
90V U2 26.8V (24.4V) | 26.0V (23.8V) | 24.8V (23.2V)
Do-1- U1 230V(115V) | limax 24A(28.7A) | l1eff 14.2A(15.8A)
50/60 Hz
UK MADE
IP 235 cA ( € EH \TALY

)54

12. MARKPLATENS INNEBORD
g 1 1

1 2
3 [ 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2T A5 [ 16 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 en CEHl o
N —)
CE EU-forsdkran om éverensstdmmelse
EAC EAC-forsdkran om dverensstdmmelse
UKCA  UKCA-forsGkran om éverensstdmmelse

AN N

o N O~ U1

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
23

Fabrikat

Tillverkarens namn och adress
Apparatens modell

Serienummer

XXXXXXXXXXXX Tillverkningsdr
Symbol forsvetstyp

Hdanvisning till tillverkningsstandarder
Symbol for svetsprocess

boéhlerw

elding

oestalpine

Symbol for svetsar som Idmpar sig for arbete i utrymmen

med forhojdrisk for elstotar

Symbol for svetsstrom
Nominelltomgdngsspdnning

Intervall fér max. och min. nominell
motsvarande normal belastningsspdnning
Symbol forintermittenscykel

Symbol fornominell svetsstrom
Symbol fornominell svetsspdnning
Vdrden forintermittenscykel

Vdrden forintermittenscykel

Vdrden forintermittenscykel

Vdrden for nominell svetsstréom
Vdrden fornominell svetsstrom
Vdrden for nominell svetsstréom
Vdrden fornormal belastningsspdnning
Vdarden for normal belastningsspdnning
Vdrden férnormal belastningsspdnning
Symbol for ndtanslutning

Nominell matningsspdnning

Max. nominell matningsstrom

Max. effektivmatningsstrom
Kapslingsklass

Nominell toppspdnning
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DANSK

EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Byggeren
voestalpine B6hler Welding Selco 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 det felgende produkt:

URANOS 1800 TLH 55.07.040
erioverensstemmelse med falgende EU-direktiver:

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

ogatfelgende harmoniserede standarder er anvendt:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentationen, der bekraefter overholdelse af direktiverne, holdes tilgaengeligtilinspektionhosden
fernaevnte producent.

Ethvertindgreb ellerenhverandring, derikke erautoriseretafvoestalpine Béhler Welding Selco S.r.l., vil
medfere, at denne erklaering ikke laengere er gyldig.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster
Managing Directors DA

229



DA

bohleryscing

INDHOLDSFORTEGNELSE

T. ADVARSEL ...cuivueriiccsscssenniicsssossassacssssssasssscssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssassssssssssasssssssssssnsssssssssssassssssss 231
T.T BIUGSOMGIVEISET ettt ettt se bbbt as s st e s e sasessssases s esebesassasasss s esesesassasasasesesesasaseansnassans 231
1.2 Personlig beskyttelse 0g beskyttelse Af ANAIE ... eaeee 231
1.3 Beskyttelse MO r@G OQ GUS .cciireierereiiririeierereseieeistesese e s ssses s se e sesesassssssesesesasasasssssssesesesassssssssssesesasassssssnssns 232
1.4 Forebyggelse af Drand/EKSPIOSION ....c.cieiiieieieiririieeeeieieiet sttt sttt ettt sttt be et st saneas 232
1.5 Forholdsregler ved brug Qf GASTIASKET ...ttt ettt e b e as bbb s b sssenens 233
1.6 Beskyttelse Mod elekriSK STBA .ttt et sse e ss bt sa et ese s bessbesnssesans 233
1.7 Elektromagnetiske felter O fOrSTYITEISEN ...ttt et se s 233
1.8 IP-DESKYTEISESGITT .. 234
1. BOTESKATTEISE vttt ettt ettt sttt e e s ettt et et et se st s s nnean 234
2. INSTALLERING ...ccoirrrneeieecssscsassacsssossassssssssssasssscssssssssssssssssssssssssssssssasssssssossassssssssssssssssssssssassssssssssas 235
2.1 Lafte-, transport- 0g AflaeSNiNGSANVISNINGET c..ciieieieiereieiereeeee e ete et e s e s seessetesessesessesessssesessesesessesensses 235
2.2 PlACENNG OF ANIEEGGET ..ttt sttt st sttt sttt be e e e e et st esesesesananensnsees 235
2.3 THSIUTNING cueietetiieteistee ettt te et e et e st e e et e s et ese et esa s e b e s e s e s ass et ase st esessesesessesassesasassesasaesasassesasasesensesaseatesersnsanssan 235
A o L1 €T <y it Y= OO TP U OO ST T ST U UOR TR 236
3. PRASENTATION AF ANLAGGET ....ccconvrraeeiccnscssnssicssssssnssscsssssnssssssssssssassasssssssasssssssssssassssssssssassss 237
3.1 BOGPDANE ettt ettt ettt et as et ettt sa bt e e b et e R b e be A b e b ese b ebe et ebeRe b e beab et eRe et ebeasebeseabebessebetesesensets 237
3.2 STUKKONTAKIDANE ettt ettt ettt se st e e st esa b ebassebesesbebessesasesesassbasassesessesasansesensasas 238
3.3 FrONTDEt/ENINGSPANE vttt ettt st ettt ettt a et st et e s besesenenenenses 238
4. UDSTYR BRUG ..cccciiieirinnnnnecccsscnnsseecsssossassscssssssasssssssssssssssessssssnssssssssssnssssssssssnsssssssssssnsssssssssonsasssssss 241
Dt SETUP . teeiiicsircrnnnsicossessasssscsssssssssscssssssassssssssssassssssssssssssssssssssssssssssssssssssesssssssassesssssssassssssssssassssssss 241
5.7 Set-up 0g iNdStilliNg Af PATAMETIIENE ...ttt s e e ss b sesnetans 241
6. VEDLIGEHOLDELSE ....ccuetiiiconccsannricsssessassaccsssssasssscssssssssssessssssssssssssssssssssasssssssassassssssssssssssssssasses 247
6.1 Regelmaessig KONTrol af Str@MKIIAEN ...ttt ettt bbb sesne 247
.2 VASTUU careitetereteteieetetet ettt sttt st s e s e e s et et esesasasess et et esesesasasa et et et esesasasasese et et e s sesasasasess et esesesasesasasenssase 247
7. ALARMIKODER ..cuveiiiiesscrsanseccssessanssscssssssassasssssssassssssssssanssssssssssssssessssssassssssssssssassesssssssassssssssssassssssss 248
8. FEJLFINDING OG LAOSNINGER .....cccccerrrrnneteccssssnsseccssssnnsssecssssnssssesssssssassssssssssssssssssssnsasssssssssnassss 248
9. BETJENINGSVEJLEDNING ....ccoirrrnniicessessansiccssssssnssscssssssnssscsssssssssssssssssssassasssssssasssssssssssssssssssnsassss 252
9.7 Svejsning med beklaadt elektrode (MMA) .. ettt ettt eaene 252
9.2 TIG-5vejsNiNg (KONTINUETTIG IYSIDUE) .uiiieeeteeetciee ettt ettt et b et n e 252
10. TEKNISKE SPECIFIKATIONER .....ccctrrreetieersrcsnsneccssssnnsseccsssnnassscssssssasssscsssssnsassessssssnsssssssssonsasssssss 255
T, DATASKILT cvreeiiccsssssansiecsssossassaccsssssasssscssssssnsssesssssssssssssssssssasssssssossassssssssssssssssssssssnsssssssssssassssssss 256
12. BETYDNING AF OPLYSNINGERNE DATASKILT ..ccuvuetiiccsscssanneecssscssansescssessasssscssssssssssesssssssassssssss 256
T3, OVERSIGT ..cuuueiiiccnirnnnteicssscssasssccsssssssssscsssssssssssssssssnssssssssssssassssssssssassssssssssssssssssssssnsssssssssensasssssss 341
14, KONNEKTORER....ccctrrnriecssscransacssssssanssscssssssssssesssssssassesssssssssssssssssssassssssssssasssssssssssnsssssssssssassssssss 342
15. RESERVEDELSLISTE ....cciiiieiiernettieccssssnneneccssssnnsssccssssnsssssssssnsassssssssssassssssssssnssssssssssnnsssssssssonsasssssss 343
SYMBOLER

Overhaengende fare, der kan medfere alvorlige legemsbeskadigelser, samt farlige handlemdader, der kan forarsage
alvorlige laesioner.

Handlemdader, der kan medfgre mindre alvorlige legemsbeskadigelser eller beskadigelse af ting.

Bemaerkninger med dette symbol foran er af teknisk karakter og gerindgrebene lettere at udfere.

% e B>

230



béhlerwed

ADVARSEL

ing
""" lpine

1. ADVARSEL

Indenderudferes nogen form forindgreb, skal man have laest og forstdet denne vejledning.

Dermdikke udferesaendringer pad maskinen ellervedligeholdelse, derikke erbeskrevetivejledningen. Fabrikanten
pdtagersigintetansvarforlegemsbeskadigelserellerbeskadigelse afting, opstdet pd grundafmanglendelaesning
ellerudferelse afindholdetidenne vejledning.

Opbevaraltid brugsanvisningerne pd apparatets brugssted. Overhold ikke blot brugsanvisningerne, men ogsdde
generelle forskrifter og de geeldende lokale regler for forebyggelse af ulykker og miljghensyn.

Alle personer med ansvar foribrugtagning, for brug, for vedligeholdelse og forreparation af apparatetskal

* besidde denrelevante kvalifikation

* havede ngdvendige kompetencer med hensyntil svejsning

» laese heledenne brugsvejledning og ngje falge anvisningerne.

Tag kontakt tilen fagmandii tilfaelde af tvivl eller problemer omkring anlaeggets brug, ogsd selvom problemet ikke
omtalesheri.

1.1 Brugsomgivelser

iec

Ethvert anleeg md udelukkende benyttes til dets forudsete brug, pd de mdader og omrdader, der er anfart pd
dataskiltet og/elleridenne vejledning, ogihenhold tilde nationale oginternationale sikkerhedsforskrifter. Anden
brug end den, fabrikanten udtrykkeligt har angivet, skal betragtes som uhensigtsmaessig og farlig og vil fritage
fabrikanten forenhverform for ansvar for skade.

Dette apparat mé udelukkende anvendes il professionelle formaliindustrielle omgivelser. Fabrikanten fralaeegger
sig ethvert ansvar for skader fordrsaget af anleeggets brugi private omgivelser.

Anlaeggetskal anvendesiomgivelser med entemperatur pad mellem-10°C og +40°C (mellem +14°F og +104°F).
Anleegget skal transporteres og opbevaresiomgivelser med entemperatur pd mellem -25°C og +55°C (mellem -13°F og 131°F).
Anlaegget skal benyttesiomgivelserudenstayv, syre, gas eller andre aetsende stoffer.

Anlaegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pd hajst 50 % a 40°C(104°F).

Anlaegget skal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pa hgjst 90 % ved 20°C (68°F).

Anlaegget mdikke benyttesien hejde overhavet pd over 2000m (6500 fod).

Anvend ikke apparatet tiloptening af rer.
Benyt aldrig dette apparaturtil opladning af batterier og/eller akkumulatorer.
Benytaldrigdette apparatur til start af motorer.

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre

)

Svejseprocessen er kilde til skadelig strdling, stgj, varme og gasudsendelse. Anbring en brandsikker afskaermning
foratbeskytte omgivelserne svejsemiljg modstrdler, gnister og gledende affald. Advarandre tilstedevaerende om,
at de ikke ma rette blikket direkte mod svejsningen, og at de skal beskytte sig imod buens straler eller glegdende
metalstykker.

Baer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod lysbuestrdlerne, gnister eller gledende metal. Den benyttede
beklaedning skal deekke hele kroppen og veere:

- intaktogigodstand

- brandsikker

- isolerende ogter

- teetsiddende oguden opslag DA

Benyt altid godkendt ogslidsteerkt sikkerhedsfodtej, der eristandtil at sikreisolering mod vand.
Benyt altid godkendte sikkerhedshandsker, der yder en elektrisk og termiskisolering.

Anvend masker med sideskaerme for ansigtet og egnet beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hgjere) for gjnene.

Benyt altid beskyttelsesbriller med sideafskaermning, iseer ved manuel eller mekanisk fijernelse af svejse-affaldet.

Baer aldrig kontaktlinser!

Benythegrevaern, hvis svejseprocessen ndrop pafarlige stgjniveauer. Hvis stajniveauet overskrider de graenser, der

er fastlagt i lovgivningen, skal man afgreense arbejdsomrddet og serge for, at de personer der har adgang, er
beskyttetmed hgrevaern.
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Hold altid sidepanelerne lukkede under svejsearbejdet. Der md& aldrig udferes nogen form for sendringer pd
anlaegget. Undgd at haender, hdr, bekleedning, veerktgj.. kommer i bergring med bevaegelige dele s& som:
ventilatorer, tandhjul, valser og aksler, tradspoler. Rer aldrig ved tandhjulene, mens tréddfremferingsenheden eri
funktion. Omgdelse af beskyttelsesanordningerne pd tradfremferingsenheden er ekstremt farlig og fritager
fabrikanten for ethvert ansvarfor skader pd personerellergenstande.

Undgdbergringafemner, derligeerblevetsvejset. Varmenvilkunne forarsage alvorlige skoldningerellerforbraendinger.
Overholdalle ovenforbeskrevne forholdsregler,ogsd underbearbejdninger efter svejsningen, dasvejseaffald kan falde
afdebearbejdede emner, dererved atkegle af.

Kontrollér, atbreenderen erkglet af,inden der udferes bearbejdninger eller vedligeholdelse.

Kontrollér, at kelegruppen er slukket, inden kolevaeskens tilfersels- og afledningsslanger kobles fra. Den varme
veeske, derlgberud afrarene,vil kunne fordrsage alvorlige skoldninger eller forbraendinger.

Serg for, atderer farstehjeelpsudstyr til rddighed.
Undervurder aldrig forbreendingerogsar.

Genopret sikre forhold i omrddet, inden arbejdsomrdadet forlades, sdledes at utilsigtet skade pd& personer og
genstande undgds.

skyttelse mod reg og gas

Reg,gasogstevfrasvejse-arbejdet kan medfere sundhedsfare.

Hold ho

Regen, der produceres under svejseprocessen, kan under visse forhold foradrsage cancer eller fosterskade.

vedet pdlang afstand af svejsningens gas og rag.

Serg forordentlig naturlig eller mekanisk udluftningiarbejdsomradet.
Benyt svejsemasker med udsugning, hvis lokalets ventilation er utilstraekkelig.
Ved svejsning i snaevre omgivelser anbefales det, at der er en kollega til stede udenfor omrddet til overvagning af den

medarbejder, der udferer selve svejsningen.

Anvend

aldrigilt til udluftning.

Undersgg udsugningens effektivitet ved, med jaeevne mellemrum, at sammenholde emissionsmaengden af giftig gas med de

tilladte veerdierisikkerhedsforskrifterne.

Mangd
samt til

en og farligheden af den producerede rgg kan tilbageferes til det anvendte basismateriale, til det tilferte materiale
eventuelt anvendte renggringsmidler eller affedtningsmidler p& det emne, der skal svejses. Falg omhyggeligt

fabrikantens anvisninger og de relevante tekniske datablade.

Udferaldrig svejsningineserheden af omrdder, hvor der foretages affedtning eller maling.
Placergasflaskerne udendars eller pd steder med korrekt luftcirkulation.

1.4 Forebyggelse af brand/eksplosion

Svejse-processen kanvaere arsagtilbrand og/eller eksplosion.

» Fjernanteendelige eller breendbare materialer eller genstande fra arbejdsomrddet ogdet omkringliggende omrdade.
» Breendbare materialer skal befinde sig mindst 11 meter fra svejseomrddet og skal beskyttes pad passende vis.

Gnister

og gledende partikler kan nemt blive spredt vidt omkring og n& de omkringliggende omrdder, ogsd gennem sma

dbninger. Udvis seerligopmaerksomhed omkring sikring af personer og genstande.

Udfer aldrig svejsning oven over ellerinaerheden af beholdere under tryk.
Udferaldrigsvejsning pdlukkede beholdere ellerrgr.Udferaldrig svejsning eller skaering pdalukkede beholdere ellerrgr. Udvis

saerlig opmaerksomhed under svejsning af rar eller beholdere, ogsd selv om de er dbne, tomme og omhyggeligt rengjorte.
Rester af gas, braendstof, olie og lignende kan forarsage eksplosioner.

Udferaldrigsvejse-arbejdeien atmosfaere med eksplosionsfarlige pulvermaterialer, gasser ellerdampe.

» Kontrollér efter afsluttet svejsning, at kredslgbet under spaending ikke utilsigtet kan komme ibergring med elementer, derer
forbundettiljordforbindelseskredslgbet.
» Sgrgfor,atdererbrandslukningsudstyrtilrddighedineserheden af arbejdsomrédet.
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1.5 Forholdsregler ved brug af gasflasker

Gasflasker med inaktiv gas indeholder gas under tryk og kan eksplodere hvis transport-, opbevarings- og
brugsforholdeneikke sikres efter forskrifterne.

Gasflaskerne skal fastspaendes opretstdende pd en veeg eller lignende med egnede midler, sa de ikke kan vaelte eller stede
sammen.

Skru beskyttelseshaetten pdventilen under transport, klargering, og hver gang svejsearbejdet er fuldfert.

Undgd at gasflaskerne udsaettes for direkte solstrdler, pludselige temperaturudsving, for haje eller for lave temperaturer.
Udsaet aldrig gasflaskerne formegetlave eller hgje temperaturer.

Undgd omhyggeligt, at gasflaskerne kommer i bergring med dben ild, elektriske buer, braendere, elektrodeholdertaenger
ellermed gledende partikler fra svejsningen.

Hold gasflaskerne p&lang afstand af svejsekredsleb og stremkredslgb i almindelighed.

Hold hovedet pdlang afstand af det punkt, hvorfra gassen stremmerud, nar der dbnes for gasflaskens ventil.

Luk altid for gasflaskens ventil, nar svejsningen er fuldfert.

Udferaldrig svejsning pd en gasflaske under tryk.

Tilslut aldrig entrykluftsflaske direkte tilmaskinens trykregulator! Trykket kan overskride trykregulatorens kapacitet, sdledes
atderopstarfare for eksplosion!

1.6 Beskyttelse mod elektrisk sted

Et elektrisk stead kan vaere dedbringende.

L

Undgéd beraring af stremferende dele bdde inden i og uden pd svejseaegget, sd laenge anlaegget er under forsyning
(breendere, taenger, jordforbindelseskabler, elektroder, ledninger, valserogspolererelektrisk forbundet til svejsekredslgbet).
Sergfor,atanlaegogelektriskisoleretvedhjeelp afterre pladerogsoklermedtilstraekkeligisolering mod muligjordforbindelse.
Kontrollér,atanlaegget er forbundet korrekt til et stik og en stremkilde udstyret med enjordledning.

Bergraldrigto svejsebraendere eller to elektrodeholdertaenger samtidigt.

Afbryd gjeblikkeligt svejse-arbejdet, hvis det feles, som om der modtages elektrisk stad.

Dette udstyrtillysbuetsending og -stabilisering er fremstillet tilmanuel eller mekanisk styret betjening.

@ges leengden af skeerebraenderkabler eller svejsekabler med mere end 8 meter, vil det betyde @get risiko for
elektrisk chok.

LG

1.7 Elektromagnetiske felter og forstyrrelser

(( )) 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) helbredseffektervedlsengerevarende pavirkning.
» Deelektromagnetiske felter kan pdvirke andet apparatursd som pacemakere eller hgreapparater.

Beaerere af vitale elektroniske apparater (pacemaker) bgr konsultere en leege, inden de kommer i neerheden af
lysbuesvejsninger.

)

1.7.1 Klassificering EMCioverensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

|

Klasse | Udstyriklasse B overholder kravene vedrgrende elektromagnetisk kompatibilitet i industrielle miljger og private
boliger, herunder boligomrader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige lavspaendingsforsyningsnet.

Il

Udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligomrader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige
Klasse | lavspeendingsforsyningsnet. Der kan vaere visse vanskeligheder med at sikre elektromagnetisk kompatibilitet for
klasse A-udstyris@ddanne omrdder pdgrund afledningsbdrne forstyrrelser og stralingsforstyrrelser.

[>

Formereinformation, se kapitlet: DATASKILT eller TEKNISKE SPECIFIKATIONER.
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1.7.2 Installering, brug og vurdering af omradet

Dette apparat er bygget i overensstemmelse med kravene i den harmoniserede standard EN 60974-10/A1:2015 og er

identificeret som et “KLASSE A”-apparat. Dette apparat mé& udelukkende anvendes til professionelle formal i industrielle

omgivelser. Fabrikanten fraleeggersig ethvert ansvar for skader foradrsaget af anlaeggets brugi private omgivelser.

(= ) Brugerenskalhaveekspertiseindenforarbejdsomraddet,oghan/huneridenne henseende ansvarligforinstallering

’ﬁ-ﬁ] og brug af apparatet i overensstemmelse med fabrikantens anvisninger. Hvis der opstar elektromagnetiske
forstyrrelser, erdetbrugerens opgave atlgse problemet med hjaelp fra fabrikantens tekniske servicetjeneste.

N—

7 )

(W) Elektromagnetiske forstyrrelser skalunder alle omstaendighederreduceresiensddangrad, atdeikke leengere har

nogenindflydelse.
N———/

detomkringliggende omrdde, specielthvad angdr de tilstedevaerende personers sundhedstilstand, fx: brugere af
pacemakere og hgreapparater.

P-' Inden dette apparatinstalleres, skal brugeren vurdere de eventuelle elektromagnetiske problemer, derkan opstdi

1.7.3 Krav til stremtilfarsel (Se tekniske specifikationer)

Hgjspaendingsudstyrkan pdgrund af primaerstrammen, som hentes fraforsyningsnettet, pdvirke nettets stremkvalitet. For visse
typer af udstyr (se tekniske specifikationer) kan der vaere restriktioner eller krav vedrarende 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 montgrens eller brugerens ansvar at sikre, at
udstyret kan tilsluttes; eventuelt ved henvendelse til elselskabet. Ved interferens kan der opst& behov for yderligere
forholdsregler, sd somfiltrering af netforsyningen.

Desuden skal man overveje muligheden for afskaermning af forsyningskablet.
Formereinformation, se kapitlet: TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

1.7.4 Forholdsregler vedrorende ledningerne

Faelg nedenstdenderegler foratreducere virkningen af de elektromagnetiske felter:

» Rul,om muligt, jordforbindelses- og effektkablerne op og fastspaend dem.

« Undgd atvikle svejsekablet rundt om kroppen.

* Undgdaatstdimellemjordforbindelseskablet og effektkablet (hold begge kabler pd samme side).

» Kablerne skalholdes sé korte som muligt, og de skal placeres sa teet sammen som muligt og feres naer eller pd gulvplanet.
» Placeranlaeggetienvisafstand af svejseomrédet.

» Kablerne skal holdes adskiltfra alle @vrige kabler.

1.7.5 Potentialudligning

Derskaltageshgjde forstelforbindelse af alle metalkomponenter pd svejse-anlaeggetogidenumiddelbare naerhed. Overhold
dennationalelovgivning vedrgrende 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 opmeerksom pd, at jordforbindelsen af arbejdsemnet
ikke ma @ge risikoen for arbejdsulykker for brugerne eller beskadige andre elektriske apparater. Overhold den nationale
lovgivning vedrerende jordforbindelse.

1.7.7 Afskeermning

Afskeermning af udvalgte kabler og apparateridet omkringliggende omrade kan lgse interferensproblemer.
Muligheden for afskaermning af hele svejse-anlaegget kan overvejesispecielle arbejdssituationer.

1.8 IP-beskyttelsesgrad
IP23S

» Indkapslingenerbeskyttetmodindfering affingre ogfaste fremmedlegemer med endiameterstarre end/ligmed
12,5 mmogbergring af farlige dele.
» Indkapslingen erbeskyttetmodregnienvinkel pdoptil 60° fralodret position.

» Indkapslingenerbeskyttet mod skader fordrsaget af vandindtraengning, ndrapparaturets bevaegelige dele ikke
eribeveaegelse.

1.9 Bortskaffelse

Apparatet maikke bortskaffes med normalt affald.

| overensstemmelse med det europaeiske direktiv 2012/19/EU om affald af elektrisk og elektronisk udstyr og dets
implementeringioverensstemmelse med nationallovgivning skal elektrisk udstyr, dererudtjent,indsamlesseparat
og sendes til nyttiggerelse og bortskaffelse. Ejeren afudstyret skal identificere de autoriserede indsamlingscentre
ved at forhere sig hos kommunen. Anvendelsen af det europaeiske direktiv vil forbedre miljget og menneskers
sundhed.

» Sehjemmesiden foryderligere oplysninger.

234



béhlerwed

INSTALLERING

ing
""" lpine

2. INSTALLERING

)

N———or

Installeringen ma kun udfgres af erfarent personale, der godkendt af svejsemaskinens fabrikant.

Vedinstallering skal man serge for, at stremkilden er afbrudt fra forsyningsnettet.

Dererforbudtatforbinde stramkilderne (iserie eller parallelt).

2.1 Loefte-, transport- og afleesningsanvisninger

» Anleeggeterudstyretmedetgreb, dergiver mulighed for attransportere detihdnden.

[

Undervurder aldrig anlaeggets veegt, (lees de tekniske specifikationer).
Lad aldrigleesset glide hen over - eller haenge stille over - mennesker eller ting.
Lad aldriganleegget eller de enkelte enhederfalde eller statte mod jordoverfladen med stor kraft.

2.2 Placering af anlaegget

R4

A 4

Overhold nedenstdende forholdsregler:

» Derskalveere nem adgangtil betjeningsorganerne og tilslutningspunkterne.

» Placéraldrigudstyretisnaevre omrader.

» Anbringaldriganleegget pd enoverflade med en haeldning pd over 10°iforhold til det vandrette plan.
» Slutanleeggettiliettert,rentomrade med god udluftning.

* Beskytanlaagget moddirekte regn ogsolstraler.

2.3 Tilslutning

Anleegget erudstyret med et forsyningskabel til tilslutning til ledningsnettet.
Anlaeggetkan forsynes med:

¢ 115V monofase

¢ 230V monofase

Apparatets funktion ergaranteret ved spaendinger, der afviger op til +15% fra den nominelle veerdi.

For at undgd personskader eller beskadigelse af anlaegget skal man kontrollere den valgte netspaending og
sikringerne, INDEN maskinen tilsluttes nettet. Desuden skal man sikre, at kablet tilsluttes en stikkontakt, der er
udstyret med jordkontakt.

Determuligtatforsyne anlaeggetviaetgenerator-aggregat, hvis dette blotsikreren stabil forsyningsspaending p&
+15 % af veerdien af den meaerkespaending, som fabrikanten har oplyst, under alle mulige driftsforhold og ved den
maksimale maerkeeffekt, som stremkilden kan levere. Det anbefales, som en norm, at benytte generator-
aggregater med en effekt svarende til det dobbelte af stremkildens effekt, hvis den er enfaset, og svarende til 1,5
gangsdstor, hvisden ertrefaset. Det anbefales at benytte elektronisk styrede generator-aggregater.

Af hensyn til brugernes sikkerhed skal anlaegget vaere korrekt jordforbundet. Forsyningskablet er udstyret med en
(gul-gren)ledertiljordforbindelse, der skal tilsluttes en stikkontakt med jordkontakt. Denne gul/grenneledning ma
ALDRIG benyttes sammen med andre ledninger til spaendingsudtag. Kontrollér, at der findes en "jordforbindelse”
pd det anvendte anleeg, samt at stikkontakten er i korrekt stand. Montér udelukkende typegodkendte stik i
overensstemmelse med sikkerhedsreglerne.

De elektriske forbindelser skal veere udfert af teknikere, der opfylder de specifikke faglige og tekniske krav, samt
vaereioverensstemmelse med den nationale lovgivningidetland, hvorinstalleringen finder sted.
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2.4 |driftseettelse
2.4 .1 Tilslutning til MMA-svejsning

@ Tilslutningen vist pd& tegningen giver svejsning med omvendt polaritet.
Hvis man ensker svejsning med direkte polaritet, skal tilslutningen byttes om.

@ Stik til jordforbindelsestang
@ Negativt effektudtag(-)
(3) stiktil elektrodeholdertang
(@) Positivt effektudtag (+)

\

» Tilslut jordklemmen til den negative pol (-) pa stremforsyningen. Seet stikket i og drej med uret, indtil elementerne er skruet
fuldsteendigt fast.

» Tilslut elektrodeholderen til den positive pol (+) pa streamforsyningen. Seet stikket i og drej med uret, indtil elementerne er
skruet fuldsteendigt fast.

2.4.2 Tilslutning til TIG-svejsning

@ Stik tiljordforbindelsestang
(2) Positivt effektudtag (+)

@ Fastgerelse af TIG-fakkel
@ Braendertilslutning

@ Gasror

@ Braenderenssignalkabel
@ Konnektor

Fakkelgasrer

@ Samlestykke/kobling gas

N J

» Tilslut jordklemmen til den positive pol (+) pd stremforsyningen. Saet stikket i og drej med uret, indtil elementerne er skruet
fuldsteendigt fast.

» Tilslut TIG-svejsebreenderstikket til svejsestikket pd stremforsyningen. Saet stikket i og drej med uret, indtil elementerne er
skruet fuldsteendigt fast.

» Tilslutbraenderenssignalkabeltildetspecielle stik.
» Tilslutbraenderens gasrertildet specielle samlestykke/kobling.

» Tilslutgasslangen fra flasken tilgassamlingen bagpd. Indstil gasstremningen pad mellem 5 og 15 I/min.
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Anlaeg tilautomation ogrobotstyring

\

@ Konnektor

y,

» Forbind CAN-BUS signalkablet, som styrer eksternt udstyr (fx RC, RI...) til forbindelsesleddet.
» Seetforbindelsesleddetiogdrejringmetrikken med uret, indtil delene sidder helt fast.

TilslutningR1 1000

Digitaltinput

« Start

* Gastest
* Ngdsituation

Analogtinput
* Svejsestrgm

Digitalt output

» Svejseveerktgjklar

e Lysbueteendt
» Gastilslutning

e “Seiinstruktionsmanualen”.

5. PRASENTATION AF ANLAGGET

3.1 Bagpanel

O

OO
00O
©)

O
[ J

D) L LL

<

@

®

@ Forsyningskabel

Kablet giver mulighed for at forsyne anlsegget og koble
dettilledningsnettet.

@ Teendingskontakt

Knap til at teende for stremmen til anleegget
Denkanstillesito positioner: "O" slukket; "I" teendt.

@ Anvendesikke
@ Anvendes ikke
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3.2 Stikkontaktpanel

boéhlervecing
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@ Negativt effektudtag(-)

Proces MMA:
ProcesTIG:

Tilslutning jordkabel
Tilslutning af braender

€

(2) Positivt effektudtag (+)

Proces MMA:
ProcesTIG:

@ Gastilslutning

Tilslutning elektrodebreender
Tilslutningjordkabel

@ Pdasaetning svejsebraender-trykknappens

!

3.3 Frontbetjeningspanel

~
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@ VRD (Voltage Reduction Device)

Indretning til speendingsfald

@ W
® &
®

LED forgenerelalarm

Angiver, atbeskyttelsesanordninger, som f.eks. temperaturbeskyttelsen, kan aktiveres.

LED for aktiv effekt

Angiver, atdererspanding pd anleeggets udgangsforbindelser.

7-segmentdisplay

Gor det muligt at vise svejsemaskinens generelle parametre under opstart, indstillinger, strem- og
spandingsaflaesninger, under svejsning ogindkodning af alarmer.
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@ Reguleringshandtag

©

Gerdetmuligtatregulere svejse-strammen kontinuerligt.
Giver mulighed forjustering af denvalgte parameter pa grafen. Vaerdien er vist pa display.
Giver mulighed forindtastning af valg ogindstilling af svejseparametrene.

Svejseproces

Giver mulighed for atindstille buens dynamik bedst muligt ved at markere den anvendte elektrodetype.

@ Elektrodesvejsning (MMA)

Basisk
Rutil

Sur

Stal
Stebejern

@ Elektrodesvejsning (MMA)

Cellulose
Aluminium

En korrekt valgt lysbue-dynamik ger det muligt at udnytte anleeggets ydeevne optimalt for at opnd de bedst
mulige ydelser ved svejsningen.

Den perfekte svejsbarhed af den anvendte elektrode er ikke garanteret (svejsbarhed, som afhsenger af
kvaliteten af forbrugsmaterialerne og deres opbevaring, betjeningsmetoderne og svejseforholdene, de
mange mulige anvendelser...).

@ TIG DC-svejsearbejde

Svejsemetoder

@ 2 taktr

Ettryk p&d knappen fargassentil at stremme, trdden tilferes speending, og den fores frem;
ndrknappenslippes, slukkes der forgassen, ogispaendingen.

@ 4 taktr

Detfarste tryk pd knappen fargassentil at stremme med en manuel gasforstremningstid. Nar
knappenslippes, aktiveres speendingen. Det efterfglgende tryk pd knappen standser trdden og
starterden endelige proces, som bringer stremmen tilbage til nul. Narknappenslippes til sidst,
slukkes derforgasstremmen.

I bilevel kan svejseapparatet svejse medto forskellige tidligere indstillede stramme.
Ved det ferste tryk pd knappen startes gasforstremningstiden, lysbuen taendes, og derkan
svejsesmed denfarste stream.
Narknappenslippes fgrste gang, startes stremmensslope-up “11”.
Hvis svejseren trykker pd& ogslipper knappen hurtigt, skiftes der til “12”.
Hvishanigentrykker pd ogslipperknappen hurtigt, vender systemet tilbage til “I11”, osv.
Hvis man trykkerileengere tid p& knappen, pdbegyndes stremmens falderampe somresultereri
slutstremmen.
Narknappenslippes, slukkes lysbuen, mens gassen fortsaetter med at stremmei
gasefterstremningstiden.

Strempulsering

@ Konstantstram
@ Impuls-stram
@ FastPulse
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®

Vejseparametre

Grafen pd panelet giver mulighed for at veelge ogjustere svejseparametrene.

Svejsestram

Givermulighed foratregulere svejsestremmen.

Parameterindstilleti Ampere (A)

boéhlerw

elding

oestalpine

Minimum Maksimum Default
3A Imax 100 A
Basisstrem

Giver mulighed for atregulere basisstremmeniimpulstilstand og hurtigimpulstilstand.

Parameter kanindstillesi:
Ampere (A)
procent (%)

Minimum Maksimum Default
3A Isald -
Minimum Maksimum Default
1% 100% 50%

Impulsfrekvens

Tilladerregulering af pulseringsfrekvensen.

Gerdet muligtatopnd de bedste svejseresultater for tynde tykkelser og det peeneste

udseende af svejsessmmen.
Parameterindstilleti Hertz (Hz)

Minimum

Maksimum

Default

0.1Hz

2.5KHz

off

Seenkningsrampe (slope-down)

Giver mulighed for atindstille en bled overgang mellem stremmen ved slukning og under

svejsning.
Parameterindstilletisekunder (s).
Minimum Maksimum Default
0/off 99.9s 0/0off
Post-gas

Giver mulighed for atregulere gassens stremning ved svejsningens afslutning.
Parameterindstilletisekunder (s).

Minimum

Maksimum

Default

0/off

99.9s

0/syn
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4. UDSTYR BRUG

Ndaranleeggettaendes, udferer detenraekke kontroller, der hartil formdl at garantere dets korrekte funktion samt den korrekte
funktion af alle de enheder, der er tilsluttet det. Samtidig udferes gastesten for at checke, om forbindelsen til
gastilferselssystemeteriorden.

Se afsnittene "Forreste betjeningspanel” og "Opseaetning”.

5. SETUP

5.1 Set-up ogindstilling af parametrene

Giver mulighed for indstilling og regulering af en reekke ekstra parametre til en bedre og mere preecis administration af
svejseanleegget.
Parametreneisetup erordnetihenholdtildenvalgte svejseproces og haretkodenummer.

Adgang til setup

» Skerved attrykke 5 sekunder pd encoder-tasten.
» Nullet pd midten af 7-segmentdisplayet bekraefter, atadgangen eropndet

bohler =

Markering ogindstilling af det enskede parameter
» Opndsvedatdreje pdindkodningstasten, indtil det gnskede parameters kodenummer vises.
» Parameterenidentificeres med"." til hgjre for tallet

» Padettetidspunktgiverettryk pdindkodningstasten mulighed foratfavistogregulereindstillingsveerdien fordetmarkerede
parameter.

» Adgangentil parameterens undermenu bekraeftes af, at "." til hejre for tallet forsvinder

Udgang frasetup

» Trykigen pdindkodningstasten for atforlade “reguleringssektionen”.
» Manforladersetup ved atgatilparameteret “0” (lagr og luk) og trykke pdindkodningstasten.

5.1.1 Liste over parametreneisetup (MMA)
Lagrogluk
Giver mulighed for atlagre modifikationerne og forlade setup.

Reset
Giver mulighed for atindstille alle parametrene p& defaultveerdierneigen.

MMA-synergi
Giver mulighed for atindstille buensdynamik bedst muligt ved at markere den anvendte elektrodetype.

En korrektvalgtlysbue-dynamik ger det muligt at udnytte anlaeggets ydeevne optimalt for at opnd de bedst
mulige ydelser ved svejsningen.

Veerdi Funktionen Default

0 Basisk -

1 Rutil X

2 Cellulose -

3 Stal -

4 Aluminium -

5 Stebejern -
Der garanteres ikke perfekt svejsbarhed af den anvendte elektrode.

[g Svejsbarhed, derafhaengerafde nedsmeltende elektroderskvalitet,deresopbevaring, af de operative
funktionsmdader og af svejseforholdene, af de utallige mulige anvendelser...
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Hotstart
Giver mulighed for atregulere hot-start-veerdieni MMA.
Hervedtillades en mere eller mindre “varm” start under buens taendingsfaser, hvilket reelt letter
starthandlingerne.
Basiskelektrodee Rutilelektrodee
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
0/off 500% 80% 0/off 500% 80%
Cellulose elektrodee CrNi-elektrodee
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
0/off 500% 150% 0/off 500% 100%
Aluminium elektrodee Stgbejerns elektrodee
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
0/off 500% 120% 0/off 500% 100%
L Arcforce

Giver mulighed for atindstille veerdien p& Arc forcei MMA.
Hervedtillades en mere eller mindre energisk dynamisk respons under svejsning, hvilketreelt letter
svejsehandlingerne.
Lysbuens styrkevaerdi @ges for at mindske risikoen for, at elektroden sidder fast.

Basiskelektrodee

Rutil elektrodee

Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default

0/off 500% 30% 0/off 500% 80%
Cellulose elektrodee CrNi-elektrodee

Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default

0/off 500% 350% 0/off 500% 30%
Aluminium elektrodee Stpbejerns elektrodee

Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default

0/off 500% 100% 0/off 500% 70%

Buens afbrydningsspsending
Giver mulighed for atindstille den spaendingsvaerdi, hvor den elektriske bue forceres til at slukke.

Detgiver mulighed forbedre atadministrere de forskellige driftsforhold, der opstar.
| punktsvejsningsfasen, for eksempel, vil buens lavere afbrydningsspaending give mulighed for en mindre lue, nar

elektroden flyttes vaek fra emnet, hvilket reducerer sprutten, breending og oxidering af emnet.

Hvis der anvendes elektroder, der kraever en hgj spaending, er det derimod tilrddeligt atindstille en hgj taerskel for
atundgd, atbuen slukkes under svejsningen.

Minimum

Maksimum

Default

0/off

99.9V

57.0V

Aktivering af antisticking

Giver mulighed for at aktivere ellerinaktivere antisticking-funktionen.
Antisticking giver mulighed for atreducere svejsestrammen til OA, hvis der opstar situationer med kortslutning
mellem elektroden og emnet, hvilketreelt beskytter elektrodetangen, elektroden og svejseren og garanterer

sikkerhedeniden opstdedessituation.

Kortslutningstid, inden antisticking griberind:

Veerdi Antisticking Default
0/off INAKTIV -
0.1s+2.0s AKTIV 0.5s
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Indgrebsteserskelen Arc force

Giver mulighed for atjustere den spaendingsvaerdi, hvor stremkilden leverer den foragelse af streammen, somer
typisk for Arcforce.

Det givermulighed forat opndforskellige typer afbue-dynamik:

Lav teerskel

F&indgreb pdbuensstyrke skaberen meget stabil, men ikke saerlig reaktiv bue.

Ideeltilavede svejsere ogtil elektroder,dernemme at svejse med.

Hgj teerskel

Hyppigeindgreb pd buensstyrke skaber en lidt mere ustabil, men meget reaktiv bue.
Buenderistandtil atrette eventuelle operaterfejl eller tilat kompensere for elektrodens egenskaber.
Ideeltilugvede svejsere eller til elektroder, der er svaere at svejse med).

Maksimum Default

99.9V 8V

Minimum
0/off

Dynamic power control (DPC)

Gordetmuligt atveelge det enskede forhold mellem spaending og stream.

1=C Konstantstrgm

Forggelse eller mindskelse af lysbuehgjden haringenindvirkning pad den kraevede svejsestrgm.

Anbefales til elektrode: Basisk, Rutil, Sur, Stal, Stabejern

1220 Karakteristik cadente conregolazione dirampa

Forggelse af lysbuehgjden som falge af reduktionisvejsestrammen (og vice versa)ihenhold til den fastsatte vaerdi

ved 1til 20 ampere pr. volt.
Anbefalestil elektrode: Cellulose, Aluminium
P=C Konstantspending
Foregelse af lysbuehgjden som felge af reduktionisvejsestremmen (og vice versa)ihenhold til formlen: V-1=K
Anbefalestil elektrode: Cellulose, Aluminium

Foranstaltningstype
Gordetmuligtatindstille visningen aflaesningen af svejsespaendingen eller svejsestremmen.

Veerdi U.M. Default Tilbagekaldsfunktion

0 A X Laesning +indstilling strem
1 \ - Spaendingsafleesning

2 - - Ingenlaesning

Reguleringstrin
Gordetmuligtatregulere et parameter med trin, som man selv kan skreeddersy
Funktionalitet styretafknap op / ned knap.

Minimum

Maksimum

Default

1

Imax

1

Indstilling af minimumsvaerdien for ekstern parameter CH1
Tilladerindstilling af minimumsveerdien for den eksterne parameter CH1.

Indstilling af maksimumvaerdi for ekstern parameter CH1
Tilladerindstilling af maksimumvaerdi for den eksterne parameter CH1.

Summetone

Givermulighed foratjustere summetonen.
Minimum Maksimum Default
0/off 10 10

Vis kontrast

Giver mulighed for atindstille displayets lysstyrke.

Minimum Maksimum Default
0/off 50 25
Reset

Giver mulighed for at genindstille alle parametrene til defaultvaerdierne og bringe hele anleegget tilbage tilde

fabriksindstillinger, har fastsat.
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Lagrogluk

1.2 Liste over opsatningsparametre (TIG-DC)

Giver mulighed for atlagre modifikationerne og forlade setup.

Reset

Giver mulighed for atindstille alle parametrene pd defaultveerdierneigen.

Prae-gas

Giver mulighed for atindstille ogregulere gassens streamning, inden buen teendes.
Giver mulighed foratfylde gas p& braenderen og forberede omgivelserne til svejsningen.

Minimum Maksimum Default
0/0off 99.9s 0.1s
Strem ved teending

Muliggerregulering af strammen ved svejsningens start.
Tillader atopnd et mere eller mindre varmt svejsebadifaserne, der falger umiddelbart efter taendingen.

boéhlerw

elding

oestalpine

Minimum

Maksimum

Default

Minimum

Maksimum

Default

1%

500%

50%

3A

Imax

Strem ved taending (%-A)

Muliggerregulering af stremmen ved svejsningens start.

Tilladeratopndetmere eller mindre varmt svejsebadifaserne, der falger umiddelbart efter teendingen.

Veerdi U.M. Default | Tilbagekaldsfunktion
0 A - Nuveerenderegulering
1 % X Procentjustering

Stigningsrampe (“slope-up”)
Giver mulighed for atindstille en bled overgang mellem stremmen ved taending og under svejsning.

Minimum

Maksimum

Default

0/off

99.9s

0/off

Toplansstrem

Giver mulighed for atregulere den sekundeere stremitilstanden toplanssvejsning.
Giver mulighed for atregulere den sekundeere stremitilstanden toplanssvejsning.
Narknappenslippes ferste gang, padbegyndes foragelsesrampen som bringer stremmen op pd niveauet “|1”.
Hvis man trykkerogslippertrykknappenihurtigreekkefelge, skifterman til “12".
Hvis manigen trykker ogslippertrykknappenihurtig reekkefalge, skifter manigentil “I11” og s@ videre.
Hvis man trykkerileengere tid pd knappen, pdbegyndes stremmens falderampe somresultererislutstrammen.
Narknappenslippes villysbuen gé ud hvorimod gassen fortsaetter med at stremme indtil den er opbrugt.

Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
3A Imax - 1% 500% 50%
Toplansstrem (%-A)
Giver mulighed foratregulere den sekundaeere stremitilstanden toplanssvejsning.
NarTIG bilevel ertilsluttet, erstattes funktionen med 4 trin.
Veerdi U.M. Default | Tilbagekaldsfunktion
0 A - Nuvaerenderegulering
1 % X Procentjustering
2 - - off
Basisstrem
Givermulighed for atregulere basisstremmeniimpulstilstand og hurtigimpulstilstand.
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
3A Isald - 1% 100% 50%
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Basisstrem (%-A)
Giver mulighed for atregulere basisstrammeniimpulstilstand og hurtigimpulstilstand.

Veerdi U.M. Default | Tilbagekaldsfunktion
0 A - Nuveerenderegulering
1 % X Procentjustering

Impulsfrekvens
Tilladerregulering af pulseringsfrekvensen.
Gerdet muligtatopnd de bedste svejseresultater for tynde tykkelser og det peeneste udseende af svejsessmmen.

Minimum Maksimum Default
0.1Hz 25Hz 5Hz

Impulsmoduleret arbejdscyklus
Gordet muligt afindstille driftsperioden for pulsering.
Tillader atbevare spidsstremmenikortere ellerlaengere tid.

Minimum Maksimum Default
1% 99 % 50 %

Fast Pulse Frekvens
Tilladerregulering af pulseringsfrekvensen.
Ggrdetmuligtatopndenstarre koncentration og en bedre stabilitet af lysbuen.

Minimum Maksimum Default
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz

Seenkningsrampe (slope-down)
Giver mulighed for atindstille en blad overgang mellem stremmen ved slukning ogunder svejsning.

Minimum Maksimum Default

0/off 99.9s 0/off
Slutstrem
Giver mulighed for atregulere slutstremmen.

Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
3A Imax 10A 1% 500 % -

Slutstrem (%-A)

Giver mulighed for atregulere slutstremmen.

Veerdi U.M. Default | Tilbagekaldsfunktion
0 A X Nuvaerenderegulering
1 % - Procentjustering
Post-gas
Giver mulighed for atregulere gassens streamning ved svejsningens afslutning.
Minimum Maksimum Default
0.0s 99.9s syn
Startstrem (HF start)
Det giver mulighed for atvariere triggerstremmen
Minimum Maksimum Default
3A Imax 100A

TIG Lift Start

Det giverdigmulighed foratvaelge mellem atbruge en TIG-lommelygte med en knap elleruden en udlaserknap.
Veerdi Default TIG Lift Start

on X udlgser og gasventil styret af breenderknappen

off - magt altid aktiv
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Punktsvejsning
Giver mulighed for at aktivere processen “punktsvejsning” og for at fastleegge svejsningens varighed.

Tillader timing af svejseprocessen.

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

Tillader aktivering af funktionenrestart.
Tillader gjeblikkelig slukning af buenilgbet af den nedadgdende rampe eller ved genstart af svejsecyklen.

Veerdi Default | Tilbagekaldsfunktion
0/off - off
1/0on X on
2/0f1 - off
Easy joining

boéhlerwelding

Tilladertaending af buenipulseret stram og timing af funktionen far automatisk nulstilling af de forindstillede
svejsebetingelser.
Tillader starre hurtighed og praecision ved punktsvejsning af stykkerne.

Minimum

Maksimum

Default

0.1s

25.0s

0/off

Microtime spot welding

Giver mulighed for at aktivere processen "microtime spot welding".

Tillader timing af svejseprocessen.

Minimum Maksimum Default

0.01s 1.00s 0/off
Robot
Mulighed for styring af funktioner og parametre ved badde manuel og robotstyret svejsning.
Veerdi Default Tilbagekaldsfunktion

on - Manuel svejsning

off X Robotstyret svejsning

Foranstaltningstype
Gerdetmuligt atindstille visningen aflaesningen af svejsespaendingen eller svejsestremmen.

oestalpine

Veerdi U.M. Default Tilbagekaldsfunktion

0 A X Laesning + indstilling strem
1 \'% - Spaendingsaflaesning

2 - - Ingenlaesning

Reguleringstrin
Giver mulighed for atjustere variationstrinet pda tasterne up-down.

Minimum

Maksimum

Default

0/off

max

1

Indstilling af minimumsvaerdien for ekstern parameter CH1
Tilladerindstilling af minimumsvaerdien for den eksterne parameter CH1.

Indstilling af maksimumvaerdi for ekstern parameter CH1
Tilladerindstilling af maksimumvaerdi for den eksterne parameter CH1.

Summetone

Giver mulighed for atjustere summetonen.
Minimum Maksimum Default
0/off 10 10
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Vis kontrast

Giver mulighed for atindstille displayets lysstyrke.
Minimum Maksimum Default
0/off 50 25

Reset

Giver mulighed for at genindstille alle parametrene til defaultvaerdierne og bringe hele anleegget tilbage tilde
fabriksindstillinger, har fastsat.

6. VEDLIGEHOLDELSE

Anleeggetskalundergdenrutinemaessigvedligeholdelseihenholdtilfabrikantens anvisninger. Alle adgangslager,
dbninger ogdaekslerskal veere lukket og korrekt fastgjort, nadrapparateterifunktion. Der mé aldrig udferes nogen
formforaendringerpdanleegget.Undgdophobningaf metalstavinserhedenafellerdirekte 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 anlaegselementer ma udelukkende udfares af teknisk kvalificeret personale.

Afbryd stremforsyningen tilanlaeggetinden enhver form forindgreb!

6.1 Regelmaessig kontrol af stremkilden

6.1.1 O6opyaoBaHUue

Renger stremkilden indvendigt ved hjeelp af trykluft med lavt tryk og blgde berster. Kontrollér de elektriske
tilslutninger og alle forbindelseskabler.

6.1.2 Ved vedligeholdelse eller udskiftning af komponenteribraenderne, i
elektrodeholdertangen og/ellerjordledningskablerne skal nedenstdende fremgangsmadde
overholdes:

a0

;

Kontrollértemperaturen pd komponenterne og sgrg for, at de ikke er overopvarmet.

Anvend altid handsker, der opfylder sikkerhedsreglerne.

Anvend egnede nagler og veerktgj.

6.2 Vastuu

| g |

iec )

Ved manglende udferelse af ovennaevnte vedligeholdelse vil alle garantier bortfalde, og fabrikanten vil i alle
tilfeelde veere fritaget for alle former for ansvar. Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar, hvis operateren ikke
overholder disse forskrifter. Ret henvendelse til det naermeste servicecenter ved enhver tvivl og/eller ethvert
problem.
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7. ALARMKODER

ALARM

a Indgriben fra en alarm eller overskridelsen af en kritisk beskyttelsesgraense fordrsager et visuelt signal pd
kontrolpanelet og den gjeblikkelige blokering af svejsningen.
PAS PA

& Overskridning afenbeskyttelsesgraense medfarerenvisualiseringafensignalering pd kontrolpanelet, mentillader
atfortseette svejsehandlingerne.

Alle alarmerogalle beskyttelsesgraenser for systemet er angivet nedenfor.

A Overtemperatur t A Overtemperatur t
EO1 EO3

A Forkertkonfiguration af anleeg ? A Hukommelse defekt

E11 L] E20

A Tab afdata A Underspaending

E21 E42

8. FEJLFINDING OG LOSNINGER

Manglende taending af anlaegget (gren kontrollampe slukket)

Arsag Lasning

»

»

»

»

»

»

Udferenkontrol ogforetagenreparation af det elektriske anlaeg.
Benytkunspecialiseret personale.

Udskift den defekte komponent.
Kontakt neermeste servicecenter oglad anlseggetreparere.

Manglendeledningsnetsspaendingi »
forsyningsstikket.

v

Defekt forsyningsstik eller -ledning.

¥

¥

¥

Breaendtlinjesikring. Udskiftden defekte komponent.

¥

Defekt taendingskontakt. Udskiftden defekte komponent.

Kontakt naermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

¥

Tilslutning mellem vogn til trddtreek og generator  » Kontrollérden korrekte tilslutning af anlaeggets dele.
ikke korrekt eller defekt.

Defekt elektronik. »

Kontakt neermeste servicecenter oglad anleeggetreparere.

Manglende udgangseffekt (anlaegget svejser ikke)

Arsag Lesning

»

¥

¥

¥

¥

¥

¥

Fejlbeheaeftet braenderknap. » Udskiftden defekte komponent.
» Kontaktnaermesteservicecenteroglad anleseggetreparere.

v

Overophedet anlaeg (termisk alarm - gul
kontrollampe teendt).

Afventatanleegget keler af uden at slukke det.

Abensideafskaermning eller defektlageafbryder. » Deternedvendigtfor operatarsikkerheden, atsidepanelet er lukket
under svejsefaserne.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt naermeste servicecenter oglad anleeggetreparere.

4

¥

v

Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen. Udferjordforbindelsestilslutningen korrekt.

Jeaevnferafsnittet “Installation”.

¥

Ledningsnetsspaending overinterval (gul Bringledningsnetsspaendingentilbageistremkildens
kontrollampe taendt). forsyningsinterval.

Udferen korrekt tilslutning af anlaegget.
Jeevnferafsnittet "Tilslutning”.

Udskift den defekte komponent.
Kontakt neermeste servicecenter oglad anleeggetreparere.

¥

¥

v

Defektkontaktor.

v

¥

¥

Defektelektronik. Kontakt neermeste servicecenter oglad anleseggetreparere.
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Ukorrekt effektlevering
Arsag

Fejlagtigmarkering af svejseprocesseneller
defekt omskifter.

¥

Fejlagtigindstilling af systemets parametre eller
funktioner.

2

Defekt potentiometer/encodertilregulering af
svejsespaending.

2

Ledningsnetsspeaending overinterval.

¥

Mangel af enfase.

v

Defekt elektronik.

Blokeret tradfremfering

Arsag

¥

Fejlbeheaeftet breenderknap.

Ukorrekte eller nedslidte valser.

¥

Defekttradfremfarer.

¥

¥

Beskadiget breenderbeklaedning.

v

Tradtraek uden forsyning.

4

Irreguleer opvikling pd spolen.

4

Sammenbraendtsvejsedyse (sammensmeltet
trad).

Ujaevn tradfremfaring

Arsag

2

Fejlbeheeftet breenderknap.

Ukorrekte eller nedslidte valser.

2

Defekttradfremfarer.

2

¥

Beskadiget breenderbekleedning.

v

Darligtjusteretspoleholderkobling eller
valseblokeringsanordning.

Ustabil bue
Arsag

» Utilstraekkelig gasbeskyttelse.
» Fugtighedsforekomstisvejsegassen.

» Ukorrekte svejseparametre.

Lesning

»

»

»

¥

¥

4

v

v

v

Udferen korrekt markering af svejseprocessen.

Nulstil systemet ogindstil svejseparametreneigen.

Udskift den defekte komponent.
Kontakt naermeste servicecenter oglad anlaseggetreparere.

Udferen korrekt tilslutning af anlaegget.
Jeevnferafsnittet "Tilslutning”.

Udferenkorrekt tilslutning af anlaegget.
Jeevnferafsnittet "Tilslutning”.

Kontakt neermeste servicecenteroglad anleeggetreparere.

Lasning

V

4

4

v

v

v

¥

v

V

Y

¥

Y

Udskift den defekte komponent.
Kontakt neermeste servicecenteroglad anleeggetreparere.

Udskift valserne.

Udskift den defekte komponent.
Kontakt neermeste servicecenteroglad anleeggetreparere.

Udskift den defekte komponent.
Kontakt neermeste servicecenter oglad anlseggetreparere.

Kontrollertilslutningen til streamkilden.
Jeevnferafsnittet "Tilslutning”.
Kontakt naermeste servicecenter oglad anleseggetreparere.

Genopretspolens normale vikleforhold eller skift den ud.

Udskift den defekte komponent.

Lesning

¥

¥

¥

x

4

4

v

v

¥

Udskift den defekte komponent.
Kontakt naermeste servicecenter oglad anleseggetreparere.

Udskift valserne.

Udskift den defekte komponent.
Kontakt naermeste servicecenter oglad anleseggetreparere.

Udskift den defekte komponent.
Kontakt neermeste servicecenteroglad anleeggetreparere.

DA

Lesn koblingen.
Forggtrykket pdvalserne.

Lasning

»

»

»

»

»

»

Juster gasstremmen.
Kontroller, atbreenderens spreder og gasdyse erigod stand.

Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
Sergforatholde gasforsyningsanlaeggetiperfektstand.

Udferen omhyggelig kontrol af svejseanleegget.
Kontakt naermeste servicecenter oglad anlaseggetreparere.
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Overdreven sprgjt-udslyngning
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Arsag

» Ukorrektbuelaengde.

» Ukorrekte svejseparametre.

» Utilstreekkelig gasbeskyttelse.

» Ukorrekt buedynamik.

» Ukorrekt svejseafviklingstilstand.

Utilstreekkelig gennemtraengning

Arsag

» Ukorrekt svejseafviklingstilstand.
» Ukorrekte svejseparametre.

» Uegnetelektrode.

» Ukorrektforberedelse af kanterne.

» Ukorrekttilslutning af jordforbindelsen.

» Emnerne, derskalsvejses, erforstore.

Slaggeindslutning
Arsag

» Ukompletbortbearbejdning af slaggen.

» Elektrodensdiametererforstor.
» Ukorrektforberedelse af kanterne.

» Ukorrekt svejseafviklingstilstand.

Tungsteninklusion
Arscg

» Ukorrekte svejseparametre.
» Uegnetelektrode.

» Ukorrekt svejseafviklingstilstand.

Bleesning
Arsag
» Utilstraekkelig gasbeskyttelse.

Sammensmeltning
Arsag

» Ukorrektbuelaengde.
» Ukorrekte svejseparametre.

» Ukorrekt svejseafviklingstilstand.

» Emnerne, derskal svejses, er forstore.

» Ukorrekt buedynamik.

Lasning

» Reducerafstanden mellem elektrode ogemne.
» Reducersvejsespaendingen.

» Reducersvejsestrammen.

» Justergasstremmen.
» Kontroller, at breenderens spreder oggasdyse erigod stand.

» Foregkredslabetsinduktive veerdi.

» Reducerbraenderens haldning.

Losning

» Reducerfremferingshastigheden undersvejsning.
» Foregsvejse-/skaerestremmen.

» Benytenelektrode med en mindre diameter.

» Forggspaltensabning.

» Udferjordforbindelsestilslutningen korrekt.
» Jaevnferafsnittet “Installation”.

» Foregsvejse-/skeerestremmen.

Lasning

» Udferen omhyggeligrengering af emnet,inden svejsningen
udferes.

» Benytenelektrode med enmindre diameter.
» Forggspaltensabning.

» Reducerafstanden mellem elektrode ogemne.
» Sergfor, atfremferingen erregelmaessigunderalle svejsefaserne.

Lesning

» Reducersvejsestrammen.
» Benytenelektrode medensterrediameter.

» Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
» Udferenkorrektslibning af elektroden.

» Undgdbergringer mellem elektrode og svejsebad.

Lesning

» Justergasstremmen.
» Kontroller, at breenderens spreder oggasdyse erigod stand.

Lesning

Foreg afstanden mellem elektrode ogemne.
Foregsvejsespaendingen.

¥

¥

Foragsvejse-/skeerestremmen.
Foreg svejsespeendingen.

¥

¥

Tilpasvinklen pdbreenderens haeldning.

v

Foreg svejse-/skeerestremmen.
Forgg svejsespeendingen.

¥

¥

Forgg kredslgbetsinduktive vaerdi.

250



FEJLFINDING OG LOSNINGER

boéhler=cine
Marginale graveringer
Arsag

» Ukorrekte svejseparametre.
» Ukorrektbuelaengde.
» Ukorrekt svejseafviklingstilstand.

» Utilstraekkelig gasbeskyttelse.

Oxideringer
Arsag
» Utilstraekkelig gasbeskyttelse.

Porgsitet

Arsag

¥

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rustellersnavs pd
de emner, derskal svejses.

¥

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rusteller snavs pa
tilsatsmaterialet.

¥

Fugtighedsforekomstitilsatsmaterialet.

¥

Ukorrektbuelaengde.

¥

Fugtighedsforekomstisvejsegassen.

Utilstraekkelig gasbeskyttelse.

v

For hurtig sterkning af svejsebadet.

Knagelyd ved opvarmning
Arscg

» Ukorrekte svejseparametre.

¥

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rustellersnavs pa
de emner, derskal svejses.

2

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rusteller snavs pa
tilsatsmaterialet.

¥

Ukorrekt svejseafviklingstilstand.

v

De emner, derskal svejses, harforskellige
egenskaber.

Knagelyd ved kolde emner

Arsog

» Fugtighedsforekomstitilsatsmaterialet.

» Partikuleergeometriidensammenfgjning, der skal
svejses.

Lesning

v

Reducer svejsestremmen.
Benyten elektrode med en mindre diameter.

v

v

Reducer afstanden mellem elektrode ogemne.
Reducersvejsespaendingen.

V

V

Reducersideoscillationshastigheden under pafyldning.
Reducer fremfaringshastigheden under svejsning.

¥

x

Benytgas, der passertildet materiale, der skal svejses.

Lesning

» Justergasstremmen.
» Kontroller, atbraenderens spreder og gasdyse erigod stand.

Lesning

v

Udferen omhyggeligrengering af emnet, inden svejsningen
udferes.

v

Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialeti perfekt stand.

v

Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialetiperfektstand.

v

¥

X

Reducer afstanden mellem elektrode ogemne.
Reducersvejsespaendingen.

¥

¥

Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
Sergforatholde gasforsyningsanleeggetiperfektstand.

v

4

Justergasstremmen.
Kontroller, at breenderens spreder og gasdyse erigod stand.

v

v

Reducer fremfaringshastigheden under svejsning.
Udferen forvarmning af de emner, der skal svejses.
Fore@g svejse-/skaerestremmen.

X

¥

Lesning

Reducer svejsestrammen.
Benyten elektrode med en mindre diameter.

v

V

¥

Udferen omhyggeligrengering af emnet, inden svejsningen
udferes.

¥

Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialetiperfektstand.

4

4

Udfer de korrekte driftssekvenser tilden sammenfgjning, der skal
svejses.

v

Udferenindsmering,inden svejsningen udfares.

Lasning

Y

Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialetiperfektstand.

v

v

Udferenforvarmning af de emner, der skal svejses.

Udferen eftervarmning.

Udferde korrekte driftssekvenser tilden sammenfgjning, der skal
svejses.

v

x
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boéhlerwelding

oestalpine

9.1 Svejsning med beklaedt elektrode (MMA)

Forberedelse af kanterne
Foratopnd goderesultateranbefales det at arbejde pdrene dele uden oxydering, rust ellerandre forurenende stoffer.

Valg af elektroden

Diameterenpadenelektrode, derskalanvendes, afhaengeraf materialets tykkelse, af positionen, af sammenfgjningstypenog
af svejsefugen.

Elektroder med stor diameter kraever haj strem med deraf felgende hajvarmedannelse under svejsningen.

Beklzedningstype Egenskaber Brug
Rutil Letatanvende Alle positioner

Sur Hgjsmeltehastighed Flade
Basisk Hgaj kvalitetisammenfgjningen Alle positioner

Valg af svejsestremmen
Svejsestremsomrdadet for den anvendte elektrodetype vil veere specificeret pd elektrodeemballagen af fabrikanten.

Taending og opretholdelse af lysbuen

Den elektriske lysbue taendes ved at gnide elektrodespidsen mod svejseemnet, der er forbundet til jordkablet og - narlysbuen
erteendt - ved hurtigt at traekke stangen tilbage tilden normale svejseafstand.

Det vil normalt veere nyttigt at have en hgjere indledende strem i forhold til basis-svejsestrammen (Hot Start) for at lette
taendingen aflysbuen.

Nardenelektriske lysbue erdannet, padbegyndessmeltningen af den midterste del af elektroden, der afleeggesidrabeform pa
svejseemnet.

Elektrodens eksterne beklaedning levererunder brugen beskyttelsesgas til svejsningen, der s@ledes vil vaere af god kvalitet.
Foratundgdatdrdberafsmeltet materiale ved kortslutning af elektroden med svejsebadet medfererslukning aflysbuenp.g.a.
en utilsigtet tilneermelse af de to enheder, vil det vaere hensigtsmaessigt at @ge svejsestrammen forbigdende, indtil
kortslutningen er afsluttet (Arc Force).

Hvis elektroden haenger fast i svejseemnet, vil det veere hensigtsmaessigt at sasenke kortslutningsstremmen til minimum
(antisticking).

-

Udferelse af svejsningen

Elektrodens haeldningsvinkel varierer afhaengigt af
antallet af afseettelser. Elektrodebeveaegelsen
udfgres normalt med svingninger og stop i siden af
sgmmen, sdledesatmanundgdrforstorafseettelse af
svejsematerialeimidten.

\. y,

Fjernelse af slagger
Svejsning med bekleedte elektroder kraever fjernelse af slagger efter hver sveisesam.
Slaggerne kanfjernes ved hjeelp af enlille hammer eller ved berstning, hvis det drejer sigom skere slagger.

9.2 TIG-svejsning (kontinuerlig lysbue)

Beskrivelse

TIG-svejsemetoden (Tungsten Inert Gas) er baseret pd princippet med en elektrisk lysbue, der taeendes mellem en ikke smeltbar
elektrode (ren eller legeret tungsten med smeltetemperatur pd cirka 3370°C) og svejseemnet. En atmosfaere af inaktiv gas
(argon)serger for beskyttelse af badet.

Derfor er svejsegeneratoren normalt udstyret med en anordning til teending af lysbuen, der giver en hgj frekvens og en hgj
speendingsudladning mellem spidsen af elektroden og svejseemnet. Takket veere den elektriske gnist, der ioniserer
gasatmosfaeren, kan lysbyen derforteenaesuden nogen kontakt mellem elektroden og svejseemnet.
Derfindesogsdaenstarttype medreducerettungstentilfgjelse: startmedlift, derikke kraever hgjfrekvens, menkunenindledende
tilstand med kortslutning ved lav strem mellem elektroden og emnet. | det gjeblik, hvor elektroden laftes, skabes lysbuen, og
stremmen gges, indtilden narden indstillede svejsevaerdi.

For at forbedre kvaliteten af svejsevulstens afsluttende del er det hensigtsmaessigt at kunne betjene svejsestreamsaenkningen
med praecision, og det er nadvendigt, at gassen strammer nedisvejsebadet endnu et par sekunder, efteratbuen ergdet ud.
Under mange arbejdsforhold er det hensigtsmaessigt at kunne radde over to forindstillede svejsestremme og med lethed at
kunne skifte fraden enetildenanden (BILEVEL).
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Svejsepolaritet

-

@

R %

®

AN

D.cs.P

D.C.S.P ~PULSED

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

Dette erden mestanvendte polaritet(direkte polaritet), der giverbegraensetslid pd elektroden
(1), fordi 70 % af varmen koncentreres pd anoden (emnet).

Derfdssmalle ogdybe bade med hgje fremfgringshastigheder oglav varmetilfarsel.

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

Omvendtpolaritetbrugestilsvejsning aflegeringerbekleedt med et varmebestandigt oxydlag
med ensmeltetemperatur, derer hgjere end ved metal.

Derkanikke anvendes hgjstrem, fordi det vilmedfaere stort slid pa elektroden.

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

Ndar der anvendes en vedblivende pulseret stream, opnds en bedre kontrol af svejsebadets
bredde ogdybde underspecielle arbejdsforhold.

Svejsebadet formes af spidsimpulserne (Ip), hvorimod basisstremmen (Ib) holder buen taendt.
P& denne mdde bliver det nemmere at svejse tynde plader med mindre deformering, og der
opnds enbedre formfaktor og dermed mindre fare forrevner og gasgennemtraengninger.
Narfrekvensenforgges(middelfrekvens)opndsensmallere, mere koncentreretog mere stabil
bue samten hgjere svejsekvalitet ved tynde plader.

Egenskaberne ved TIG-svejsning

Tig-proceduren er meget effektiv ved svejsning af stdl - bdde kulstdl og legeringer - og ved farste afsaettelse pd rer, samt ved
svejsning, derkraever et optimalt udseende.

Derkraeves direkte polaritet (D.C.S.P.).

Forberedelse af kanterne

Proceduren kraever omhyggeligrengering og forberedelse af kanterne.

Valg og forberedelse af elektroden
Det anbefales at anvende thorium-tungstenselektroder (2 % thorium-redfarvet) eller som alternativ, ceriums- eller lanthans-
elektroder med de nedenstdende diametre:

Stremomrade Elektrode

(DC-) (DC+) (AC) (7] a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
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Elektroden skal tilspidses som vist pdillustrationen.

Svejsestang
Svejsestaengerne skalhave mekaniske egenskaber, dersvarer til basismaterialets.
Undgéd at bruge strimler fra basismaterialet, fordi de kan indeholde urenheder fordrsaget af forarbejdningen, der kan f&

negativindflydelse pdsvejsningen.

Beskyttelsesgas
Deranvendesipraksis altidrenargon (99,99 %).

Stremomrade Gas

(DC-) (DC+) (AC) Dyse Flow

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°é 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80 A 190-300A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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10. TEKNISKE SPECIFIKATIONER

Elektriske egenskaber
URANOS 1800 TLH
Forsyningsspaending U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC) *

Forsinketlinjesikring
Kommunikationstype

Maks. effekt optaget

Maks. effekt optaget

Effektfaktor (PF)

Ydeevne (p)

Cos @

Maks. strem optaget [Tmaks.
Effektivstrem |1eff
Indstillingsomrade (MMA)
Indstillingsomrdde (TIG DC)
Spaending uden belastning Uo (MMA)
Spaending uden belastning Uo (TIGDC)
Spidsspaending Up (TIG DC)

*Dette udstyropfylder EN /IEC 61000-3-11.
*Dette udstyropfylder EN /IEC 61000-3-12.

Brugsfaktor
URANOS 1800 TLH
Brugsfaktor MMA (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Brugsfaktor MMA(25°C)
(X=75%)

(X=100%)

Brugsfaktor TIGDC (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Brugsfaktor TIGDC(25°C)
(X=60%)

(X=70%)

(X=100%)

Fysiske egenskaber
URANOS 1800 TLH
IP-beskyttelsesgrad
Isoleringsklasse
Dimensioner (Ixdxh)

Veegt

Stremkabelsektion

Laengde af forsyningskabel

Bygningsstandarder

1x115 (£15%)
20
DIGITAL
3.3
3.3
1
85
0.99
28.7
15.8
3-110
3-140
80
106
9.4

1x115

110

95
80

180
160

140
120

105

140
130

U.M.
1x230 (x15%) Vac
- mQ
16 A
DIGITAL
585 kVA
5.5 kw
1
85 %
0.99
24.0 A
14.2 A
3-170 A
3-180 A
80 Vdc
106 Vdc
9.4 kV
1x230 U.M.
- A
170 A
150 A
120 A
170 A
150 A
- A
180 A
160 A
140 A
110 A
- A
95 A
U.M.
IP23S
H
410x150x330 mm
9.4 Kg
3x2.5 mm?
2 m

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015
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11. DATASKILT

XL

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

URANOS 1800 TLH

E

60974 1/A1:2019

60974-3:2019

1= ===|
DR | IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
Up 9.6 kV
,‘-— -—== 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
Xoc)| 35% (30%) 60% 100%
Uo I2 180A (140A) | 160A (120A) | 140A (105A)
107V|[ w2 17.2V (15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)
- 5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
L T T Xuoq | 35% (30%) 60% 100%
El Uo I2 170A (110A) 150A (95A) 120A (80A)
90V U2 26.8V (24.4V) | 26.0V (23.8V) | 24.8V (23.2V)
?sz: U1 230V(115V) | limax 24A(28.7A) | l1eff 14.2A(15.8A)
MADE
IP 23 S ( € EH IYALV

)54

bohlerweldlng

estalpin

12 BETYDNING AF OPLYSNINGERNE DATASKILT

1 2
3 | 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A [ 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2715 | 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CEJl &
\ _—
CE EU-overensstemmelseserklaering
EAC EAC-overensstemmelseserklaering
UKCA  UKCA-overensstemmelseserklaering

A WWKN

o N O~ U1

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
23

Fremstillingsmaerke

Navn og adresse pd producenten

Apparatets model

Serienummer

XXXXXXXXXXXX Produktionsér
Symbolfortypen af svejseapparat

Henvisning til konstruktionsstandarder

Symbol forsvejseprocessen

Symbol for svejsemaskiner egnet til arbejde i et miljg med
egetrisiko for elektrisk stad
Symbolforsvejsestrem

Nominel spaendingitomgang

Omrade for maksimal og minimum nominel svejsestrem og
dentilsvarende konventionelle belastningsspeending
Symbol forintermitterende cyklus
Symbolfornominel svejsestrem
Symbolfornominel svejsespaending

Veaerdier forintermitterende cyklus

Veerdier forintermitterende cyklus

Veerdier forintermitterende cyklus

Veaerdier fornominel svejsestrem

Veerdier fornominel svejsestrem

Veerdier fornominel svejsestrem

Veerdier for konventionel belastningsspaending
Veaerdier for konventionel belastningsspaending
Veerdier for konventionel belastningsspaending
Symbol for stremforsyning

Nominel forsyningsspaeending

Maksimal nominel stremforsyningsstrem
Maksimal faktisk stremforsyningsstrem
Beskyttelsesgrad

Nominel spidsspaending
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EU-SAMSVARSERKLARING

Byggherren
voestalpine B6hler Welding Selco 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:
URANOS 1800 TLH 55.07.040

erisamsvar med EU-direktivene:

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

ogatfelgende harmoniserte standarder er anvendt:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
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 Selco S.r.l.
ugyldiggjerdenne erkleeringen.

OnaradiTombolo, 03/07/2023 voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors

NO
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1. ADVARSEL

Ferdubegynneroperasjonene, madu forsikre degom & halest og forstdtt denne hadndboka.

Utferikke modifiseringerellervedlikeholdsarbeid somikke er beskrevet. Produsenten erikke ansvarlig for skader pd
personer eller ting som oppstdr pd grunn av mangelfull forstdelse eller manglende utfarelse av instruksjonene i
denne hadndboka.

Bruksanvisningenskal alltid oppbevaresderapparateteribruk. | tillegg til bruksanvisningen skal ogsd generelle og
lokale regler om ulykkesforebygging og milje falges.

Alle personersomjobber med idriftsetting, betjening, vedlikehold og reparasjon av apparatet, skal:
» vaeretilsvarende kvalifisert

* hakjennskap til sveising

e halesthelebruksanvisningen og felge denne

Vedtvilog problemerom bruken av anlegget, skaldu henvende degtil kvalifisert personell.

1.1 Bruksmiljo

Alt utstyr skal kun brukes for operasjoner som det er prosjektert til, pd den mate og i omrddene som er angitt p&
skiltet og/eller i denne hadndboka, i samsvar med nasjonale og internasjonale direktiver om sikkerhet. Bruk som
skillersegfrabruksmenster angittavfabrikanten erikke egnetogkanvaere farlig;ietslikt tilfelle frasier fabrikanten
segaltansvar.

Denneenhetenmadbrukeskuniprofesjonelle applikasjoneriindustrimiljger. Fabrikanten erikke ansvarlig forskader
som er fordrsaket ved privat bruk av anlegget.

Anlegget skal brukesimiljger med entemperatur mellom-10°C og +40°C (mellom +14°F og +104°F).
Anleggetskaltransporteres ogoppbevaresimiljgermed entemperaturmellom-25°Cog +55°C(mellom-13°Fog 131°F).
Anlegget skal brukesimiljger fritt for stav, syre, gass eller andre etsende stoffer.

Anlegget mdikke brukesimiljger med en luftfuktighet over 50% ved 40°C (104°F).

Anlegget mdikke brukesimiljger med en luftfuktighet over 90% ved 20°C (68°F).

Anlegget mdikke brukes hgyere enn 2000m over havet.

Ikke bruk denne typen apparatfor &tine opp frosnerer.
Bruk aldriapparatetfor dlade batterier og/eller akkumulatorer.
Brukikke apparatet for & starte motorer.

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje mann

Sveiseprosedyren kan danne farlig strdling, stay, varme og gass. Installer et brannsikkert skillerom for & beskytte
sveisesonen fra strdler, gnister og gledende slagg. Advar alle mennesker i naerheten at de ikke mé feste blikket pa
sveisebueneller pd detgledende metallet, og fd en brukbar beskyttelse.

Ha pd deg verneklaer for & beskytte huden fra stralene, gnistene eller pd det gledende metallet, og f& en
tilfredsstillende beskyttelse. Dumadha pddeg egnetkleer som dekker hele kroppenoger:

- heleogigodstand

- ikke brannfarlige

- isolerende ogterre

- tettsittende og uten mansjetterogoppbrett

Bruk alltid foreskrevne sko som er sterk og er garantert vanntett.
Bruk alltid foreskrevne hansker somisolerer mot elektrisitet og varme.

Bruk masker med sidebeskyttelser for ansiktet og egnet beskyttelsesfilter (minst NR10 eller mere) for syene dine.

NO

Haalltid pd deg vernebriller med sideskjermer spesielt under manuelleller mekanisk fjerning av sveiseslagg.

Bruk aldri kontaktlinser!

Bruk harselvern hvis sveiseprosedyren forarsaker farlig stay. Hvis staynivaet overstiger de tillatte grensene, ma du
avgrense arbeidssonen og forsikre degom at personene som befinnersegisonen erutstyrt med harselvern.
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Hold alltid sidepanelene lukket under sveiseprosedyren. Du skal ikke utfgre endringer p& anlegget. Unngd kontakt
mellom hender, har, klaer, utstyr...og bevegelige delersom: vifter, tannhjul, valserog spindler, traddspoler. Ikke berar
tannhjul ndr tradtrekkeren er igang. Utkopling av sikkerhetsutstyr pd enhetene for fremtrekk av trdden er meget
farlig og fritar fabrikanten for ethvert ansvar med hensyn til skader pd utstyreller personer.

Unngddrereveddelene somdunettopp harsveiset,dadenhgye temperaturenkan fgretilalvorlige forbrenningereller skader.
Falg alle forholdsregler som er beskrevet ogsd i bearbeidelsene etter sveisingen, da stykkene som du sveiset kan gi fra seg

slaggrestermens de avkjgles.

(}2 A :& Forsikre deg om at sveisebrenneren er avkjglet far du utferer arbeid eller vedlikehold p& den.

Forsikre deg om at kjgleaggregatet er slatt av fer du frakopler slanger for tilfgrsel og retur av kjgleveesken. Den
varme vaesken som kommer ut kan fare til alvorlige forbrenninger eller skalding.

+ Forsikre degom atdet finnes et ferstehjelpskrininaerheten.

Ikke undervurder forbrenningerellersar.

A For du forlater arbeidsplassen, skal du forsikre deg om at sonen er sikker for & forhindre ulykker som kan fare til

skader pdutstyreller personer.

1.3 Beskyttelse motreyk og gass

Reyk, gass og stevsom dannes under sveisingen kan veere farlige for helsen.
Roykensom blir produsertunder sveiseprosedyren kan fgre til kreft eller fosterskade p& kvinner som er gravide.

Hold hodetborte frasveisegass og sveiserayk.

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 operateren ved hjelp aven kollegasom befinnerseg ute.
Bruk aldrioksygen for ventilasjon.

Kontrolleroppsugets effektivitet ved regelmessig & kontrollere mengden av skadelig gasssomblirfjernetiforhold tilverdiene
fastsattisikkerhetsnormene.

Mengden og farlighetsgraden av reyken som blir generert beror pd basismaterialet som blir brukt, stettematerialet og alle
eventuelle stoffer som er brukt for rengjering og fjerning av fett fra stykkene som skal sveises. Falg neye instruksene fra
fabrikanten og tilh@rende tekniske spesifikasjoner.

Utfarikke sveiseprosedyreninaerheten av plasser hvor avfetting eller maling skjer.

Plasser gassbeholderne utenders eller pd en plass med god luftsirkulasjon.

1.4 For @ forebygge brann/eksplosjoner

Sveiseprosedyren kan fordrsake brann og/eller eksplosjoner.

Fjernalle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller gjenstander fra arbeidssonen.

Brannfarlige stoffer mé& vaere pd minst 11 meters avstand fra sveisemiljget og beskyttes pd egnet mate.
Gnistsprut og gledende partiklerkan lettnd sonene rundtenheten ogsd gjennem sma dpninger. Vaer spesielt forsiktigmed &
beskytte gjenstander og personer.

Utferikke sveisingen pd ellerineerheten avtrykkbeholdere.

Utfarikke sveiseoperasjonerpdlukkede beholdereellerrar. Vaer meget forsiktigved sveisingavraerellerbeholdereselvomde
erdpen, temtogrengjort med storomhu. Rester av gass, drivstoff, olje ellerlignende kan fare til eksplosjon.
Duskalikke sveise imiljger hvordeterstav, 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.

Plasseretbrannslukningsapparatinaerheten avmaskinen.
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1.5 Forebyggelse ved bruk av gassbeholder

Inerte gassbeholdere innholder gass under trykk og kan eksplodere hvis du ikke sikrer forholdene for transport,
vedlikehold og bruk.

Gassbeholderne skal veere festet vertikalt ved veggen eller andre statteinnretninger for @d unngd fall og plutselige mekaniske stat.
Stram vernehetten pd ventilen undertransport, oppstart og hver gang du avslutter sveiseprosedyren.

Unngd & utsette beholderne direkte for solstrdler, plutselige temperaturforandringer, for haye eller ekstreme temperaturer.
Utsettikke gassbeholderne for altfor hgye ellerlave temperaturer.

Hold beholderne vekk fra flammer, elektriske buer, sveisebrennere eller elektrodeholdetengerog gledende deler som
fremkommer under sveiseprosedyren.

Hold beholderne borte fra sveisekretsene og stremkretsene generelt.

Hold hodetborte fragassutslippet ndrdu dpner beholderens ventil.

Lukk alltid beholderens ventil nardu avslutter sveiseprosedyrene.

Utfer aldrisveising pd en gassbeholderunder trykk.

Kople aldrien trykkluftsbeholder direkte til maskinens reduksjonsventil! Trykket kan overstige reduksjonsventilens kapasitet
og eksplodere!

1.6 Vern mot elektrisk stot

Etelektrisk stet kanveere dedelig.

B

Unngddrerevedinnvendige ellerutvendige delersomerforsyntmed stremisveise mens anleggeterslatt pd (sveisebrenner,
tenger, jordledninger, elektroder, ledninger, ruller og spoler er elektrisk koplet til sveisekretsen).

Forsikre deg om at anleggets og operataerens elektriske isolering er korrekt ved & bruke terre steder og gulv som skal vaere
tilstrekkeligisolertfrajord.

Forsikre degom atanlegget er korrektkoplet til uttaket og at nettet er utstyrt med en jordforbindelse.

Bergraldrisamtidig to sveisebrennere ellerto elektrodeholdertenger.

Avbrytumiddelbart sveiseprosedyren hvis du faler elektriske stot.

Enheten forbuetenning ogstabilisering erlaget for manuell ellermekanisk styrt operasjon.

Forlengelse avbrenner- eller sveisekablene mere enn 8 mvil gkerisikoen for elektrisk stot.

LG

1.7 Elektromagnetiske felt og forstyrrelser

(( )) Stremmen gjennem de innvendige og utvendige kablene i anlegget danner elektromagnetiske felt i naerheten av
sveisekablene og anlegget.

» De elektromagnetiske feltene kan ha innvirkning pd helsen til operatgrer som er utsatt for feltene under lange perioder
(neyaktig pavirkning eridag ukjent).
» Deelektromagnetiske feltene kan pdvirke andre apparater som pacemaker eller hgreapparater.

Alle personersomharlivsviktige elektroniske apparater(pace-maker)mdhenvendesegtillegenfgrde naermerseg
soner hvor sveiseoperasjone.

<

-

.7.1 EMCoverensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse | Utstyrklasse B erioverensstemmelse med elektromagnetiske kompatibilitetskraviindustriell og beboelsesmiljg,
inkludertboligomréader hvor den elektriske kraft er forsynt fra det offentlige lavspennings forsyningssystem.

Utstyrklasse Aerikke mentforbrukiboligomrdderhvorden elektriske krafterforsyntfra det offentlige lavspennings
Klasse | forsyningssystem.Detkanvaere potesielle vanskeligheteridsikre elektromagnetisk kompatibilitet av utstyrklasse
Aidisseomrdader, pdgrunnav styrte sével som utstrdlte forstyrrelser.

&

Formerinformasjon, se kapittelet: DATASKILT eller TEKNISK SPESIFIKASJON.
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1.7.2 Installasjon, bruk og vurdering avomrdadet

Dette apparatet er konstruerti samsvar med kraveneiden harmoniserte normen EN 60974-10/A1:2015 og er identifisert som
“KLASSE A”.Denne enhetenmadbrukeskuniprofesjonelle applikasjoneriindustrimiljger. Fabrikanten erikke ansvarlig for skader
somer forarsaketved privatbruk avanlegget.

("= ) Brukerenmda harerfaringerisektoren ogeransvarlig forinstallasjonen og bruken avenhetenioverensstemmelse
’ﬁ-@ med fabrikantens anvisninger. Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstar, er det brukeren som ma Igse

problemet, om nadvendig ved hjelp av fabrikantens tekniske assistanse.
N—

7 )

(W) Uansett mdde elektromagnetiske forstyrrelsene bliredusertslik at de ikke utgjer et problem.
N—

omrédet og som kan vaere farlige for personene som er omrddet, f.eks. personer som bruker pace-maker eller
hereapparater.

P-' Fer du installerer denne enheten, md& du ta i betraktning mulige elektromagnetiske problemer som kan oppstd i

1.7.3 Krav hovedforsyning

Heyeffektutstyr kan, pd grunn av primaerstrem trukket fra hovedforsyningen, influere pd& kraftkvaliteten pd nettet. Derfor,
tilkoplingsrestriksjoner eller krav angdende maksimum tillatt impedanse pd nettet (Zmax) eller den ngdvendige minimum
forsyningskapasitet (Ssc) pd grensesnittspunktet til det offentilige nett (punkt for felles sammenkopling,PCC), kan bli brukt for
enkelte typerutstyr(se tekniske data). I slike tilfeller eransvaret hosinstallater eller bruker av utstyret for & forsikre segom, ved
& konsultere operateren avforsyningsnettverket om ngdvendig, at utstyret kantilkoples. I tilfelle av forstyrrelser, kan det vaere
nedvendig & utfere andre operasjoner, som f.eks. filtrering av stramforsyningen fra elnettet.

Duma ogsa 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:

» Hvismulig skaldu bunte sammen jordledningen og nettkabelen.

o Aldritvinnkablenerundtkroppen.

» Unngddstilledeg mellomjordledningen og nettkabelen (hold begge kablene pd sammesside).

» Kableneskalvaere sa korte som mulig, og plasseres sd naer hverandre som mulig og lagt pa elleromtrentlig pd gulvnivaet.
» Plasseranlegget pd noe avstand frasveiseomrddet.

» Kableneplasseres pdavstand fra eventuelle andre kabler.

1.7.5 Jording

Jording av alle metallkomponenteri sveiseanlegget og dens miljg ma tas i betraktning. Felg nasjonale og lokale forskrifter for
jording.

1.7.6 Jording av delen som skal bearbeides

Hvis delensom skal bearbeidesikke erjordet av elektriske sikkerhetsgrunnereller pd grunnavdens dimensjoner og plassering,
kandubruke enjordledning mellomselve delen ogjordkontakten for @ minke forstyrrelsene. Veer meget naye med d kontrollere
atjordingenavdelensomskal bearbeidesikke gkerrisikoen forulykkerforbrukerne ellerrisikoen for skader pd andre elektriske
apparater. Folg gjeldende nasjonale oglokale forskrifter for jording.

1.7.7 Skjerming

Skjerming avandre kabler og apparaterinaerheten kanredusere problemet med forstyrrelser.
Skjerming av hele sveiseanlegget kan veere nedvendig for spesielle applikasjoner.

1.8 Vernegrad IP
IP23S

» Innholdsomerbeskyttetmottilgangtil farlige delermedfingrene oginnfaring av massive fremmedlegemermed
endiametersom overstiger/erlik 12,5 mm.

* Innholdeterbeskyttet motregnienskrdvinkel pd 60°.
* Innholdeterbeskyttet motskadelige effektergrunnetinntrenging avvann, ndrapparatets bevegelige delerikke
erigang.

1.9 Avhending

Ikke sluttbehandle apparatet som usortert kommunalt avfall!

|samsvarmed EU-direktiv2012/19/EU om avfall fra elektrisk og elektronisk utstyrogimplementering avdirektivet
isamsvar med nasjonal lovgivning, skal elektrisk utstyr ved levetidens utlgp 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 for merinformasjon.
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2. INSTALLASJON

)

N———or

Installasjonen kan kun utferes av profesjonelt personale som er autorisert av fabrikanten.

Underinstallasjonen, skal du forsikre degom atgeneratoren er frakoplet.

Deterforbudt dkople sammen (serie eller parallelt) generatorer.

2.1 Lefting, transport oglossing

« Anleggeterutstyrt med ethandtak som muliggjer manuell transportering.

[

Ikke undervurder anleggets vekt, (se teknisk spesifikasjon).
Ikke lalasten bevegesellerhengesover personerellerting.
Ikke dropp eller belaste anlegget med ungdvendig tyngde.

2.2 Plassering av anlegget

R4

A 4

Felgdissereglene:

» Gilettadgangtilkontrollene og kontaktene.

e Plasserikke utstyretitrangerom.

» Settaldrianlegget pd enflate med enskraning som overstiger 100 fall.
» Plasseranlegget pd entarrogren plass med tilstrekkelig ventilasjon.
* Beskyttanleggetmotregnogsol.

2.3 Kopling

Stremforsyningen er utstyrt med en nettkabel som skal koples til nettet.
Anleggetkan forsynessom felger:

¢ 115V enfase

¢ 230V enfase

Apparatets funksjon er garantert for spenninger som skiller seg maks. +15% fra nominell verdi.

Fordunngdskader papersonereller pd anlegget, skal du kontrollere den nettspenning som ervalgt, og sikringene,
F@R dukoplermaskinentil nettet. Dessuten skaldu forsikre degom atkabelenblirkoplettiletuttak medjordkontakt.

Det er mulig & forsyne anlegget ved hjelp av et aggregat, hvis denne garanterer en stabil stramforsyning +15%i
forhold tilnominell spenningsverdisom er angitt av fabrikantenialle mulige bruksforhold og med maksimal effekt
som gis fra generatoren. | alminelighet anbefaler vi bruk av aggregat med en effekt tilsvarende 2 ganger
generatorens effekt hvis du bruker et enfasesystem eller 1,5 ganger effekten hvis du bruker et trefasesystem. Vi
anbefalerdeg & bruke aggregater med elektronisk kontroll.

For beskyttelse av brukeren, skal anlegget vaere korrekt koplet til jord. Nettkabelen er utstyrt med en ledning (qul/
grenn) for jordledning og den skal koples til en kontakt utstyrt med jordforbindelse. Denne gul/grenne kabel ma
ALDRI brukes sammen med andre ledere for spenningskoplinger. Sjekk at anlegget erjordet og at stikkontakten er
igodstand. Bruk bare typegodkjente stapslerisamsvar med sikkerhetsforskriftene.

El-anlegget mé settes opp av teknisk kyndig personale, hvis tekniske arbeidskunnskaper er spesifikke ogisamsvar
med lovgivningenidetlandetderinstallasjonen utferes.
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2.4 Installasjon

2.4.1 Tilkobling for MMA-sveising

@ Tilkoblingen utfert somiillustrasjonen gir som resultat sveising med omvendt polaritet.
For @ kunne sveise med direkte polaritet md man koble om.

@ Jordklemmekontakt
@ Negativt stremuttak(-)
@ Kontakt for elektrodeholderklemme

@ Positivt stremuttak (+)

\

» Kopljordklemmen til den negative sokkelen (-) pa streamkilden. Sett inn kontakten og drei den med klokken til delene er helt
sikret.

» Kopl elektrodeholderen til den positive sokkelen (+) pa stremkilden. Sett inn kontakten og drei den med klokken til delene er
heltsikret.

2.4.2 Tilkobling for TIG-sveising

@ Jordklemmekontakt

@ Positivt stremuttak (+)
@ TIGbrennerens feste

(4) Fakkelstikkontakt

@ Gassroer

@ Brennerensignalkabelen
@ Kontakt

Fakkel gassror

@ Union/tilkopling gas

» Kopljordklemmen til den positive sokkelen (+) pd stremkilden. Sett inn kontakten og drei den med klokken til delene er helt
sikret.

» Kopl TIG brennerkopling til brennersokkelen pd stremkilden. Sett inn kontakten og drei den med klokken til delene er helt
sikret.

» Koplsignalkabelen frabrennerentil tilherende konnektor.
» Koplgasslangen frabrennerentildentilhgrende union/tilkopling.

» Kople gasslangen frabeholderentil gassslangen bak. Reguler gassflyten mellom 5 til 151/min.
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PRESENTASJON AV ANLEGGET

\

@ Kontakt

y,

» Kopl CAN-BUS signalkabel for kontroll av eksterntutstyr(slik som RC, RI...) tilangjeldende konnektor.
» Settikonnektoren ogdreiringmutteren medurstil delen er skikkelig fast.

KoplingRI 1000
Digitalinngang

« Start

e Gasstest
* Ngdstopp

Analoginngang
e Sveisestrgm

Digitalutgang

» Sveiseverktayklar

» Buepd
o Gasssyklus

o “Konsulterinstruksjonshédndboken”.

5. PRESENTASJON AV ANLEGGET

3.1 Bakpanel

O

OO
00O
©)

O
[ J

D) L LL

<

@

®

@ Stremforsyningskabel

For &forsyne anlegget med strem ved kopling til nettet.

@ Av/ P,&-bryter

Styrerden elektriske pdasldingen avanlegget.
Denharto posisjoner"O"slattav; "I" slatt pa.

(3) Ikke brukt
(@) Ikke brukt
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boéhlervecing

3.2 Stepselpanel

@ Negativt stremuttak(-)

@ Positivt stremuttak (+)

Prosess MMA: Tilkobling jordkabel
Prosess TIG: Tilkobling av sveisebrenner

@ ProsessMMA: Tilkobling elektrodelommelykt
_———— ProsessTIG: T|Ikob||ngjordkobe|
0O Gassfeste
000 @

@ S @ @ Feste for sveisebrennerknappens

!

3.3 Frontpanel med kontroller

~

© 95

]

E.@ VRD| 7
fu= ® 00

.

.

J

[ = = —<:>
M = R
||
/o - =L )
bohler

NO (1) (VRD)
@ W
® &
®

VRD (Voltage Reduction Device)
Spennings Reduksjonsenhet
LED forgenerellalarm

Indikerer mulig pdvirkning av en beskyttelsesenhetsd som temperaturbeskyttelse.

LED for aktivert effekt

Indikerer atdeter spenning pd utstyrets spenningsuttak.

7-segment skjerm

Viser de generelle sveisemaskinparametrene under oppstart, settinger, stram og spenningsverdier under
sveising, ogkoding avalarmer.
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@ Hovedjusteringshendelen

Muliggjer kontinuerlig @ kunnejustere sveise-stremmen.
Tillater justering avdet valgte parameter pd graf. Verdien er vist pd skjerm.
Tillater & tilfere oppsett, valg og setting av sveiseparameter.

@ Sveiseprosess

Forastillein den beste buedynamikken ved & velge brukt elektrodetype.

@ Elektrodesveising (MMA)

Basisk
Rutil
Syre
Stal
Stepjern

@ Elektrodesveising (MMA)

Cellulose
Aluminium

Ved & velge korrekt buedynamikk oppnds maksimum fordeler & bli utledet fra spenningstilferselen i den
hensikt @ oppnd denbest mulige sveiseytelse.

En perfekt sveisbarhet til elektroden som brukes kan ikke garanteres (sveisbarheten avhenger av kvalitet og
oppbevaring avforbruksmateriell, driftsmetoder og sveiseforhold, ulike bruksomrader osv.).

@ TIG DC-sveising

@ Sveisemetoder
@ 2 Trinn

Ito trinn, trykke knappen far gassen til @ stramme, mater spenning til trdden og fardentil a
trekkes frem;

ndrdenslippes, stenges gassen, spenningen og trddmatingenslas av.

@ 4Trinn

| fire trinn, ferste trykk pd knappen far gassen til @ stramme med en manuell pre-gasstid; slippe
den aktiverer spenningentil trdden ogdens mating. Pafalgende trykk pé knappen stopper
traden ogstartersluttprosessen, som bringer stremmen tilbake til null; ved da &slippe knappen
stenges gassflyten.

| bilevel kan sveiseren sveise med ulike stremmersom erinnstilt tidligere.

Detfarste trykket pd knappen gir pre-gasstid, tenning avbuen og sveising med deninnledende
strem.

Denferste frislipp avknappen ferer til stramstigning “11".

Hvis sveiseren trykker ogslipper knappenraskt, skjerdeten forandring til “12".

Trykking ogslippe knappen rasktreturnerertil “I11” og savidere.
Hvisdutrykkerienlengre tid, begynnersenkingen avstrammen til sluttstremmen.

Ved &slippe knappen, slokker buen mens gassen fortsetter & stramme i etter-gasstiden.

Strempulsing

Konstant strem
Vekselstrgm

Fast Pulse

)
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@ Sveiseparameter

Grafen pd panelet muliggjer valg ogjustering asveiseparametrene.

Sveisestram

Forregulering av sveisestreammen.

Parametersetting Ampére (A)

boéhlerw

elding
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Minimum Maksimum Standard
3A Imax 100 A
Basisstrem
Foraregulere basisstrammenipulset og hurtig puls modi.
Parameterkanstillesinni:
Ampere (A)
prosent (%)
Minimum Maksimum Standard
3A Isald -
Minimum Maksimum Standard
1% 100% 50%

Puls frekvens

Tillaterregulering av pulsfrekvensen.
Muliggjer d oppndbedreresultater ved sveising avtynne materialer og bedre estetisk

kvalitet avsveisesemmen.
Parametersetting Hertz (Hz)

Minimum Maksimum Standard
0.1Hz 2.5KHz av
Nedgangsrampe

For &stilleinn en gradvis overgang mellom sveisestrammen og sluttstrammen.

Parametersetting: sekunder (s).

Minimum Maksimum Standard
0/av 99.9s 0/av
Ettergass
Forregulering av gassflyten ved sveisingens slutt.
Parametersetting: sekunder (s).
Minimum Maksimum Standard
0/av 99.9s 0/syn
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4. BRUKAVY UTSTYRET

Ndaranleggetslds pd, utferer det en rekke kontroller for @ garantere korrekt funksjon avanlegget og alle tilkoblede enheter. P&
dette trinn utferes ogsd gasstesten for & sjekke riktig tilkopling til gassforsyningssystemet.
Se avsnittet "Fremre kontrollpanel” og "Set up".

5. INNSTILLING

5.1 Oppsett oginnstillinger av parametrene

Muliggjerinnstilling og regulering av en serie ekstre parameter foren bedre og mer eksakthdndtering av sveiseanlegget.
Parametrene somerinkludertiinnstillingen erorganisertisamsvar med den sveiseprosess du harvalgtogharetkodenummer.

For @ utfere innstillingsprosedyren

» Utfaresved &trykke pdencoder-knappeni5sekunder.

» 0-indikasjonen i midten p& 7-segmentskjermen bekrefter at du befinner deg i
innstillingsmodu

Valg ogregulering av egnsket parameter

» Skjerved adreie kodeenhetentildenviserkodenummeretsom gjelder gnsket parameter.

» Parameteren er merketmed"." tilheyre for tallet

» Hvisdutrykker pd enkodertasten, kandufa vistinnstilt verdiforvalgt parameter og densregulering.

» Tilgangentil parameterensundermeny bekreftesavat"." tilhgyre for tallet, forsvinner

For d gdutfrainnstillingsmodus

» Foragdutfraseksjonen”regulering”, skal du trykke pad enkodertastenigjen.
» Foragdutfrainnstillingsmodus, kan dustilledeg pd parameter “0” (lagre og ga ut) og trykke pd enkodertasten.

5.1.1 Liste med parametrer forinnstilling (MMA)
Lagre oggdut
For&lagre endringene og gd utfrainnstillingsmodus.

Reset
For &tilbakestille alle standard parametrene.

MMA-synergi

Forastillein den beste buedynamikken ved & velge brukt elektrodetype.

Ved & velge korrekt buedynamikk oppnds maksimum fordeler & bli utledet fra spenningstilferseleniden hensikt &
oppnddenbest mulige sveiseytelse.

Verdi Funksjonen Standard

0 Basisk -

1 Rutil X

2 Cellulose -

3 Stal -

4 Aluminium -

5 Stepjern -
Perfektsveiseresultat med den brukte elektrode erikke garantert.

Eg Sveiseresultatavhengeravkvaliteten pdslitedelerogderes oppbevaring, operasjons-og sveiseforhold,
tallrike mulige applikasjoneretc.
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Hot start

Muliggjerregulering avverdien for hot starti MMA.
Tillater en oppstartsom er merellermindre “varm” i fasene for buens aktivering, for & lette oppstart.

boéhlerweding

oestalpin

Basiskelektrode Rutilelektrode
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/av 500% 80% 0/av 500% 80%
Cellulose elektrode CrNielektrode
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/av 500% 150% 0/av 500% 100%
Aluminiums elektrode Stopejernselektrode
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/av 500% 120% 0/av 500% 100%

[ Arcforce

Foré&regulere verdien Arc forcei MMA.
Gjeratduoppndardynamiske svarsom er mer eller mindre energisk under sveisingen, for & lette sveiserens arbeid.
@kning avverdien pd buen medfgrerreduksjon avrisikoen forklebing av elektroden.

Basiskelektrode Rutilelektrode
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/av 500% 30% 0/av 500% 80%
Cellulose elektrode CrNielektrode
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/av 500% 350% 0/av 500% 30%
Aluminiums elektrode Stgpejernselektrode
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/av 500% 100% 0/av 500% 70%

5 Spenning for buefjerning

Gjegratdukanstilleinn spenningsverdien som skal brukes for & slokke den elektriske buen.

Forenbedre hdndtering av de ulike funksjonsbetingelsene som oppstar.

Under punktsveisingen for eksempel, gjer en lav buespenning at gnisten blir mindre nar du flytter elektroden fra
stykket, og dette minker sprut, brenning og oksidering av stykket.

Hvis du bruker elektroder som trenger hay spenning, anbefaler vi deg & stille inn en hgy verdi for @ unngd at buen
slokkerunder sveisingen.

W Stillaldriinn en spenning for fjerning av buen som overstiger generatorens tomgangsspenning.

Minimum Maksimum Standard
0/av 999V 57.0V

§) Aktivering antiklebing

For & aktivere eller deaktivere antiklebing-funksjonen.

Antiklebing gjer at du kan minke sveisestremmen til 0A hvis en kortslutning skjer mellom elektroden og stykket,
ved & beskytte tangen, elektroden, sveisebrenneren og garantere sikkerhetenitilstanden som er oppstatt.
Kortslutningstid fgrinngrep avantiklebing:

Verdi Antiklebing Standard
0/av IKKE AKTIV -
0.1s+2.0s AKTIV 0.5s

2/0
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Niva forinngrep av Arc Force

Foraregulere spenningsverdien som generatoren forsyner, en stramakning er typisk for Arc Force.
Muliggjer & oppnd ulike typer av buedynamikk:

Lavtniva

Noeninngrep av Arc Force danneren meget stabil bue som er bare litt reaktiv.

Ideell forsveisermed erfaring og for elektroder som er lette & sveise.

Heoytniva

Mangeinngrep av Arc Forcedannerenbue somerlittinstabilmen megetreaktiv.

Buen kan rette eventuelle gale operasjoner som operateren utferer, eller kompensere elektrodens
karakteristikker.

Ideell for sveiser somikke har meget erfaringer og for elektroder som er vanskelige & sveise.

Minimum Maksimum Standard
0/av 999V 8V

Dynamic power control (DPC)

Det aktiverervalgetavden gnskede V/I| karakteristikk.

1=C Konstantstrgm

@kning ellerreduksjon avbuehgyde haringen effekt pd nedvendig sveisestram.

Anbefalt for elektrode: Basisk, Rutil, Syre, Stal, Stepjern

1220 Reduksjon av kontroll pastigningsforhold

@kningibuehgyde girenreduksjonisveisestrem (og vice versa)ihenholdtil verdien lagtinn med 1til 20 A per volt.
Anbefaltforelektrode: Cellulose, Aluminium

P=C Konstant effekt

@kningibuehgyden girenreduksjonisveisestrammen (ogvice versa)ihenhold til loven: V-1=K
Anbefaltforelektrode: Cellulose, Aluminium

Type tiltak

Gjordet mulig astille pad displayetlesingen av sveisespenningen eller sveisestrammen.

Verdi U.M. Standard Tilbakeringingsfunksjon
0 A X Lese +stille stram

1 \% - Spenningsavlesning

2 - - Ingenlesing

Reguleringsstepp

Tillaterreguleringen avet parameter med etstepp som kan bli personalisertavoperatgren.
Funksjonalitet styrtavknappen for fakkel opp / ned.

Minimum Maksimum Standard

1 Imax 1
Innstilling av minimum ekstern parameterverdi CH1
Tillaterinnstilling av minimumsverdien for den eksterne parameteren CH1.

Innstilling av maksimum verdi ekstern parameter CH1

Tillaterinnstilling av maksimum verdi for den eksterne parameteren CH1.

Akustisk signal

Forregulering avlyden pa det akustiske signalet.

Minimum Maksimum Standard
0/av 10 10

Skjermens kontrast.

Forregulering av skjermens kontrast.

Minimum Maksimum Standard
0/av 50 25

For &tilbakestille alle parametrene til standardverdiene og tilbakestille hele anlegget forinnstilte betingelser.
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1.2 Liste over setup-parametere (TIG-DC)

Lagreoggdut

For&lagre endringene og gd ut frainnstillingsmodus.

Reset
For &tilbakestille alle standard parametrene.

Pregass
Fordstilleinn ogregulere gassflyten fgr buen blir aktivert.
Muliggjer fylling av gassisveisebrenneren og forberedemiljget for sveiseprosedyren.

Minimum Maksimum Standard
0/av 99.9s 0.1s
Startstrem

Tillaterregulering av sveisestartstrammen.
Tillater aten varmere ellerkaldere sveisepal oppnds med detsamme buen tenner.

boéhlerw
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Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum

Standard

1% 500% 50% 3A Imax

E

Startstrem (%-A)
Tillaterregulering av sveisestartstremmen.
Tillater aten varmere eller kaldere sveisepal oppnds med detsamme buen tenner.

Verdi U.M. Standard Tilbakeringingsfunksjon

0 A - Gjeldenderegulering

1 % X Prosentjustering
Oppgangsrampe

For &stilleinen gradvis overgang mellom startstremmen og sveisestremmen.

Minimum Maksimum Standard
0/av 99.9s 0/av

Biniva-strem
Forregulering avsekundaerstremmenimodus for biniva-sveising.

-

Da du trykker pé& sveisebrennerens trykknapp farste gangen, kommer den fgrste gassen ut, sammen med buens

aktivering og sveisingen med begynnelsesstram.

Daduslipperknappen ferste gangen, gker strammen “I11".

Hvis sveiserarbeideren trykker og siden hurtig slipperknappen, overgérenheten til “12”.
Hvis han trykker og hastig slipper knappenigjen, overgarenhetenigjen til “11” osv.
Hvisdutrykkerienlengre tid, begynner senkingen avstremmen til sluttstremmen.

Hvisduslippertrykknappen slokker buen, mens gassen fortsetter & stremme under etterperioden.

Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
3A Imax - 1% 500% 50%
Biniva-strem (%-A)
Forregulering avsekundaerstrammenimodus for biniva-sveising.
TIGbilevel erstatter de 4 fasene, hvisden er aktivert.
Verdi U.M. Standard | Tilbakeringingsfunksjon
0 A - Gjeldenderegulering
1 % X Prosentjustering
2 - - av
Basisstrom
For&regulere basisstremmenipulset og hurtig puls modi.
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
3A Isald - 1% 100% 50%
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Basisstram (%-A)
Fordaregulere basisstrammenipulset og hurtig puls modi.

Verdi U.M. Standard | Tilbakeringingsfunksjon
0 A - Gjeldenderegulering
1 % X Prosentjustering

Puls frekvens

Tillaterregulering av pulsfrekvensen.
Muliggjer & oppnd bedre resultater ved sveising avtynne materialer og bedre estetisk kvalitet av sveisessmmen.

Minimum

Maksimum

Standard

0.1Hz

25Hz

5Hz

Pulset arbeidssyklus
Tillaterregulering av arbeidssyklusipulssveising.

Tillater peak-strammen & blibibeholdt foren kortere ellerlengere tid.

Minimum

Maksimum

Standard

1%

99 %

50%

Hurtig pulsfrekvens
Tillater regulering av pulsfrekvensen.

Muliggjer @ oppnd fokusering og bedre stabilitet av den elektriske bue.

Minimum Maksimum Standard
0.02KHz 2.5KHz 0.25KHz
Nedgangsrampe
Forastilleinn en gradvis overgang mellom sveisestrammen og sluttstrammen.
Minimum Maksimum Standard
0/av 99.9s 0/av
Sluttstrom
Forregulering av sluttstremmen.
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
3A Imax 10A 1% 500 % -
Sluttstrem (%-A)
Forregulering avsluttstremmen.
Verdi U.M. Standard | Tilbakeringingsfunksjon
0 A X Gjeldenderegulering
1 % - Prosentjustering
Ettergass
Forregulering av gassflyten ved sveisingens slutt.
Minimum Maksimum Standard
0.0s 99.9s syn
Startstrom (HF start)
Det gjor det mulig @ variere utlgserstremmen
Minimum Maksimum Standard
3A Imax 100A

TIG Lift Start

Detlardegvelge mellom & bruke en TIG-lommelykt med en knapp eller uten en utlgserknapp.

Verdi Standard | TIG Lift Start
pd X avtrekker og gassventil styrt avfakkelknappen
av - kraft alltid aktiv
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19 | Punktsveising

Lardeg aktivere “punktsveising”-prosessen og sette opp sveisetid.

Tillaterregulering av sveiseprosessen.

Minimum Maksimum Standard
0/av 99.9s 0/av
Restart

Tillater aktivering avrestart-funksjonen.

Tillaterumiddelbarslukking avbuenunderned-slope ellerrestart av sveisesyklusen.

Verdi Standard | Tilbakeringingsfunksjon
0/av - av
1/0on X pd
2/0f1 - av
Easyjoining

22

Tillatertenning avbuenipulsetstrem ogregulering av funksjonen fer automatisk gjeninnsettelse av pre-satte
sveisebetingelser.

Tillater starre hastighet og neyaktighet under punktsveiseoperasjoner pa delene.

Minimum

Maksimum

Standard

0.1s

25.0s

0/av

Microtime spot welding

Muliggjer aktivering av "microtime spot welding".

Tillaterregulering av sveiseprosessen.

Minimum Maksimum Standard
0.01s 1.00s 0/av

Verdi Standard Tilbakeringingsfunksjon
pa - Manuell sveising
av X Robotsveising

Type tiltak

42

= | &= | &=
| || | W

Tillater funksjonene og parameterstyringen bddeimanuell ogrobot sveising.

Gjordet mulig &stille padisplayetlesingen av sveisespenningen eller sveisestrammen.

Verdi U.M. Standard Tilbakeringingsfunksjon
0 A X Lese +stille strem

1 \'% - Spenningsavlesning

2 - - Ingenlesing

Reguleringsstepp

For &regulere variasjonsskrittetitastene opp-ned.

Minimum

Maksimum

Standard

0/av

max

1

Innstilling av minimum ekstern parameterverdi CH1
Tillaterinnstilling av minimumsverdien for den eksterne parameteren CH1.

Innstilling av maksimum verdi ekstern parameter CH1
Tillaterinnstilling av maksimum verdifor den eksterne parameteren CH1.

Akustisk signal

Forreguleringavlyden pddetakustiske signalet.

Minimum

Maksimum

Standard

0/av

10

10
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Skjermens kontrast.

Forregulering av skjermens kontrast.

Minimum Maksimum Standard
0/av 50 25

Foratilbakestille alle parametrene til standardverdiene og tilbakestille hele anlegget forinnstilte betingelser.

6. VEDLIKEHOLD

( / \ Duma utfere rutinemessig vedlikehold pd anlegget i samsvar med fabrikantens instruksjoner. Alle adgangsdearer,

vedlikeholdsderer og deksel ma veere lukket og sitte godt fast nar utstyreterigang. Du skal ikke utfgre endringer pa
anlegget. Unngd atdethopersegopp metallstev neer eller pd selve lufteribbene.

N—
( ° \ Altvedlikeholdsarbeid mautfgreskun avkvalifisert personell. Reparasjoner eller utskifting avdelerpdanleggetav
Im personell som ikke er autorisert, betyr en umiddelbar annullering av produktets garanti. Eventuelle reparasjoner
eller utskiftinger avanleggets deler mé kun utfgres av kvalifisert teknisk personell.
N——
a0
A Kutt stremtilferselen tilanlegget fer ethvertinngrep!
N——r/

6.1 Utfer folgende periodiske inngrep pa generatoren

6.1.1 Sistem

Bruk trykkluft medlavttrykk og pensler med myk bust forrengjeringinnvendig. Kontroller de elektriske koplingene
ogalle koplingskablene.

6.1.2 Forvedlikehold eller utskifting av brennerkomponenter, av elektrodeholderens tang

og/eller jordingskablene:
M)

F Kontroller komponentenes temperatur og pass pd at de ikke overopphetes.

1/
ﬂy Bruk alltid vernehanskerisamsvar med forskriftene.

f Bruk passende ngkler og utstyr.

6.2 Sorumluluk
— Hvis det ordinaere vedlikeholdsarbeidet ikke blir utfert, blir garantien erkleert ugyldig og fabrikanten fritas for alt
EN
iec

ansvar. Hvis operateren ikke fglger disse instruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar. lkke ngl med & ta kontakt
med naermeste tekniske assistansesenter hvisduskulle veereitvil eller det skulle oppsté problemer.

NO
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7. ALARM KODER
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ALARM

a Utlgsningen av en alarm eller overstigningen av en kritisk sikkerhetsterskel, fgrer til en visuell varsling pé
kontrollpanelet ogenumiddelbarblokkering av sveisingen.
ADVARSEL

& Overstigningen av en sikkerhetsterskel farer til en visuell varsling p& kontrollpanelet, men tillater & fortsette
sveisingen.

Nedenforfinnesenliste overanleggets alarmer ogsikkerhetsgrenser.

-

A Overtemperatur
EO1

t A Overtemperatur t

N\ N

EO3

ﬁ Konfigurasjonsfeil avanlegget

? A @delagtminne

. E20

A Datatap

E21

A Underspennin
E42 P °

8. DIAGNOSTIKK OG LOSNINGER

Anlegget kan ikke startes opp (den grenne lysindikatoren tenner ikke)

Arsak
» Ingennettspenningiforsyningsnettet.

Defektkontakt eller elektrisk
stremforsyningskabel.

¥

¥

Linjenssikring er gatt.

¥

Defektav/pd-bryter.

¥

Forbindelsen mellom trdédmatervognaog
generator feil eller defekt.

Defekt elektronikk.

¥

Lasning

»

v

¥

¥

¥

x

¥

¥

Kontrollerogom nadvendig reparer det elektriske anlegget.
Benytt kun kvalifisert personell.

Skiftutden skadde komponenten.
Henvend degtil det neermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Skiftutden skadde komponenten.

Skiftutden skadde komponenten.
Henvend degtil det naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparereanlegget.

Kontroller atde forskjellige delerisystemet er skikkelig tilkoplet.

Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Ingen strem ved utgangen (anlegget sveiser ikke)

Arsak
» Defektsveisebrennertast.

» Overopphetetanlegg (termisk alarm - gul
lysindikator lyser).

» Sidedeksleterdapentellerderbryteren erdefekt.

» Feiljordkopling.

» Nettspenningen erutenforomrddet(den gule
lysindikatorenlyser).

Lasning

¥

¥

¥

4

¥

x

¥

¥

Skiftutden skadde komponenten.
Henvend degtil det naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparereanlegget.

Venttilanlegget er avkjglet uten &sla frastremmen.

Deterngdvendig foroperatarens sikkerhet at sidedekslet er lukket
under sveisefasene.

Skiftutden skadde komponenten.

Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Utfer korrektjordekopling.
Se avsnittet “Installasjon”.

Tilbakestill nettspenningeninnenfor generatorens arbeidsomrade.
Utfarenkorrekt kopling avanlegget.
Se avsnittet “Kopling”.
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» Defektkontaktor.

» Defektelektronikk.

Feil stremforsyning
Arsak

¥

Feiltvalg av prosedyren for sveising eller defekt
velger.

¥

Feile parameterinnstillinger og funksjoneri
anlegget.

B2

Defekt potensiometer/kodeenhet forregulering
avstremmen for sveising.

» Nettspenningen er utenforomrdadet.

¥

Enfase mangler.

2

Defektelektronikk.

Blokkert fremtrekk av trdden
Arsak

» Defektsveisebrennertast.

» Feileellerslitte valser.

» Defekttradmater.

» Sveisebrennerensverneutstyrerskadd.

» Tradtrekkeren erikke forsynt med stream.

» Floke pdspolen.

» Sveisebrennerensdyse ersmeltet (tradden erfast).

Tradens fremtrekk er ikke regelmessig
Arsak

» Defektsveisebrennertast.

» Feile ellerslitte valser.

» Defekttrddmater.

» Sveisebrennerensverneutstyrerskadd.

» Koplingenellervalsenesladseenheterergalt
justert.

» Skiftutdenskadde komponenten.
» Henvenddegtildet naermeste senter for teknisk assistanse for a
reparere anlegget.

» Henvenddegtil det neermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Lesning

v

Utfer et korrektvalg av prosedyren sveising.

¥

Utferenreset pad anlegget og tilbakestill parametrene for sveising.

x

Skiftutden skadde komponenten.
Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

4

v

Utfer enkorrekt kopling avanlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

¥

Utfer enkorrekt kopling avanlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

¥

V

x

Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Lasning

v

Skift ut den skadde komponenten.
Henvend degtil det neermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

V

Skiftutvalsene.

Y

¥

Skiftutden skadde komponenten.
Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

v

v

Skift ut den skadde komponenten.
Henvend degtil det neermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

V

&

Kontroller koplingentil generatoren.

Se avsnittet “Kopling”.

Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

v

v

¥

Las opp floken paspolenellerskiftden ut.

¥

Skift ut den skadde komponenten.

Lasning

Y

Skiftutden skadde komponenten.
Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

v

Skift ut valsene.

¥

v

Skift ut den skadde komponenten.
Henvend degtil det neermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

¥

¥

Skiftutden skadde komponenten.
Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

v

Lasne koplingen.
Dk trykket pdvalsene.

¥

V
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Instabilitetibuen
Arsak

» Utilstrekkelig dekkgass.

» Fuktighetisveisegassen.

» Galesveiseparameterparameter.

Altfor mye sprut
Arsak

» Galbuelengde.

» Gale sveiseparameterparameter.

» Utilstrekkelig dekkgass.

» Galbuedynamikk.

» Galmodusforutferelse avsveising.

Utilstrekkelig hullslding
Arsak
» Galmodusforutferelse avsveising.
» Galesveiseparameterparameter.
» Feil elektrode.
» Galforberedelse avkantene.

» Feiljordkopling.

» Stykkene som skal sveises forstor.

linkludering av slagg
Arsak

» Utilstrekkelig fjerning avslagg.
» Elektrodensdiametereraltforstor.
» Galforberedelse avkantene.

» Galmodus forutfgrelse av sveising.

Inkluderinger av wolfram
Arsak

» Gale sveiseparameterparameter.
» Feilelektrode.

» Galmodusforutferelse avsveising.

Blasing
Arsak

» Utilstrekkelig dekkgass.

boéhlerwelding

oestalpine

Lasning

Regulerkorrekt gassflyt.

v

god tilstand.

x

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre degom at gassforsyningsanleggetalltid erigod
funksjonstilstand.

¥

Utferen nayaktig kontroll avanlegget for sveising.
Henvend degtildet naermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

¥

Lasning

Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.
Reduser sveisespenningen.

¥

Reduser sveisestrammen.

v

¥

Regulerkorrekt gassflyt.

¥

god tilstand.

Ok kretsensinduktive verdi.

¥

Reduser sveisebrennerensvinkel.

¥

Lasning

» Senkkjgrehastighetenundersveising.

» Dksveisestrammen.

» Brukenelektrode med mindre diameter.
» @kriflenes dpning.

» Utfarkorrektjordekopling.
» Seavsnittet “Installasjon”.

» Dksveisestrammen.

Lasning

» Utferen ngyaktigrengjering av stykkene far du utfarer sveisingen.
» Brukenelektrode med mindre diameter.

» Dkriflenes apning.

» Reduseravstanden mellom elektroden og stykket.
» Lafremgangenskjeregelmessigunderalle faseneisveising.

Lesning

» Redusersveisestremmen.
» Brukenelektrode medenstarre diameter.

» Brukalltid produktereller materialer av hey kvalitet.
» Utferenkorrektsliping av elektroden.

» Unngd kontakt mellom elektroden og sveisebadet.

Lasning

» Regulerkorrekt gassflyt.

» Kontroller atdiffusereren oggassmunnstykketisveisebrennereneri

god tilstand.
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Klebing
Arsak

» Galbuelengde.
» Gale sveiseparameterparameter.

» Galmodus forutfgrelse av sveising.

» Stykkene som skal sveises forstor.

» Galbuedynamikk.

Sidekutt
Arsak

» Gale sveiseparameterparameter.
» Galbuelengde.
» Galmodus forutferelse av sveising.

» Utilstrekkelig dekkgass.

Oksidering
Arsak

» Utilstrekkelig dekkgass.

Porgsitet
Arsak

¥

Neerveer av fett, malerfarge, rust eller skitt p&
stykkene som skal sveises.

» Neaerveeravfett, malerfarge, rustellerskitt pa
materialene.

Dererfuktistettematerialene.

¥

¥

Galbuelengde.

v

Fuktighetisveisegassen.

4

Utilstrekkelig dekkgass.

v

Altfor hurtig overgang til fast form av sveisebadet.

Krakelering p& grunn av kulde
Arsak

» Gale sveiseparameterparameter.

» Neerveeravfett, malerfarge, rustellerskittpd
stykkene som skal sveises.

» Neervaerav fett, malerfarge, rust eller skitt p&
materialene.

Lesning

v

v

v

V

V

¥

&

¥

@k avstanden mellom elektroden og stykket.
Dk sveisespenningen.

Dk sveisestrammen.
Gk sveisespenningen.

Still sveisebrenneren mereivinkel.

Dk sveisestremmen.
Dk sveisespenningen.

Dk kretsensinduktive verdi.

Lesning

v

¥

¥

¥

Y

4

Reduser sveisestremmen.
Bruk en elektrode med mindre diameter.

Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.
Reduser sveisespenningen.

Senk oscillasjonshastigheten sidestilt ved pafylling.
Senkkjgrehastigheten under sveising.

Bruk gass som eregnet tilmaterialene som skal sveises.

Lesning

»

»

Regulerkorrekt gassflyt.
Kontroller atdiffusereren og gassmunnstykketisveisebrennereneri
godtilstand.

Lasning

»

»

4

Y

v

v

¥

v

V

Y

v

»

¥

¥

Utfer en neyaktigrengjering av stykkene far du utferer sveisingen.

Bruk alltid produkter eller materialer av hay kvalitet.
Forsikre degom at materialene alltid eriperfekt brukstilstand.

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre degom at materialene alltid eri perfekt brukstilstand.

Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.
Reduser sveisespenningen.

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre degom at gassforsyningsanlegget alltid erigod
funksjonstilstand.

Regulerkorrekt gassflyt.
Kontroller at diffusereren og gassmunnstykketisveisebrennereneri
godtilstand.

Senkkjsrehastigheten under sveising.
Utfer en forvarming av stykkene som skal sveises.
Dk sveisestrammen.

Lesning

»

»

»

»

»

Reduser sveisestrammen.
Bruk en elektrode med mindre diameter.

Utfer en neyaktigrengjering av stykkene fer du utferer sveisingen.

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre degom at materialene alltid eriperfekt brukstilstand.
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» Galmodus forutferelse avsveising. » Utferkorrekte funksjonerfordentype avskjeter som skal sveises.

» Stykkene som skal sveises harulike » Utfersmaring fer du utferer sveiseprosedyren.
karakteristikker.

Krakelering pa grunn av kjslighet

Arsak Lasning

» Dererfuktistgttematerialene. » Brukalltid produkter eller materialer av hey kvalitet.
» Forsikredegom atmaterialene alltid eriperfektbrukstilstand.

» Spesiellgeometriipunktetsom skal sveises. » Utferenforvarmingavstykkene som skal sveises.
» Utferenettervarming.
» Utferkorrekte funksjonerfordentype av skjgter som skal sveises.

9. DRIFTSINSTRUKSJONER

9.1 Sveising med bekledt elektrode (MMA)

Forberedelse av kantene
For & oppnd gode sveiseresultater anbefalesdet & alltid arbeide pdrene deler, frifor oksid, rust ellerannet smuss.

Valg av elektrode

Diameteren pd elektroden som skal benyttes er avhengig av materialets tykkelse, av posisjonen, av typen skjgt og klargjering
av stykket som skal sveises.

Elektroder med stordiameter krever hgy strem med pdfelgende hay termisk tilfarsel i sveisingen.

Type bekledning Egenskap Bruksomrade
Rutil Enkel & bruke Alle posisjoner

Syre Hey smeltehastighet Flate
Basisk Mekaniske egenskaper Alle posisjoner

Valg av sveisestrem
Sveisestremmens omrdade for typen elektrode som benyttes angis av produsenten pd elektrodenepakkene.

Tenning og opprettholdelse avbuen

Denelektriske buen oppndsved agnielektrodensspiss pddelensomskal sveises koblettiljordingskabelen,ogndarbuen gnister,
trekkes elektroden tilbake tilnormal sveiseavstand.

For & forbedre tenningen av buen kan det generelt vaere nyttig med en gkning av strammen i begynnelsen sett i forhold til
sveisestremmen (Hot Start).

Ndar buen er tent begynner den midterste delen av elektroden & smelte og renner ned i form av drdper pd den delen som skal
sveises.

Denytre bekledningen av elektroden forbrukes, og dette tilfarer dekkgass for sveisingen som saledes blirav ypperlig kvalitet.
For & unngd at drdpene av smeltet materialet fordrsaker at buen slokner pd grunn av at elektroden kortslutter og kleber ved
sveisebadet, erdet veldig nyttig & gke sveisestremmen en kort stund for @ smelte kortslutningen (Arc Force).

| tilfelle elektroden kleber til delen som skal sveises, anbefales det & redusere kortslutningsstremmen til et minimum
(antiklebing).

Utfering av sveising

Helningsvinkelen for elektroden varierer alt etter
antallet sveisestrenger. Elektrodens bevegelse
utfgres normalt med oscillasjoner og med stopp pa
sideneavstrengenslikatmanunngdrenopphopning
avtilferselsmateriale midt pa.
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Fjerning av metallslagg

Sveising med bekledte elektroder gjgr at man ma fjerne metallslagget etter hver sveisestreng.
Fjerningen skjer ved hjelp avenlitenhammer, ellerslagget berstes vekkitilfelle detdreier seg om spratt metallslagg.

9.2 TIG-Sveising (kontinuerlig bue)

Beskrivelse

Fremgangsmaten for TIG-sveising (Tungsten Inert Gas) er basert pd prinsippet av en elektrisk bue som gnistrer mellom en
usmeltelig elektrode (renwolfram ellerwolframlegering, med et smeltepunkt pdcirka 3370°C) ogdelen: Enatmosfeere medinert
gass(argon)gjeratbadet beskyttes.

For & unngd farlige innblandinger av tungsten, skal elektroden aldri komme bort i den del som skal sveises. Derfor er sveise
generatorenvanligvisutstyrtmed enbuetenningsenhetsomgenerererenhgyfrekventhgyspenningsutladermellomelektrode
og arbeidsstykket. Slik, takket vaere den elekriske gnisten, ioniseres gassatmosfaeren, sveisebuen tenner uten noen kontakt
mellom elektrode og arbeidsstykke.

Det finnes ogsd enannen mdte & starte pd, med redusertinnblanding av wolfram: Startilift, somikke krever hgy frekvens, men
enstartsituasjonmedkortslutningvedlavstrem mellom elektrodenogdelen.ldet elektrodenlaftes,dannesbuenogstrammen
okertilinntastet sveiseverdi.

For & forbedre kvaliteten pd sveisingens sluttdel er det viktig & kontrollere ngye den synkende sveisestremmen og det er
nedvendig at gassen kommernedisveisebadetinoen sekunderetter atbuen slokker.
Imcmggoperotivetilstondererdetgodté bruke to forinnstillte sveisestrammerslik atdulettvintkan veksle mellom de to nivédene
(BINIVA).

Sveisepolaritet

( )| D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)
O] Dette erdenpolaritetensomermestutbredt(direkte polaritet) ogsom giren begrensetslitasje
1 avelektroden(1)idet 70% av varmen konsentreres pd anoden (delen).

Man oppndr trange og dype bad med hey fremfaringshastighet og dermed lav termisk
tilfersel.
/1\~

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

® Polariteten eromvendtog gjgr det mulig & sveise legeringer som er bekledt med etlagildfast/
1 tungtsmeltende oksid med et smeltepunkt somligger over metallets.

Hey strem kan ikke benyttes da dette ville medfere stor slitasje av elektroden.
3 T\~

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

T DCSP Bruk av pulset likstrem gir en bedre kontroll, i spesielle operative situasjoner, av sveisebadets
bredde ogdybde.
fafem Sveisebadetdannes avtoppimpulser(Ip), mens basistremmen (Ib) beholder buen tent. Denne
AN operasjonsmodus hjelper ved sveising av tynnplater med mindre deformasjoner, bedre
f formfaktorer og medferer derfor mindre farer foroveropphetning og gassgjennomslag.
T Ved frekvensekning (mellom frekvens) oppnds en smalere bue, mer konsentrert og mer stabil,

D.C.S.P ~PULSED

ogkvaliteten pdsveising avtynnere materialer forbedres ytterligere.
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Egenskaper for TIG-sveisinger

TIG-fremgangsmaten er veldig effektiv ndr det gjelder sveising av stdl, det vaere seg karbonstdl eller stdllegeringer, for den

boéhlervedng

forste sveisestrengen pdrerogidentypen sveisingersom mad veere seerdeles vellykkede sett fra et estetisk synspunkt.
Det kreves direkte polaritet (D.C.S.P.).

Forberedelse avkantene
Fremgangsmaten krever en grundig rengjering avdelene samten ngye forberedelse

Valgog forberedelse av elektrode

Vianbefaler deg & bruke elektroder av torium-tungsten (2% torium-radfarget) eller alternativt elektroder som er vokset eller

behandlet med fglgende diameterverdier:

Stromomrade Elektrode

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elektroden mdspissesslik somvist pa figuren.

\

Tilferselsmateriale
Tilferselsstengene ma ha mekaniske egenskapersom tilsvarer de som finnesigrunnmetallet.
Detfrarddesabrukestrimlersomerlagetavgrunnmetallet,idetdekanveaereurenegrunnetbearbeidelsenogdermedgdelegge

sveisearbeidet.

Dekkgass
| praksis brukes bestandigren argon (99.99%).
Stromomrade Gas
(DC-) (DC+) (AC) Dyse Stromning
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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10. TEKNISK SPESIFIKASJON

Elektriske egenskaper

URANOS 1800 TLH

Stremforsyningsspenning U1 (50/60 Hz)

Zmax (@PCC) *
Treglinjesikring
Kommunikasjonsbuss
Maksimal effekt absorbert
Maksimal effekt absorbert
Effektfaktor (PF)

Yteevne (u)

Cos @

Maksimal absorbert strem ITmax

Faktisk strem |1eff
Reguleringsomrdde (MMA)

Reguleringsomrade (TIG DC)
Tomgangsspenning Uo (MMA)
Tomgangsspenning Uo (TIG DC)

Spiss-spenning Up (TIGDC)

1x115 (£15%)

*Dette utstyrerioverensstemmelse med EN/IEC 61000-3-11.
*Dette utstyrerioverensstemmelse med EN /IEC 671000-3-12.

Bruksfaktor
URANOS 1800 TLH
Bruksfaktor MMA (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Bruksfaktor MMA (25°C)
(X=75%)

(X=100%)

Bruksfaktor TIGDC (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Bruksfaktor TIGDC(25°C)
(X=60%)

(X=70%)

(X=100%)

Fysiske egenskaper
URANOS 1800 TLH
Vernegrad IP
Isoleringsklasse

Mal (Ixdxh)

Vekt

Stremkabelseksjonen
Lengde pd nettkabel

Produksjonsnormer

20 16
DIGITAL DIGITAL
3.3 5.5
3.3 5.5
1 1
85 85
0.99 0.99
28.7 24.0
15.8 14.2
3-110 3-170
3-140 3-180
80 80
106 106
9.4 9.4
1x115 1x230
110 -

- 170
95 150
80 120
180 170
160 150
140 -

- 180
120 160
105 140
- 110
140 -
130 95
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IP23S
H
410x150x330
9.4
3x2.5
2

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

1x230 (x15%)

U.M.

Vac
mQ

kVA
kw

> > > >

Vdc
Vdc

U.M.

>>>> >> > > > >

> > >

U.M.
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11. DATASKILT

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

bohlerweldlng

estalpin

URANOS 1800 TLH | N°
= = 60974 1/A1:2019 60974-3:2019
DR | 60974-10/A1:2015 Class A
Up 9.6 kV

-—== 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
Xoc)| 35% (30%) 60% 100%

2

Uo I2 T80A (140A) | 160A (120A) | 140A (105A)
107V| Uz | 17.2V(15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)

[ ]

5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)

Xa0Q)| 35% (30%) 60% 100%
Uo I2 170A (TT0A) | 150A (95A) 120A (30A)
90V | Uz | 26.8V(24.4V) | 26.0V(23.8V) | 24.8V (23.2V)
?sz: U1 230V(115V) | himax 24A(28.7A) | et 14.2A(15.8A)
MADE
IP 23 S c € EH "ALV
]

12 BESKRIVELSEINFORMASJONSSKILT

Produksjonsmerke
Navn og adresse til produsenten
Apparatmodell
Serienummer
23 XXX XXXXXXXXX Produksjonsér
Symbol fortype sveisemaskin
12 15 16 17 Henvisning til konstruksjonsstandarder
13| 15A | 16A | 17A Symbol for sveiseprosessen
14| 15B | 16B | 17B Symbol for sveisemaskiner egnet for drift i miljger med okt
11 risiko for elektrisk stat
7 9 12 15 16 17 9 Symbolforsveisestrem
13 | 15A 16A 17A 10 Nominelltomgangsspenning
11 Omrdde for maksimal og minimum nominell sveisestrem og
14| 158 168 178 tilsvarende konvensjonell belastningsspenning
18 19 20 21 12 Symbolforperiodisk syklus
MADE 13 Symbolfornominell sveisestrem
22 EE C € [H[ ITALY 14 Symbolfornominell sveisespenning
15 Verdierforperiodisk syklus
ﬁ 16 Verdierforperiodisk syklus
— 17 Verdierforperiodisk syklus

N - 15A Verdierfornominell sveisestrem
CE EU-samsvarserklaering 16A

EAC EAC-samsvarserklaering 17A
UKCA  UKCA-samsvarserkleering

W
N
A WWKN

o N O~ U1

Verdier fornominell sveisestrgam
Verdier fornominell sveisestrgm
15B Verdier forkonvensjonell belastningsspenning
16B Verdierforkonvensjonell belastningsspenning
17B Verdierforkonvensjonell belastningsspenning
18 Symbolforstremforsyning
19 Nominellforsyningsspenning
20 Maksimalnominell strem
21 Maksimal effektivstrem
22 Beskyttelsesgrad
23 Nominelltoppspenning
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SUOMI

EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Rakentaja
voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALY
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Vdliton vakava hengenvaara tai vaarallinen toiminta, joka voi aiheuttaa vakavan ruumiinvamman.

Tdrked neuvo, jota noudattamalla vdltetddn vahdiset vammat tai omaisuusvahingot.

% e B>

Huomautukset tdmdn symbolin jdlkeen ovat pddosin teknisid ja helpottavat tydskentelyd.
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1. VAROITUS

Ennenty&skentelyd laitteella, varmista ettd olet lukenut jaymmdartdnyt tadmdn kdyttdohjeen sisallon.

Ald tee muutoksia tai huoltotoimenpiteitd, joita ei ole kuvattu tdssd ohjeessa. Valmistajaa ei voida pitdd syyllisend
henkilo- tai omaisuusvahinkoihin, jotka aiheutuvat tdmdn materiaalin huolimattomasta lukemisesta tai
virheellisestd soveltamisesta.

Sdilytd kdyttoohjeet aina laitteen kdyttépaikassa. Noudata kdyttéohjeiden lisdksi voimassa olevia paikallisia
tapaturmantorjuntaajaympdriston suojelua koskevia yleisid mddrdyksid ja sadntojd.

Kaikkien laitteen kdyttodnottoon, kdyttéon, huoltoon ja korjaukseen osallistuvien henkildiden tulee:

« omataasianmukainen pdtevyys

* omata hitsauksessa tarvittavat taidot

e lukeandmd kdyttoohjeet kokonaan ja noudattaa niitd tarkasti

Kddnny ammattitaitoisen henkilon puoleen epdselvissd tapauksissa sekd koneen kdyttéon liittyvissd ongelmissa,
myds sellaisissa tapauksissa, joihin ndissd ohjeissa ei ole viitattu.

1.1 Tyoskentelytila

B =

Kaikkia laitteita tulee kdyttdd ainoastaan siihen kdyttéon, mihin ne on tarkoitettu, niiden arvokilvessd ja/tai tdssa
kdyttooppaassa olevien ohjeiden mukaisesti, noudattaen kansallisia ja kansainvdlisid turvallisuusdirektiivejd.
Kaikki muu kdytté katsotaan sopimattomaksi ja vaaralliseksi, eikd valmistaja vastaa virheellisestd kdytostd
johtuvista vahingoista.

Tadma laite on suunniteltu vain ammattimaiseen kdyttdon teollisessa ympdristdssd. Valmistaja ei vastaa
vahingoista, jotka ovat aiheutuneetsiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitetta tulee kayttdd tiloissa, joiden Idmpodtilaon -10°Cja +40°C valilla (+14°F... +104°F).

Laitetta tulee kuljettaaja varastoidatiloissa, joiden ldmpdtilaon -25°Cja +55°Cvdlilla (-13°F... 131°F).
Laitetta eisaa kdyttdd tiloissa, joissaon polyd, 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 on yli 90%, 20°C:ssa (68°F).

Laitetta tulee kayttdd korkeintaan 2000m (6500 jalkaa) merenpinnan yldpuolella.

Laitteistoa eisaa kdyttdd putkien sulattamiseen.
Laitetta eisaa kdyttdd akkujen ja/taivaraajien lataamiseen.
Laitetta ei saa kdyttdd moottorien kdynnistdmiseen.

1.2 Kdyttdjdn ja ulkopuolisten henkildiden suojaaminen

Hitsausprosessissa muodostuu haitallisiasdteily-, melu-,IGmpo- ja kaasupurkauksia. Aseta palonkestdvd vdliseind
suojaamaan hitsausaluetta sdteiltd, kipinoiltd ja hehkuvilta kuona-aineilta. Neuvo muita IGheisyydessd olevia
henkil6itd valttamdaddn katsomasta hitsausta ja suojautumaan valokaaren sdteiltd tai sulametallilta.

Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesi ihosi sdteilyltd, roiskeilta tai sulalta metallilta. Tyovaatteiden tulee peittad
koko kehojaniidentuleeolla:

- ehjdtjahyvdkuntoiset

- palonkestdvat

- eristavatjakuivat

- kehonmyétdiset, ilman kddnteitd

Kdytd aina standardin mukaisia, kestdvid ja vedenpitdvidjalkineita.
Kaytd aina standardin mukaisia, kuumaltaja sdhkén aiheuttamilta vaaroilta suojaavia kdsineitd.

Kdaytd silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa (vdhintddn NR10 tai enemmdn).

Kdytd ainasivusuojilla varustettuja suojalaseja, varsinkin poistettaessa hitsauskuonaa mekaanisesti tai kdsin.

Fl

Ald kaytd piilolinsseja!

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.
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Sivupaneelit on pidettdvd aina suljettuina hitsaustoimenpiteiden aikana. Laitteeseen ei saa tehdd minkddnlaisia
muutoksia. Estd kdsien, hiusten, vaatteiden ja tyovdlineiden kosketus liikkuviin osiin, kuten: puhaltimet,
hammaspydrat, rullat ja akselit, lankakelat. Ald kdytd hammaspydrid langansyéttdlaitteen allessa toiminnassa.
Langansyo6ttoyksikén suojalaitteiden poistaminen on erittdin vaarallista eikd valmistaja vastaa tdstd aiheutuvista
henkilo- tai esinevahingoista.

Ald koske juuri hitsattuja kappaleita, kuumuus voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.
Noudata edelldkuvattuja varotoimenpiteitd myds hitsauksen jdlkeisissd toimenpiteissd, silld jadhtyvistd

ty6kappaleistasaattaairrotakuonaa.

:ﬁ A :& Tarkista, ettd poltin on jaddhtynyt ennen huolto- tai tyoskentelytoimenpiteiden aloittamista.

Tarkista, ettdjadhdytysyksikké onsammutettuennenkuinirrotatjadhdytysnesteen syottd- ja takaisinvirtausletkut.
Ulostuleva kuuma neste voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.

Pidd ensiapupakkaus ainaldhettyvilld.
Ald aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantumisten mahdollisuutta.

A Ennenkuin poistuttyopaikalta, varmistatydsken-telyalueenturvallisuus henkil6- ja esinevahinkojen vdlttdmiseksi.

1.3 Suojautuminen hoyryiltd ja kaasuilta

Hitsauksen muodostamatsavut, kaasutja polyt voivatolla terveydelle haitallisia.

Hitsauksen aikana muodostuneet hoyryt saattavat mddratyissd olosuhteissa aiheuttaa syopdd tai vahingoittaa
sikiotd raskauden aikana.

Pidd kasvotloitolla hitsauksessa muodostuneista kaasuista ja hoyryistd.

Jdrjestd kunnollinenilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneellinen, tydskentelytilaan.

Josilmanvaihto eioleriittdvd, on kdytettdvd kaasunsuodattimin varustettuja hengityksensuojaimia.

Ahtaissatiloissa hitsattaessa tulisi tyotoverin valvoa hitsaustyotd ulkopuolelta.

Ald kdytd happeailmanvaihtoon.

Varmistailmanvaihdontehokkuustarkistamallasddnnéllisesti, etteimyrkyllistenkaasujenmdadrdylitd turvallisuussddnndksissd
esitettydrajaa.

Muodostuneiden hoyryjen mddrd ja vaarallisuus voidaan mddritelld kdytettdvdn perusmateriaalin, lisdaineen, sekd
hitsattavien kappaleiden puhdistukseen ja rasvanpoistoon mahdollisesti kdytettyjen aineiden perusteella. Noudata
huolellisestivalmistajan ohjeitaja vastaavia teknisid tietoja.

Ald hitsaa tiloissa, joissa kdytetddn rasvanpoisto- tai maaliaineita.

Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on hyvdilmankierto.

1.4 Tulipalon tairdjahdyksen ehkdisy

Hitsausprosessisaattaa aiheuttaa tulipalon ja/tairdjdhdyksen.

Tyhjennd tydalue jaympdristo kaikesta tulenarasta tai palo-herkdstd materiaalista ja esineistd.
Helposti syttyvien materiaalien tulee olla vdhintddn 11 metrin (35 jalkaa) etdisyydelld hitsaustilasta, tai asianmukaisesti
suojattuina.

Kipindtjahehkuvathiukkaset voivat helpostisinkoutuaympdristodn myds pienistd aukoista. Varmista tarkoin henkildiden ja
esineiden turvallisuus.

Ald hitsaa paineistettujen sdilididen p&dlld taildheisyydessd.

Ald tee hitsaustditd sdilidssd tai putkessa. Ole erittdin tarkkana hitsatessasi putkia ja sdilisitd, myds silloin, kun ne ovat
avoimia, tyhjennettyjdjahyvin puh-distettuja. Kaasun, polttoaineen, dljyn taimuiden vastaavien aineidenjddnnokset voivat
aiheuttaardjdahdyksid.

Ald hitsaa tilassa, jonka ilmapiirissd on pélyjd, kaasuja tai rdjahdysalttiita hdyryjd.

Tarkista hitsaustapahtuman pddatteeksi, ettei jannitteinen piiri pddse vahingossa koskettamaan maadoituspiiriin kytkettyjd
osia.

Sijoita tulensammutusmateriaalildhelle tydaluetta.
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1.5 Kaasupullojen turvallinen kdytto

Suojakaasupullot sisdltdvdt paineenalaista kaasua ja voivat rdjdhtdd huonoissa kuljetus-, sdilytys- ja
kdyttdolosuhteissa.

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 kdyttéén ja kun hitsaustoimenpiteet ovat
pddttyneet.

Suojaa kaasupullot suoralta auringonsdteilyltd, dkillisiltd ldmpdotilanmuutoksilta, sekd erittdin korkeilta tai alhaisilta
lampétiloilta. Ald sijoita kaasupulloja erittdin korkeisiin tai alhaisiin ldmpétiloihin.

Kaasupullot eivdt saa joutua kosketuksiin liekkien, sdhkokaarien, polttimien tai elektrodinpitimien, eikd hitsauksen
muodostamien hehkuvien sdteiden kanssa.

Pidd kaasupullot etddlld hitsauspiiristd sekd kaikista muista virtapiireistd.

Pidd kasvosi etddlld kaasun ulostulopisteestd kaasupullon venttiiliG avattaessa.

Sulje venttiiliaina tyoskentelyn padtyttyd.

Ald koskaan hitsaa paineenalaisen kaasun sdilistd.

Ald iking kytke paineilmapulloa suoraan laitteen paineenalennusventtiiliin! Paine saattaa ylittdd paineenalennusventtiilin
kapasiteetinjaaiheuttaardjahdyksen!

1.6 Suojaus sdhkoiskulta

Sdhkoisku voijohtaa kuolemaan.

_

Al koske hitsausaitteen sisd- tai ulkopuolella olevia jannitteisid osia laitteen ollessa virtaldhteeseen kytkettynd (polttimet,
pihdit, maadoituskaapelit, elektrodit, rullat ja kelat on kytketty sdhkdisesti hitsauspiiriin).

Varmista jarjestelmdn ja kdyttdjan sdhkoeristys kdyttdmalld kuivia tasoja ja alustoja, jotka on eristetty riittdvdsti maa- ja
laitteen potentiaalista.

Varmista, ettd laite liitetddn oikein pistokkeeseen sekd verkkoon, joka on varustettu suojamaajohtimella.

Al& koske kahta poltinta tai hitsauspuikonpidintd samanaikaisesti.

Jostunnetsdhkoiskun, keskeytd hitsaustoimenpiteet valittomdsti.

Kaaren sytytys-javakauslaite on suunniteltu kdsin tai mekaanisesti ohjattuun kdyttéon.

Poltin- tai hitsauskaapelien pituuden lisddminen yli 8 metriin lisad sdhkoiskun riskid.

|G

1.7 SGdhkomagneettiset kentdt ja hadiriot

(( )) Laitteensisdistenjaulkoisten kaapelienldpikulkevavirtamuodostaasdhkémagneettisen kentdn hitsauskaapelien

A sekditse laitteen |Gheisyyteen.

* SGhkdmagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa sellaisten henkildiden terveydentilaan, jotka altistuvat niille pitkdaikaisesti
(vaikutusten laatuaeivield tunneta).

» Sdhkémagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiriditd muihin laitteisiin, esimerkiksi syddmentahdistimeen tai
kuulolaitteeseen.

Henkildiden, joilla on syddmentahdistin, tdytyy ensin keskustella |ddkdrin kanssa, ennen kuin voivat mennd
hitsauslaitteen ldheisyyteen kaarihitsauksen.

<

.7.1 EMC-luokitus standardin mukaisesti: EN 60974-10/A1:2015.

-

Luokan | Luokan B laite tdyttdd sdhkdmagneettisen yhteensopivuuden vaatimukset teollisuus- ja asuinympdristossd,
B mukaan lukien asuintalot, joissa sdhkodnjakelu tapahtuu julkisen matalajdnniteverkon kautta.

Luokan C laitetta ei ole tarkoitettu kdytettdvdksi asuintaloissa, joissa sdhkdnjakelu tapahtuu julkisen
Luokan | matalajdnniteverkon kautta. Luokan A laitteiden sdhkémagneettisen yhteensopivuuden saavuttaminen voi olla
vaikeaa ndissd olosuhteissajohtuvien ja sdteilevien hdirididen takia.

'.

Katso lisétietoja luvusta: ARVOKILPI tai TEKNISET OMINAISUUDET.
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1.7.2 Asennus, kdyttoé ja alueen tarkistus

Tdmd laite on valmistettu yhdenmukaistettua standardia noudattaen EN 60974-10/A1:2015 ja on luokiteltu “A LUOKKAAN".
Tdmd laite onsuunniteltuvainammattimaiseen kdyttodn teollisessaympdristdssd. Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat
aiheutuneetsiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

(= ) Laitteen kdyttdjan tulee olla alan ammattilainen, joka on vastuussa laitteen asennuksesta ja sen kdytostd
’ﬁ-@ valmistajan ohjeita noudattaen. Jos jotain sdhkdmagneettista hdiriotd on havaittavissa niin kdyttdjan on
ratkaistavaongelma, jos tarpeen yhdessd valmistajan tekniselld avulla.

N—

7 )

(W) Kaikissatapauksissa sdhkomagneettisia hdiriéitd on vaimennettava niin paljon, etteivdt ne endd aiheuta haittaa.
N—

esiin |Ghiympdristossd, keskittyen erityisesti henkildiden terveydentilaan, esimerkiksi henkildiden, joilla on
syddntahdistin tai kuulokoje.

P-' Ennen laitteen asennusta kdyttdjdn on arvioitava sdhkdmagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti voivat tulla

1.7.3 Verkkojdnnitevaatimukset

Suuritehoiset laitteet saattavat, sdhkoverkosta otettavan ensidvirran takia, vaikuttaa verkkojdnnitteen laatuun. Siksi suurinta
sallittua verkkoimpedanssia(Zmax) tai pienintd sallittua syétdn (Ssc) kapasitanssia koskevia liitdntdrajoituksia tai -vaatimuksia
saattaa olla voimassa liittymdssd julkiseen verkkoon (liitdntdpiste, PCC) joitakin laitetyyppejd koskien (ks. tekniset tiedot).
Tdlldin onlaitteen asentajantaikdyttdjdn vastuullavarmistaa, tarvittaessayhdessd sdhkoyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen
kytkeminen on luvallista. H&iriotapauksissa voi olla valttdmatontd ottaa kdyttoon pitemmadlle menevid turvatoimia kuten
suojaerotusmuuntaja.

On my0s harkittava pitddko sahkénsysttojohdot suojata.

Katso lisatietojaluvusta: TEKNISET OMINAISUUDET.

1.7.4 Kaapeleita koskevat varotoimet

Sdhkdmagneettisten kenttien vaikutuksen vahentdmiseksi:

» Kelaamaadoituskaapelijavoimakaapeliyhdessdjakiinnitd mahdollisuuksien mukaan.

« Al kelaakaapeleitakehosiympdrille.

« Ald mene maadoituskaapelin ja voimakaapelin vdliin (pidd molemmat samalla puolella).

» Kaapeliton pidettdvd mahdollisimman lyhyind ja ldhelld toisiaan, ja niiden tulee olla maassa taildhelld maatasoa.
* Asetalaite mddrdtyn vdlimatkan pddhdn hitsausalueesta.

» Kaapelittuleesijoittaa etddlle muista mahdollisista kaapeleista.

1.7.5 Maadoitus

Hitsauslaitteiston ja sen IGheisyydessd olevien metalliosien maakytkentd on varmistettava. Suojamaadoituskytkentd on
tehtdvd kansallisten madrdysten mukaisesti.

1.7.6 Tyostettdvdn kappaleen maadoittaminen

Mikdlityostettdvdd kappaletta eiole maadoitettu sdhkdisten turvatoimien tai kappaleenkoontaisijainnin vuoksi, tyostettdvan
kappaleen maadoitus saattaa vdhentdd sdhkémagneettisia pddst6jd. On tdrkedd ymmdartdd, ettd maadoitus ei saa lisatd
onnettomuusriskid eikd vahingoittaa sdhkdisid laitteita. Maadoitus on tehtdva kansallisten mddrdysten mukaisesti.

1.7.7 Suojaus

Ympdriston muiden kaapeleidenja laitteistojen valikoiva suojaus voi vdhentdd hdiriongelmia.
Koko hitsauslaitteiston suojaus voidaan ottaa huomioon erikoissovellutuksissa.

1.8 IP-luokitus
IP23S

* Koteloonsuojattuldpimitoiltaan 12,5 mm tai suurempienkiintoaineiden Idpitunkeutumiselta, javaaralliset osat
on kosketussuojattu sormilta.

« Kotelointisuojaaroiskevedeltd joka suuntautuu 60° kulmassa pystysuunnasta.

» Kotelointisuojaasellaisiavaurioitavastaan,jotkaaiheuttaavedensisGdnpddsy laitteiston liikkuvien osien ollessa
lilkkeessd.

1.9 Loppukadsittely
Ald hdvitd sGhkdlaitetta tavallisten jatteiden seassal
Sdhko- ja elektroniikkalaiteromua koskevan eurooppalaisen direktiivin 2012/19/EU ja sen tdytdntodnpanevien
kansallisten lakien mukaisesti sdhkolaitteet tulee kdyttdikdnsd pddtyttyd erilliskerdtd ja toimittaa kierrdtys- ja
loppukdsittelykeskukseen. Laitteen omistajan tulee tiedustella valtuutetuista jdtteenkerdyskeskuksista
paikallisviranomaisilta. Eurooppalaisen direktiivin soveltaminen vaikuttaa mydnteisesti ympdristodn ja ihmisten
terveyteen.

» Etsilisdtietojasivustolta.
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2. ASENNUS
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Ainoastaan valmistajan valtuuttama henkilostd saa suorittaa asennuksen.

Varmista asennuksen aikana, ettd generaattorionirti sydttéverkosta.

Virtaldhteitd eisaa kytked toisiinsa (sarjaan tairinnan).

2.1 Nosto, kuljetus ja purkaus

* Laitteessaonkahva, jonka avullasitd voidaan kuljettaa kddessd.

Ald koskaan aliarvioi laitteen painoa, katso kohta Tekniset ominaisuudet.
Ald koskaan kuljeta laitetta tai jatd sitd roikkumaan niin, ettd sen alla on ihmisid tai esineitd.
Ald annalaitteen kaatua dlékd pudota voimalla.

itteen sijoitus

Noudata seuraavia sddntojd:

* Varmista helppo pddsy laitteen sddtoihin jaliitdntoihin.

« Aldsijoitalaitetta ahtaaseen paikkaan.

. Aldaseta laitetta vaakasuoralle tasolle tai tasolle, jonka kaltevuus on yli 10°.
« Kytke laitteisto kuivaanja puhtaaseentilaan,jossaon sopivailmastointi.

» Suojaakonesateeltajaauringolta.

2.3 Kytkentd

Generaattorissa on syottokaapeliverkkoon liitdntdd varten.
Laitteen virransyotto voiolla:

* 115V yksivaiheinen

e 230V yksivaiheinen

Laitteiston toiminta taataan jannitteille, jotka sijoittuvat +15% nimellisarvosta.

Ihmis- ja laitevahingoilta sddstymiseksi on hyvad tarkastaa valitun verkon jannite ja sulakkeet ENNEN laitteen
liittt@mistd verkkoon. Lisdksi tulee varmistaa, ettd kaapeliliitetddn maadoitettuun pistorasiaan.

Laitteen virransyotté voidaan suorittaa generaattorikoneikolla, mikdli se takaa stabiilin syéttojannitteen +15%
valmistajan ilmoittamaan nimellisjdnnitteeseen ndhden, kaikissa mahdollisissa toimintaolosuhteissa ja
generaattorista saatavalla Maksimiteholla. Yleensd suositellaan kdytettdvdksi generaattorikoneikkoja, joiden
teho on yksivaiheisessa 2 kertaa suurempi kuin generaattorin teho ja 1.5 kertaa suurempi kolmivaiheisessa. On
suositeltavaa kdyttdd elektronisesti sdddettyjd generaattorikoneikkoja.

Kdyttdjien suojelemiseksi laite on maadoitettava kunnolla. Syéttokaapeli on varustettu johtimella (kelta-vihred)
maadoitusta varten, joka on liitettdvd maadoitettuun pistorasiaan. Tatd kelta/vihredd johdinta ei saa KOSKAAN
kdyttdd yhdessd muiden jannitejohdattimien kanssa. Varmista laitteen maadoitus ja pistokkeiden kunto. Kdytd
ainoastaan pistokkeita, jotka tdyttavat turvallisuus-mddrdykset.

Sdhkdasennusten pitdd olla ammatillisesti pdtevdn sdhkdasentajan tekemid ja voimassa olevien mddrdysten
mukaisia.

291

Fl



Fl

ASENNUS

boéhlerwelding

oestalpine

2.4 Kdyttoonotto
2.4.1 Kytkenndt puikkohitsaukseen (MMA)

@ Liittdminen kuvan mukaan antaa tulokseksi vastanapaisuudella tapahtuvan hitsauksen.
Jottavoidaan hitsata negatiivisilla navoilla, on tarpeen tehdd kytkentd kddnteisesti.

(1) Maadoitusliitin
@ Negatiivinenliitdntd (-)
@ Elektrodipidikkeenlliitin

(4) Positiivinen liitanté (+)

\

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen miinusnapaan (-) . Kytke pistoke ja kierrd myotdpdivadn, kunnes osat ovat
kokonaan kiinni.

» Kiinnita elektrodipuikkopihdin liitin virtaldhteen plusnapaan (+). Kytke pistoke ja kierrd myodtdpdivdadn, kunnes osat ovat
kokonaan kiinni.

2.4.2 Kytkenndt TIG-hitsaukseen

@ Maadoitusliitin

@ Positiivinen liitdntd (+)
(3) TIG-polttimen liiténtd
@ Taskulamppu

@ Kaasuputki

@ Polttimen signaalikaapeli
(@) Liittim

Polttimen kaasuputki

(9) Kaasuliitin

N J

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen plusnapaan (+). Kytke pistoke ja kierrd myotdpdivadn, kunnes osat ovat
kokonaankiinni.

» Kiinnitd TIG-polttimenlliitin virtaldhteen poltinliittimeen. Kytke pistoke jakierrd my6tdpdivadn, kunnes osatovatkokonaankiinni.
» Kytke polttimen signaalikaapelisille tarkoitettuun liittimeen.
» Kytke polttimen kaasuletkusille tarkoitettuun yhteeseen/liittimeen.

» Kiinnitd kaasupullonletkutakaosankaasuliitdntddn. Sddtele kaasuvirtaustanostamallase madrdstd 51/minmadrddn 151/min.
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Jdrjestelmd automaatio- jarobottikdytt6on

\

y,

(1) Liittim

» Kytke CAN-BUS-signaalikaapeliulkoisten laitteiden ohjausta varten (kuten RC, RI...)asianmukaiseen liittimeen.
» Tyonnd liitin paikoilleen ja kierrd rengasmutteria myétdpdivadn, kunnes liitos on tiukalla.

Liitdntd R1 1000
Digitaalisettulot
e Kdynnistys

» Kaasutesti

» Hdtdseis

Analogiset tulot
« Hitsausvirta

Digitaalisetldhdot
« Hitsaustydkalu valmis
e Kaaripalaa

* Kaasunjakso

« “Katsolisdtietoja kdyttoohjekirjasta”.

5. LAITTEEN ESITTELY

3.1 Takapaneeli

O

OO
00O
©)

O
[ J

D) L LL

<

@

®

(1) systtskaapeli

Syottékaapelin avulla laite liitetddn sdhkoverkkoon
virransyo6ttod varten.

(2) Padkytkin
Jdrjestelmdn sdhkosytytys.

Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja
pddlle kytketty.

@ Eikdytetty
@ Eikdytetty
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3.2 Liitdntdpaneeli

@ Negatiivinen liitdntd (-)

Prosessin MMA: Maadoituskaapelin liitanta
Prosessin TIG: Polttimen liitantd

(2) Positiivinen liiténta (+)
@ Prosessin MMA: Elektrodipoltin liitanta
) Prosessin TIG: Maadoituskaapelin liitanta
00 Kaasuliitantd
00O @
S 00 & (4) Polttimen liipasimen liiténté

!

3.3 Etuohjauspaneeli

~

.

717

312 F SIS

[

VRD| /
/0|0
s

.

10J(0110
)

.

O @D
@D

pRoles
@

VRD (Voltage Reduction Device)
Jdnnitteenalennin
Yleishdlytyksen merkkivalo

IImaisee mahdollisen suojalaitteiden laukeamisen, esimerkkind ldmpdsuoja.

Aktiivisen tehon merkkivalo

IImaiseejdnnitteen olemassaolon laitteen dhtoliitdnnodissd.

7-segmenttindytto

Mahdollistaa hitsauskoneen parametrien ndyton kdynnistyksen aikana, asetusten, virta- ja jannitelukemien
ndyton hitsauksen aikana sekd hdlytystenilmaisun.
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@ PadsE&EtSvipU

Mahdollistaa hitsaus virran portaattoman sGdadon.
Valittua parametria voidaan sddtdd kaaviossa. Arvo ndytetddn ndytossd.
Mahdollistaa pddsyn asetustilaan hitsausparametrien valintaa ja asettamista varten.

@ Hitsausprosessi

Voidaan asettaa paras valokaaren dynamiikka valitsemalla elektrodityyppi.

@ Elektrodihitsaus (MMA)

Emdspuikko

Rutiili

Haponkestdvad puikko
Terds

Valurauta

@ Elektrodihitsaus (MMA)

Selluloosa

Alumiini
Kaaren oikean dynamiikan valinta mahdollistaa Maksimihyddyn saamisen laitoksen potentiaalista parhaan
mahdollisen hitsaustehon saavuttamiseksi.

Kaytetyn elektrodin tdydellistd hitsattavuutta ei voida taata (hitsattavuus riippuu kulutusosien laadusta ja
sdilytyksestd, toimintatiloistaja hitsausolosuhteista, lukemattomista kdyttétavoistajne..).

@ TIG DC-hitsausprosessi

@ Hitsausmenetelmat

@ 2 vaihetta

Kahdessavaiheessa painikkeen painaminen kdynnistdd kaasuvirtauksen, kytkee jannitteen
lankaanja kdynnistdd langansyston;
vapautettaessa painike kaasu, jdnnite jalangansyotto katkeavat.

@ 4 vaihetta

Neljdssd vaiheessa painikkeen ensimmdinen painallus kdynnistdd kaasuvirtauksen, jolloin
annetaan manuaalinen esikaasu; painikkeen vapauttaminen kytkee jdnnitteen lankaan ja
kdynnistdd langansydton. Seuraava painallus pysdyttdd langansyoton ja kdynnistdd
lopetusprosessin, jolloin virta palautuu nollaan; painikkeen vapauttaminen katkaisee lopuksi
kaasuvirtauksen.

Kaksitasotilassa hitsaaja voikdyttdd hitsaukseen kahta erivirtaa, jotka on asetettu aiemmin.
Painikkeen ensimmdinen painallus kdynnistdd esikaasuajan, kaaren sytytyksenja hitsauksen
alkuvirralla.

Ensimmdinen vapautus kdynnistdd virran nousun “I11".
Jos hitsaaja painaa painikettaja vapauttaa sen nopeasti, virraksi vaihtuu “12”.
Uusinopea painallus javapautus palauttaavirran “11” jne.

Kun liipasinta painetaan kauemmin, saadaan aikaan senvirran kasvu, jokajohtaa lopulliseen
virtaan.

Painikkeen vapauttaminen sammuttaa kaaren, kaasuvirtaus jatkuu jdlkikaasuajan verran.

Virran pulssitus

Vakiovirta
Pulssivirta

Fast Pulse

L)
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@ Hitsausparametrit

Paneelissaoleva kaavio mahdollistaa hitsausparametrien valinnan ja sadadon.

Hitsausvirta

Hitsausvirran sdato.
Parametriasetus Ampeeria(A)

boéhlerw

elding

oestalpine

Minimi Maksimi Oletus
3A Imax 100 A
Kantavirta

Kantavirran sddtoé pulssihitsauksessa ja fast pulse toiminnossa.

Parametri asetettavissa:
Ampeeria(A)
prosenttia (%)

Minimi Maksimi Oletus
3A Isald -
Minimi Maksimi Oletus
1% 100% 50%

Pulssitaajuus

Mahdollistaa pulssitaajuuden saadon.
Mahdollistaa paremmat tulokset hitsattaessa ohuita materiaalejaja esteettisesti

paremman hitsipalon ulkondén
Parametriasetus Hertz (Hz)

Minimi Maksimi Oletus
0.1Hz 2.5KHz off
Slope down

Voidaan asettaa asteittainen lasku hitsausvirranjalopetusvirran vdlille.

Parametriasetus: sekuntia (s).

Minimi Maksimi Oletus
0/0off 99.9s 0/0off
Kaasunjdlkivirtaus
Kaasun virtauksen sadto hitsaustapahtuman lopussa.
Parametriasetus: sekuntia(s).
Minimi Maksimi Oletus
0/off 99.9s 0/syn
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4. LAITTEIDEN KAYTTO

Kun jarjestelmd kdynnistetddn, se suorittaa sarjan tarkistuksia, joiden tarkoituksena on taata jarjestelmdn ja kaikkien siihen
liitettyjen laitteiden asianmukainen toiminta. Tdssd vaiheessa suoritetaan myds kaasutesti kaasunsyotdn oikean toiminnan
tarkastamiseksi.

Katso "Etuohjauspaneeli”ja"Asetus".

5. SETUP

5.1 Setup japarametrien sdatod

Sen avullavoidaan suorittaalisdparametrien asetus ja sddtod hitsauslaitteen kdyton helpottamiseksija tarkentamiseksi.
Setup parametrit on jdrjestetty valitun hitsausmenetelmdn mukaisesti, ja niilld on numeerinen koodi.

Setup'iin pddsy

» Paina 5 sekuntia kooderindppdintd.
» 7-segmenttindyton keskelld oleva 0 vahvistaa pddsyn

bdhle%

Halutun parametrin valinta ja sdadto

» kddnnd kooderia, kunnes haluttua parametria vastaava numerokoodi tulee ndkyviin.

» Parametrissanumeron oikealla puolellaon"." -merkki.
» Kun nytpainetaankooderi-ndppdintd, saadaan ndyttéon valitun parametrin asetusarvo ja sdato.

» Parametrin alavalikon avaus vahvistetaan"."-merkin hdvidmiselld numeron oikealta puolelta.

Poistuminen set up'ista
» sddto lohkosta poistutaan painamallauudelleen kooderi-ndppdintd.

» Setup'ista poistutaansiirtymdlld parametrin "0" kohdalle (tallenna ja poistu) painaen kooderi-ndppdintd.

5.1.1 Setup parametrien luettelo (MMA)

Tallennaja poistu
Senavullavoidaan tallentaa muutoksetja poistuaset up'ista.

Reset
Sen avulla kaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen Oletusihin.

Synergia MMA

Voidaan asettaa paras valokaaren dynamiikka valitsemalla elektrodityyppi.

Kaaren oikean dynamiikan valinta mahdollistaa Maksimihyddyn saamisen laitoksen potentiaalista parhaan
mahdollisen hitsaustehon saavuttamiseksi.

Arvo Toiminnon Oletus

0 Emdspuikko -

1 Rutiili X

2 Selluloosa -

3 Terds -

4 Alumiini -

5 Valurauta -
Tdydellistd hitsattavuutta kdytettdvalld elektrodilla ei voida taata.
Hitsattavuus riippuu tarvikkeiden laadusta ja niiden sdilytyksestd, kdytto- ja hitsausolosuhteista,
useistamahdollisista kdyttékohteistajne.
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Hot start

Kuumakdynnistyksen (Hot start) arvon sddto puikkohitsauksessa.
Silld saadaan "kuuma" kdynnistys kaaren sytytysvaiheessa, mikd helpottaa aloitustoimenpiteitd.

boéhlerweding

oestalpin

Emaspuikko elektrodi Rutiilielektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/off 500% 80% 0/off 500% 80%
Selluloosa elektrodi CrNi-elektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/off 500% 150% 0/off 500% 100%
Alumiini elektrodi Valurauta elektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/off 500% 120% 0/off 500% 100%

[ Arcforce

Kaaritehon (Arc force) arvon sdatoé puikkohitsauksessa.
Senavulla hitsauksessa saadaan energinen dynaaminen vastus, mikd tekee hitsaamisen helpoksi.
Kaarivoiman arvon lisddminen vdhentdd elektrodin tarttumisriskia.

Emdspuikko elektrodi Rutiilielektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/off 500% 30% 0/off 500% 80%
Selluloosaelektrodi CrNi-elektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/off 500% 350% 0/off 500% 30%
Alumiini elektrodi Valurauta elektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/off 500% 100% 0/off 500% 70%

w Valokaarenirrotusjdnnite

Voidaan asettaajdnnitteen arvo, jossa sdhkdinen valokaarisammuu.

Helpottaa toimintoja eri olosuhteissa.

Esimerkiksi pistehitsausvaiheessa, valokaaren alhaisen irrotusjdnnitteen ansiosta liekki sammuu vdhemmdn
elektrodinirtaantuessa kappaleesta. Ndin roiskeet, palamisetja kappaleen hapettuminen ovat vahdisempid.
Korkeaajdnnitettd vaativiaelektrodejakdytettdessd, tulee sensijaan asettaa korkearaja, jottavalokaarieisammu
hitsauksen aikana.

W Ald koskaan aseta generaattorin tyhjékdyntijénnitettd korkeampaa irrotusjdnnitettd.

Minimi Maksimi Oletus
0/off 999V 57.0V

) Antisticking kytkentd

Antisticking-toiminnon kytkentd pddlle tai pois pddlta.

Antisticking-toiminnon avulla voidaan hitsausvirta alentaa arvoon OA, mikdli elektrodin ja kappaleen vdlille
muodostuu oikosulku, suojaten ndin elektrodinpidikettd, elektrodia sekd hitsaajaaja varmistaen eriolosuhteiden
turvallisuuden.

Oikosulkuaika ennen antisticking-toiminnon laukeamista:

Arvo Antisticking Oletus
0/off EIKYTKETTYNA | -
0.1s+2.0s KYTKETTYNA 0.5s
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Arc force-toiminnon aktivoinninraja

43

Voidaan sddtdd jannitteen arvo, jossa generaattori kohottaa hitsausvirtaa Arc force-toiminnon mukaisesti.
Valokaaren vaihtelevan dynamiikan aikaansaamiseksi:

Alhainen kynnys

Vdhdinen Arc force-toiminnon aktivoituminen saa aikaan erittdin vakaan, mutta vahdn reaktiivisen valokaaren.
Ihanteellinen kokeneille hitsagjille ja helposti hitsattaville elektrodeille.

Korkeakynnys

Usein aktivoituva Arc force-toiminto saa aikaan hieman epdvakaamman, mutta hyvinreaktiivisen valokaaren.
Valokaaripystyy korjaamaan hitsaajan mahdollisia virheitd tai kompensoimaan elektrodin ominaisuuksia.

Ihanteellinen vdhemmdan kokeneille hitsaajille ja vaikeasti hitsattaville elektrodeille.

Minimi

Maksimi

Oletus

0/off

99.9V

8V

Dynamic power control (DPC)
Mahdollistaa halutun V/I-kdyrdn valinnan.
1=C Vakiovirta
Kaaren korkeuden lisddmiselld tai vahentdmiselld ei ole vaikutusta vaadittavaan hitsausvirtaan.
Suositellaan elektrodille: Emdspuikko, Rutiili, Haponkestdva puikko, Terds, Valurauta

1220 Laskevan rampin ohjaus

Kaaren korkeuden lisdédminen aiheuttaa hitsausvirran pienenemisen (ja pdinvastoin) annetun arvon mukaisesti

vdlilld 1 - 20 ampeeria voltille.

Suositellaan elektrodille: Selluloosa, Alumiini
P=C Vakioteho
Kaaren korkeuden lisddminen aiheuttaa hitsausvirran pienenemisen (ja pdinvastoin) seuraavan kaavan

mukaisesti: V-1=K

Suositellaan elektrodille: Selluloosa, Alumiini

Toimenpiteen tyyppi

Antaa asettaa ndytolle hitsausjdnnitteen tai hitsausvirran lukeman.

Arvo U.M. Oletus Soittotoiminto

0 A X Virran lukeminen + asettaminen
1 \% - Jdnnitteen lukeminen

2 - - Eilukemista
Sddgtoaskel

Mahdollistaa parametrin saddon kdayttdjdan haluamin sddtoaskelin.

Toimintaa ohjataan polttimenyl&s / alas-painikkeella.

Minimi

Maksimi

Oletus

1

Imax

1

Ulkoisen parametrin véhimmadisarvon asettaminen CH1
Salliiulkoisen parametrin vdhimmadisarvon asettamisen CH1.

Ulkoisen parametrin maksimiarvon asettaminen CH1

Salliiulkoisen parametrin maksimiarvon asettamisen CH1.

Summerin déani

Summerin ddnen sdgto.

Minimi Maksimi Oletus

0/off 10 10
Nd&yton kontrastin

Ndyton kontrastin saato.

Minimi Maksimi Oletus

0/off 50 25

Kaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen Oletusihin ja asettaa koko laite tehtaalla asetettuun tilaan.
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Tallennaja poistu
Sen avullavoidaan tallentaa muutokset ja poistua set up'ista.

Reset

Sen avulla kaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen Oletusihin.

Kaasun esivirtaus
Senavullavoidaan asettaajasddtdd kaasunvirtaus ennen valokaaren sytytystd.

Senavullavoidaanladata kaasu polttimeen ja valmistella tyéskentelytila hitsausta varten.

1.2 Asetusparametrien (TIG-DC) luettelo

Minimi Maksimi Oletus
0/off 999s 0.1s
Alkuvirta

Mahdollistaa hitsauksen aloitusvirran sddtelyn.
Mahdollistaa korkeamman tai matalamman sulaldmpétilan valinnan vélittomdasti varokaaren syttymisen jdlkeen.

boéhlerwelding
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Minimi

Maksimi

Oletus

Minimi

Maksimi

Oletus

1%

500%

50%

3A

Imax

Alkuvirta (%-A)
Mahdollistaa hitsauksen aloitusvirran sddtelyn.
Mahdollistaa korkeamman tai matalamman sulaldmpétilan valinnan valittdmdsti varokaaren syttymisen jalkeen.

Arvo U.M. Oletus | Soittotoiminto
0 A - Nykyinen sddntely
1 % X Prosenttisadto
Slopeup
Voidaan asettaa asteittainen nousu ensidvirran ja hitsausvirran vdlille.
Minimi Maksimi Oletus
0/off 99.9s 0/off

Kaksitasoinen virta (bilevel)

Kaksitasoisen virran sddto bilevel-hitsausmuodossa.

Polttimen liipasimen ensimmdinen painallus saa aikaan kaasun esivirtauksen, valokaaren syttymisen sekd
hitsauksen ensiovirralla.

Kunliipasin vapautetaan ensimmdisen kerran, saadaan kasvu “11” virralle.
Jos hitsaaja painaaliipasintajavapauttaa sentaas nopeasti, siirrytddn “12".

Painamallajavapauttamallaliipasinta nopeasti, siirrytddn taas “I1":een, j.n.e.
Kun liipasinta painetaan kauemmin, saadaan aikaan senvirran kasvu, joka johtaa lopulliseen virtaan.
Kunliipasin vapautetaan, valokaarisammuu, kun taas kaasun virtaus jatkuu jdlkivirtauksen ajan.

Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
3A Imax - 1% 500% 50%
Kaksitasoinenvirta (bilevel) (%-A)
Kaksitasoisen virran sdato bilevel-hitsausmuodossa.
Kun kaksitasoinen TIG-hitsaus on aktivoitu, se korvaa 4-tahtitoiminnon.

Arvo U.M. Oletus Soittotoiminto

0 A - Nykyinen sddntely

1 % X Prosenttisddto

2 - - off

Kantavirta
Kantavirran sa&toé pulssihitsauksessaja fast pulse toiminnossa.

Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
3A Isald - 1% 100% 50%
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Kantavirta (%-A)

Kantavirran sadtoé pulssihitsauksessa ja fast pulse toiminnossa.

-

Arvo U.M. Oletus | Soittotoiminto
0 A - Nykyinensddntely
1 % X Prosenttisadto

a

@ | Pulssitaajuus
Mahdollistaa pulssitaajuuden sdadon.
Mahdollistaa paremmat tulokset hitsattaessa ohuita materiaalejaja esteettisesti paremman hitsipalon

ulkondon.
Minimi Maksimi Oletus
0.1Hz 25Hz 5Hz

11 | Pulssinpdadlldolosuhde
Mahdollistaa tydjakson saddén pulssihitsauksessa.
Mahdollistaa huippuvirranylldpitdmisen lyhyen tai pitemman ajan.

Minimi Maksimi Oletus
1% 99 % 50 %

12 | FastPulsefrequency
Mahdollistaa pulssitaajuuden sdadon.
Mahdollistaa sdhkoisen valokaaren paremman kohdistamisen ja vakauden.

Minimi Maksimi Oletus
0.02 KHz 2.5KHz 0.25KHz

13 | Slopedown

Voidaan asettaa asteittainen lasku hitsausvirran jalopetusvirran vdlille.

Minimi Maksimi Oletus
0/off 999s 0/0off

L | Lopetusvirta
Lopetusvirran saato.

H

Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
3A Imax 10A 1% 500 % -

'

5 | Lopetusvirta(%-A)

Lopetusvirran sagto.

Arvo U.M. Oletus | Soittotoiminto
0 A X Nykyinen sddntely
1 % - ProsenttisGdto

16 | Kaasunjdlkivirtaus
Kaasun virtauksen sadto hitsaustapahtuman lopussa.

Minimi Maksimi Oletus
0.0s 99.9s syn

17 | Sytytysvirta (HF start)

Sen avullavoidaan muuttaaliipaisuvirtaa

Minimi Maksimi Oletus
3A Imax 100 A

18 | TIGLiftStart

Senavullavoitvalita, kdytetddnko TIG-poltinta napilla taiilman laukaisupainiketta.

Arvo Oletus TIG Lift Start
paalla X liipaisinta ja kaasuventtiiliG ohjataan polttimen painikkeella
off - virta aina aktiivinen
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Pistehitsaus

Mahdollistaa “pistehitsausprosessin” kdyton ja hitsausajan asettamisen.
Mahdollistaa hitausprosessin ajoituksen.

Minimi Maksimi Oletus
0/0off 99.9s 0/off
Restart

Mahdollistaauudelleenkdynnistystoiminnon aktivoinnin.

Mahdollistaa kaaren valittémdn sammuttamisen ramppijakson aikanatai hitsausjakson kdynnistdmisen

uudelleen.
Arvo Oletus Soittotoiminto
0/off - off
1/0n X paalla
2/0f1 - off
Easyjoining

Mahdollistaa kaaren sytyttdmisen pulssimuotoisella virrallaennen ennalta mdadriteltyjen hitsausta koskevien

Fl

22

39

40

42

= ||| &=
| |~ | w

ehtojen automaattista voimaantuloa.
Mahdollistaa suuremman nopeuden ja tarkkuuden osien tartuntahitsauksessa.

Minimi

Maksimi

Oletus

0.1s

25.0s

0/off

Microtime spot welding
Senavullavoidaan kdynnistdd "microtime spot welding".
Mahdollistaa hitausprosessin ajoituksen.

Minimi Maksimi Oletus
0.01s 1.00s 0/off
Robot

Mahdollistaa toimintojen ja parametrien hallinnan sekd kdsi- ettd robottihitsauksessa.

Arvo Oletus Soittotoiminto
pddlla - Kdsihitsaus
off X Robottihitsaus

Toimenpiteen tyyppi

Antaa asettaa ndytolle hitsausjdnnitteen tai hitsausvirran lukeman.

Arvo U.M. Oletus Soittotoiminto

0 A X Virranlukeminen + asettaminen
1 \'% - Jdnnitteen lukeminen

2 - - Eilukemista
Sddtoaskel
Up-down painikkeiden vaihtoaskelen sdato.

Minimi Maksimi Oletus

0/off max 1

Ulkoisen parametrin vahimmadisarvon asettaminen CH1
Salliiulkoisen parametrin vdhimmdisarvon asettamisen CH1.

Ulkoisen parametrin maksimiarvon asettaminen CH1
Salliiulkoisen parametrin maksimiarvon asettamisen CH1.

Summerin Géni

Summerin ddnen sdgto.
Minimi Maksimi Oletus
0/0off 10 10
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L9 | N&ytdnkontrastin

Ndyton kontrastin saato.

Minimi Maksimi Oletus
0/0off 50 25

Kaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen Oletusihin ja asettaa koko laite tehtaalla asetettuun tilaan.

6. HUOLTO

laitteen suojapellit ja luukut on suljettava. Laitteeseen ei saa tehdd minkddnlaisia muutoksia. Estd metallipolyd

( \ Laitteessa tulee suorittaa normaalihuolto valmis- tajan antamien ohjeiden mukaisesti. Kun laite on toimiva, kaikki
/ kasaantumastaldhelle tuuletusaukkoja tainiiden pddlle.

N—

( ° \ Huoltotoimia voi tehdd vain niihin pdtevoitynyt henkilé. Takuun voimassaolo lakkaa, mikdli valtuuttamattomat
Im henkildt ovat suorittaneet laitteen korjaus- tai osien vaihtotoimenpiteitd. Ainoastaan ammattitaitoiset teknikot

saavatsuorittaalaitteen mahdolliset korjaus- tai osien vaihtotoimenpiteet.

N——

a0

A Irrotalaite sdhkdverkosta ennen huoltotoimenpiteitd.

N——r/

6.1 Suorita seuraavat mddrdaikaiset tarkastukset virtaldhteelle

6.1.1 Echipament
T ar )

w Puhdista virtaldhde sisdltd matalapaineisella paineilmasuihkulla ja pehmedlld harjalla. Tarkista sdhkoiset

kytkenndtja kytkentdkaapelit.
N—

6.1.2 Poltinkomponentin, puikon pitimen ja/tai maattokaapeleiden huoltoon tai vaihtoon:
M)

F Tarkista komponenttien ldmpé&tilaja tarkista etteivdt ne ole ylikuumentuneet.
N————/

"
ﬂy Kdytd ainaturvallisuusmddrdysten mukaisia suojakdsineitd.

f K&aytd aina sopiviaruuviavaimiajatydkaluja.

6.2 Raspundere

Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa eikd valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.
EN @ Valmistaja eivastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneetsiitd, ettei ylldolevia ohjeita ole noudatettu. Jos sinullaon
IEC epdselvyyksid taiongelmia, dld epdrdi ottaa yhteyttd IGhimpd&dn huoltokeskukseen.
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7. HALYTYSKOODIT

o

&

Ne—

HALYTYS

Hdalytyksen laukeamisesta tai kriittisen turvallisuusrajan ylityksestd ilmoitetaan ohjauspaneelin merkkivalolla. Se
aiheuttaa hitsaustoimenpiteiden vdlittomdn eston.

HUOMIO

Turvallisuusrajan ylityksestd ilmoitetaan ohjauspaneelin merkkivalolla. Se ei estd hitsaustoimenpiteiden
jatkamista.

Seuraavassa luetellaan kaikki jarjestelmdd koskevat hdlytykset ja turvallisuusrajat.

A Ylikuumeneminen t A Ylikuumeneminen t
EO1 EO3

A Jdrjestelmdn konfigurointivirhe ? A Muistivirhe

E11 L] E20

A Datan menetys A Alijannite

E21 E42

8. VIANMAARITYS JA RATKAISUT

Laite ei kdynnisty (vihred merkkivalo ei pala)

Syy

» Eijdnnitettd pistorasiassa. »

» Virheellinen pistoke tai kaapeli.

» Linjansulake palanut.

v

» Langansyoéttokelkanjageneraattorinvdlinen »

» Sytytyskytkin viallinen.

Toimenpide

Suoritatarkistus ja korjaa sdhkodjdrjestelmad.
K&@dnny ammattitaitoisen henkilon puoleen.

v

Vaihdaviallinen osa.
Kadnny Idhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

¥

¥

Vaihdaviallinen osa.

¥

Vaihdaviallinen osa.

Kadnny Idhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

x

¥

Tarkasta, ettd jarjestelmdn eri osat on oikein kytketty.

kytkentd virheellinen taiviallinen.

» Elektroniikkaviallinen.

Ulostu
Syy

» Polttimenliipaisinvirheellinen.

» Laiteon

Kadnny Igdhimmdadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

¥

lojdnnitteen poisjddnti (laite ei hitsaa)

Toimenpide
Vaihdaviallinen osa.

Kadnny Idhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

¥

¥

ylikuumentunut (IGmpdhdlytys - keltainen » Odotalaitteen jadhtymistd sammuttamattasitd.

merkkivalo palaa).

» Sivupaneeli aukitaiportin kytkin viallinen.

» Maadoituskytkentd virheellinen.

» Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella (keltainen
merkkivalo palaa).

Laitteen kdyttdjan turvallisuuden kannalta on vadlttamatontd, ettd
sivupaneelion suljettu hitsaustoimenpiteiden aikana.
Vaihdaviallinen osa.

Kadnny Idhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

¥

4

Suorita maadoituskytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleessa “Kdyttéonotto”.

¥

x

¥

Palauta verkkojdnnite generaattorin syéttérajoihin.
Suoritalaitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

¥
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» Kontaktoriviallinen.

» Elektroniikkaviallinen.

Tehoulostulo virheellinen
Syy

¥

Leikkausprosessinvirheellinen valinta tai
virheellinen valintakytkin.

¥

Hitsausparametrien ja toimintojen asetus
virheellinen.

B2

Virransddtopotentiometri/kooderiviallinen
viallinen.

v

Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella.

¥

Vaiheen puuttuminen.

Elektroniikka viallinen.

2

Langansyo6ttd jumissa
Syy

» Polttimen liipaisin virheellinen.

» Rullatvirheelliset taikuluneet.

» Vaihdemoottoriviallinen.

» Polttimensuojaviallinen.

» Langansyéttdlaitteessaeiolevirtaa.

» Kelausepdtasaistakelalla.

» Polttimen suutin sulanut (lanka tarttunutkiinni).

Langansy6tto on epdtasainen
Syy

» Polttimen liipaisinvirheellinen.

» Rullatvirheelliset taikuluneet.

» Vaihdemoottoriviallinen.

» Polttimen suojaviallinen.

» Kelankitkatairullien lukituslaitteet saddetty
vadrin.

» Vaihdaviallinen osa.

» Kddnnyldhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

» Kddnnyldhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Toimenpide

» Valitse oikea hitsausprosessi.

» Suoritalaitteen nollaus ja aseta hitsausparametrit uudelleen.

Vaihdaviallinen osa.

Kadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

x

4

v

Suorita laitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

¥

¥

Suorita laitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeetkappaleesta “Kytkentd”.

V

x

K&dnny Idhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Toimenpide

Vaihdaviallinen osa.
K&dnny Idhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

v

V

Vaihdarullat.

¥

Vaihdaviallinen osa.

Kdadnny ldhimmdan huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

x

4

Vaihdaviallinen osa.

K&dnny Igdhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

v

V

V

Tarkista kytkentd generaattoriin.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

Kdadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

¥

v

v

Palauta kelan normaalitoimintaolosuhteet tai vaihda se uuteen.

» Vaihdaviallinen osa.

Toimenpide

Vaihdaviallinen osa.

Kadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

¥

¥

Vaihdarullat.

Y

Vaihdaviallinen osa.

Kdadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

¥

v

v

Vaihdaviallinen osa. Fl
K&dnny Idhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

V

¥

Loysennd kitkaa.
Lisdd painetta rulliin.

4
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Kaaren epdvakaisuus

Syy

» Huono kaasusuojaus.
» Hitsauskaasusssaon kosteutta.

» Hitsausparametrit vadarid.

Runsas roiske

Syy

» Pitkd valokaari.

» Hitsausparametritvaaria.

» Huono kaasusuojaus.

» Valokaaren dynamiikka vaard.

» Hitsauksen suoritustapavdard.

Riittdmdton tunkeutuminen

Syy

» Hitsauksen suoritustapavddard.
» Hitsausparametritvadrid.

» Vdard elektrodi.

» Reunojenvalmisteluvddrd.

» Maadoituskytkentd virheellinen.

» Huomattavan kokoiset hitsattavat kappaleet.

Kuonasulkeumat
Syy
» Puutteellinen kuonanpoisto.
» Elektrodin halkaisijaliian suuri.
» Reunojenvalmisteluvddard.

» Hitsauksensuoritustapavddrd.

Volframin sulkeuma

Syy

» Hitsausparametrit vadarid.

» Vadard elektrodi.

» Hitsauksen suoritustapavdard.

Huokoisuus

Syy

» Huono kaasusuojaus.

bohler:y=cne
Toimenpide

Sdddd oikea kaasun virtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

v

¥

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteitaja materiaaleja.
Pidd kaasunsyottojdrjestelmd aina hyvdssd kunnossa.

x

Tarkista huolellisesti hitsauslaite.

Kadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

¥

¥

Toimenpide

» Pienennd elektrodinjakappaleenvdlistd etdisyyttd.
» Pienennd hitsattavien kappaleiden.

» Pienennd hitsausvirtaa.

» SAddd oikea kaasun virtaus.
» Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

» Kohota piirininduktiivista arvoa.

» Vdhennd polttimen kallistumista.

Toimenpide

» Pienennd hitsauksen etenemisnopeutta.
» Suurenna hitsausvirtaa.

» Kaytd ohuempaa elektrodia.

» Parannarailomuotoa.

» Suorita maadoituskytkentd oikein.
» Katsoohjeet kappaleessa “Kdyttéonotto”.

» Suurenna hitsausvirtaa.

Toimenpide

» Puhdista kappaleet huolellisestiennen hitsaamista.
» Kaytdohuempaaelektrodia.

» Parannarailomuotoa.

» Pienennd elektrodinjakappaleenvdlistd etdisyyttd.
» Etenesddnndllisestikaikkien hitsausvaiheiden aikana.

Toimenpide

» Pienennd hitsausvirtaa.
» Kdytd paksumpaaelektrodia.

» Kdytdainahyvdlaatuisia tuotteitaja materiaaleja.
» Teroita elektrodioikein.

» Valtd elektrodilla koskemista sulaan.

Toimenpide

» SAddd oikea kaasun virtaus.
» Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.
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Takertuminen

Syy

» Pitkd valokaari.
» Hitsausparametritvadria.

» Hitsauksen suoritustapavaard.

» Huomattavan kokoiset hitsattavat kappaleet.

» Valokaaren dynamiikka vaara.

Reunahaavat

Syy

» Hitsausparametritvaddrid.
» Pitkd valokaari.
» Hitsauksen suoritustapavaard.

» Huono kaasusuojaus.

Hapettuma

Syy

» Huono kaasusuojaus.

Huokoisuus

Syy

» Rasvaa, maalia, ruostetta tailikaa hitsattavissa
kappaleissa.

» éljyinen,mqolinen,ruosteinentoilikqinen
lisGaine.

» Kostealisdaine.

» Pitkd valokaari.

» Hitsauskaasusssaon kosteutta.
» Huono kaasusuojaus.

» Hitsisulanliian nopeajdhmettyminen.

Kuumahalkeamat

Syy

» Hitsausparametritvadria.

» Rasvaa, maalia, ruostetta tailikaa hitsattavissa
kappaleissa.

» éljyinen,moolinen,ruosteinentoilikoinen
lisGaine.

» Hitsauksensuoritustapavddard.

Toimenpide

v

Lisdd elektrodinjatyokappaleen vdlistd etdisyyttd.
Lisdd hitsausjdnnitettd.

v

Suurenna hitsausvirtaa.
Lisdd hitsausjdnnitettd.

v

V

V

Kallista poltinta mahdollisimman paljon kulman suuntaiseksi.

Suurenna hitsausvirtaa.
Lisdd hitsausjdnnitettd.

¥

&

¥

Kohota piirininduktiivista arvoa.

Toimenpide

Pienennd hitsausvirtaa.
Kaytd ohuempaa elektrodia.

v

¥

¥

Pienennd elektrodin ja kappaleen vdlistd etdisyyttd.
Pienennd hitsattavien kappaleiden.

¥

¥

Pienennd sivunvdrdhtelynopeutta tdytettdessd.
Pienennd hitsauksen etenemisnopeutta.

Y

Y

Kaytd hitsattaviin materiaaleihin soveltuvia kaasuja.

Toimenpide

» Saddd oikeakaasunvirtaus.
» Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

Toimenpide

» Puhdista kappaleet huolellisestiennen hitsaamista.

v

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pidd lisdaine aina hyvdssd kunnossa.

¥

¥

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pidd lisdaine aina hyvdssd kunnossa.

¥

V

Pienennd elektrodin ja kappaleen vdlistd etdisyyttd.
Pienennd hitsattavien kappaleiden.

4

4

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pidd kaasunsyottojdrjestelmd aina hyvdssd kunnossa.

v

Sdddd oikea kaasunvirtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

v

v

Pienennd hitsauksen etenemisnopeutta.
Esikuumenna hitsattavat kappaleet.
Suurenna hitsausvirtaa.

v

V

4

Toimenpide

» Pienennd hitsausvirtaa.
» Kaytd ohuempaa elektrodia.

Fl

» Puhdista kappaleet huolellisestiennen hitsaamista.

» Kdytdainahyvdlaatuisiatuotteitaja materiaaleja.
» Piddlisdaine aina hyvdssd kunnossa.

» Suoritatoimenpiteetoikeassajdrjestyksessd hitsattavan sauman
mukaisesti.
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» Hitsattavatkappaleettoisistaan eroavilla » Rasvaaennenhitsaamista.

ominaisuuksilla.

Kylmdhalkeamat
Syy Toimenpide

» Kostealisdaine. » Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
» PiddlisGaine ainahyvdssd kunnossa.
» Hitsattavan liitoksen erikoinen muoto. » Esikuumenna hitsattavatkappaleet.
» Suoritajdlkilampokdsittely.
» Suoritatoimenpiteet oikeassajdrjestyksessd hitsattavan sauman
mukaisesti.

9. KAYTTOOHJEET

9.1 Puikkohitsaus (MMA)

Reunojenviimeistely
Jotta saavutettaisiin hyva hitsaussauma tulee liitoskappaleiden olla puhtaitaliasta ja ruosteesta.

Puikonvalinta

Kaytettdvdn hitsauspuikon halkaisija riippuu materiaalin paksuudesta, asennosta, liitoksen tyypistd sekd hitsattavan
kappaleenvalmistustavasta.

Suuremman ldpimitan omaavat hitsauspuikot vaativat suuremman hitsausvirranja tuottavat paljon Idmpod hitsatessa.

Hitsauspuikon tyyppi Puikon ominaisuus Kdyttokohde
Rutiilipuikko Helppo hitsattavuus Kaikkiin

Haponkestdvd puikko Suurisulamisnopeus Tasaisiin
Emdspuikko Mekaanisetominaisuudet Kaikkiin

Hitsausvirranvalinta

Hitsauspuikon valmistaja on mddrittelee oikean hitsausvirran alueen kullekin puikkotyypille erikseen. Ohjeet sopivan hitsaus-
virranraja-arvoista ldytyvat hitsauspuikkopakkauksesta.

Valokaaren sytytysjasenylldpito

Hitsausvalokaari sytytetddn raapimalla hitsauspuikon pddtd maadoitettuun tydkappaleeseen. Hitsauspuikon pddtd
vedetddn poispdin tyokappaleesta normaaliin tydetdisyyteen heti, kun valokaari on syttynyt.

Hitsauspuikon sytyttdmisen helpottamiseksi hitsauskoneessa on toiminto, joka kohottaa hitsausjdnnitettd hetkellisesti (Hot
Start)

Kunvalokaarion syttynyt, hitsauspuikon sisGosa sulaajasiirtyy pisaroiden muodossatydkappaleeseen.

Hitsauspuikossa ulompana oleva lisdaineosa kaasuuntuu ja muodostaa suojakaasun ja mahdollistaa korkeatasoisen
hitsaussauman.

Hitsauskoneessa ontoiminto, joka ehkdisee sulan metallinroiskeiden aiheuttaman valokaaren sammumisen (Arc Force).
Siind tapauksessa, ettd hitsauspuikko juuttuu kiinni hitsattavaan kappaleeseen tulee oikosulkuvirta vahentdd minimiin
(antisticking).

Hitsaaminen

Hitsauspuikon kulma tyokappaleeseen ndhden
vaihtelee sen mukaan, kuinka moneen kertaan
sauma hitsataan; normaalisti hitsauspuikkoa
heilutetaan sauman puolelta toiselle pysdhtyen
sauman reunalla. Ndin vdltetddn tdyteaineen
kasautuminen sauman keskelle.

Kuonan poisto
Puikkohitsaukseenssisdltyy kuonan poisto jokaisen hitsausvaiheenjdlkeen.
Kuona poistetaan kuonahakullaja terdsharjalla.
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9.2 TIG-hitsaus (jatkuva kaari)

Kuvaus

TIG (Tungsten Inert Gas)-hitsausprosessi perustuu valokaareen sulamattoman hitsauspuikon (tavallisesti puhdasta tai
sekoitettua volframia, sulamispiste n. 3370°C) ja tyckappaleen vdlilld. Hitsaustapahtuma suojataan Argon-suojakaasulla.
Jotta vdltytdadn volframin vaaralliselta syttymiseltd liitoksessa, ei elektrodi saa koskaan pddstd kosketukseen hitsattavan
kappaleenkanssa.Tadmadn vuoksikehitetddn HF-generaattorillasuoja, jonkaavullasytytysvoitapahtuasdhkdisen valokaaren
ulkopuolella. Laitteen avulla valokaarisaadaan syttymddn jo varsin etddlld tyckappaleesta.

Toisenlainen valokaaren sytytys on myds mahdollinen: ns. nostosytytys, joka ei vaadi korkeataajuussytytyslaitetta, vaan
lyhyen oikosulunalhaisellavirralla puikonjatydkappaleenvdlille. Kun puikkoa talléin nostetaan, valokaarisyttyyjahitsausvirta
lisddntyy kunnes se saavuttaa oikeat hitsausarvot. Tavanomainen raapaisusytytys ei toisaalta takaa korkealuokkaista
hitsaussaumaa sauman alussa.

Hitsauslangan loppupddn laadun parantamiseksi on hyvd seurata hitsausvirran viahenemistd tarkoin; kaasun tulee myds
virrata muutaman sekunnin ajan hitsisulassa valokaaren sammumisen jdlkeen.

Monissa tyoskentelyolosuhteissa on hyvd kdyttdd kahta valmiiksi asetettua hitsausvirtaa, jolloin voidaan siirtyd helposti
yhdestd toiseen (BILEVEL).

Hitsausnapaisuus
Normaalinapaisuus (-napa polttimessa)
©)] Edelld mainittua napaisuutta kdytetddn eniten, silld tdllein 70% 1dmmostd johtuu
1 tybkappaleeseen jahitsauspuikon (1) kuluminen on vdhdista.

Em. napaisuudella pystytddn hitsaamaan syvid ja kapeita hitsaussaumoja nopeastijailman
turhaaldmmonmuodostusta.

g [\

( | Kddnteinen napaisuus (+napa polttimessa)

® Kddnteistd napaisuutta kdytetddn hitsattaessa seosmetalleja, joissa on pinnalla korkean
1 sulamispisteen omaavaa hapettumakerros.

Korkeita hitsausvirtoja ei kuitenkaan voida kdyttdd, koska se aiheuttaisi puikon nopean
g 71\~

kulumisen kdyttokelvottomaksi.

( )| D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T D.CSP Yhden jatkuvan vaihtovirran kdytté helpottaa hitsisulan kontrollia erityisissa
tyoskentelyolosuhteissa.
Iaf- Hitsisulamuodostuu materiaalin sulaneista kohdista(Ip), kantavirta taas(Ib) pitddvalokaaren
AN palamassa; tdma helpottaa ohuiden materiaalien hitsausta, jolloin muodostuu pienempid
g vdadntymid, muoto sdilyy parempana, ja vastaavasti Iampohalkeamien ja kaasusulkeumien
+ riskivdhenee.

D.C.S.P~PULSED

Suuremmallataajuudella (keskim&drdinen taajuus)saadaan kapeampi, lyhyempijavakaampi
valokaarijaohuiden materiaalien parantunut hitsaustulos.
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TIG-hitsin ominaisuudet
TIG-hitsaus on osoittautunut erittdin tehokkaaksi hitsattaessa sekd hiiliterdstd ettd seostettua terdstd, putkien ensimmdisissd

palkoissaja hitsauksissa, joissa ulkondodlld on merkitystd.
Vaaditaan hitsausta negatiivisilla navoilla (D.C.S.P)

Reunojenviimeistely

Toimenpide vaatiireunojen huolellisen puhdistuksen ja tarkan valmistelun.

Puikon valinta

On suositeltavaa kdyttdd torium-volframelektrodia

(2% punaista torium-vdrid) tai

lantaanisekoitteisia elektrodeja, joiden |dpimitat ovat seuraavat:

boéhlervedng

vaihtoehtoisesti cerium- tai

Hitsausvirta Elektrodi
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Puikko tulee teroittaa kuvan osoittamalla tavalla.
Hitsausmateriaali
I:|itscnuspuikon ominaisuuksien on aina vastattava tySkappaleen aineen ominaisuuksia.
Ald kdytd tyokappaleestairrotettuja palasialisdaineena, silld ne saattavat sisdltdd epdpuhtauksia.
Suojakaasu
Suojakaasunakdytetddn TIG-hitsauksessa kdytdnndllisesti katsoen vain puhdasta argonia (99.99%).
Hitsausvirta Kaasu
(DC-) (DC+) (AC) Suutin Virtaus
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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10. TEKNISET OMINAISUUDET

Sdhkoiset ominaisuudet
URANOS 1800 TLH
Syottojannite U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC) *
Hidastettulinjasulake
Tiedonsiirtovdyld
Maksimiottoteho
Maksimiottoteho
Tehokerroin (PF)
Hyotysuhde ()

Cos @

Maksimi ottovirta ITmax
Tehollinen virta I1eff
Sadgtoalue (MMA)

Sadtdalue (TIGDC)
Tyhjdkdyntijannite Uo (MMA)
Tyhjdkdyntijannite Uo (TIG DC)
Huippujdnnite Up (TIG DC)

*Tdmd laite ole standardin EN /IEC 671000-3-11 mukainen.
*Tdmd laite ole standardin EN /IEC 61000-3-12 mukainen.

Kdayttokerroin
URANOS 1800 TLH
Kayttokerroin MMA (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Kayttokerroin MMA (25°C)
(X=75%)

(X=100%)

Kayttokerroin TIG DC (40°C)
(X=30%)

(X=35%)

(X=60%)

(X=100%)

Kayttokerroin TIGDC(25°C)
(X=60%)

(X=70%)

(X=100%)

Fyysiset ominaisuudet
URANOS 1800 TLH
IP-luokitus

Eristysluokka

Mitat (Ixdxh)

Paino

Kappale syottokaapeli
Virtakaapelin pituus

Standardit

1x115 (£15%) 1x230 (x15%)
20 16
DIGITAALINEN DIGITAALINEN
3.3 55
3.3 5.5

1 1
85 85
0.99 0.99
28.7 24.0
15.8 14.2

3-110 3-170
3-140 3-180

80 80
106 106
9.4 9.4

1x115 1x230
110 -

- 170
95 150
80 120
180 170
160 150
140 -

- 180
120 160
105 140

- 110
140 -
130 95

IP23S
410x150x330

3x2.5

ENIEC 60974-1/A1:2019

ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

3N

U.M.

Vac
mQ

kVA
kw

> > > >

Vdc
Vdc

U.M.

>>>> >> > > > >

> > >

U.M.
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11. ARVOKILPI

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

URANOS 1800 TLH | N°

- —|[EN| 60974-1/A1:2019
2N | 60974-10/A1:2015 Class A

60974-3:2019

Up 9.6 kV
,‘-— -—== 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)
- Xaoc)| 35% (30%) 60% 100%
Uo I2 180A (140A) | 160A (120A) | 140A (105A)
107V|[ w2 17.2V (15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)
y— 5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
T T Xuoq | 35% (30%) 60% 100%
El Uo I2 170A (110A) 150A (95A) 120A (80A)
90V Uz | 26.8V(24.4V) | 26.0V(23.8V) | 24.8V(23.2V)
Do-1- U1 230V(115V) | limax 24A(28.7A) | l1eff 14.2A(15.8A)

s CEHALA

)54

12. KILVEN SISALTO
4 1 2 1
3 [ 4
5 | 6
23
7 9 11
12| 15 16 17
8 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2T A5 [ 16 T 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 en CEHl o
N —)
CE EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
EAC EAC-vaatimustenmukaisuusvakuutus

UKCA  UKCA-vaatimustenmukaisuusvakuutus

A WWKN

o N O~ U1

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
23

Kaupallinen merkki

Valmistajan nimija osoite
Laitteen malli

Sarjanro

XX XXXXXXXXXX Valmistusvuosi
Hitsauskoneentyypin symboli
Viittaus rakennestandardeihin
Hitsausprosessin symboli

boéhlerw

elding

oestalpine

Symboli, jonka mukaan hitsauskonetta voidaan kdyttdd

ympdristdssd, jossaon lisddntynyt sdhkodiskun vaara

Hitsausvirran symboli
Nimellistyhjakdyntijannite
Nimellishitsausvirran sekd vastaavan
ty6jdnnitteen suurimmatja pienimmdat arvot
Katkohitsausjakson symboli
Nimellishitsausvirran symboli
Nimellishitsausjdnnitteen symboli
Katkohitsausjakson arvot
Katkohitsausjakson arvot
Katkohitsausjakson arvot
Nimellishitsausvirran arvot
Nimellishitsausvirran arvot
Nimellishitsausvirran arvot
Tavanomaisen tyojdnnitteen arvot
Tavanomaisen tydjdnnitteen arvot
Tavanomaisen tydjénnitteen arvot
Virtaldhteen symboli
Nimellisliitdntdjdnnite

Suurin nimellisliitantdvirta
Suurintehollisliitantadvirta
Suojausluokka
Nimellishuippujdnnite

312

tavanomaisen



boéhler=cine

EAAHNIKA
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O okobop0og
voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

SNAWVEL LE ATIOKAELOTLKH €0OVVN OTL TO AkOAOLOO TIPOTOV:

URANOS 1800 TLH 55.07.040
€lVOL KATOOKEVAOUEVN OE CUPHOPPWON pe TIG Eupwaikég Odnylieg:

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

KOL OTLEXOLV EQAPHUOOTTEL TA AKOAOUO X EVAPUOVIOUEVA TIPOTUTIAL:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

H tekpnpiwon mov miotomolel Tn CUHHOPPWON HE TIG 0dnyieg Ba mapapeivel SlaBéotpun ylo eTOEWPROELG
OTOV TIPOAVAPEPOUEVO KATATKEVATTH.

Tuxov emepufaoelg  tpomoTotioslg Tov Ba yivouv xwpig tnv g§ovolodotnon tng voestalpine Bdhler
Welding Selco S.r.l., Ba tpokaAéoouv TNV mavuon LoXVog TG TapATIAvVW SHAWaONG.

Onara diTombolo, 03/07/2023 voestalpine Béhler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson  Otto Schuster

Managing Directors
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———
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MPOEIAOMOIHEEIX

1. MPOEIAOIMNOIHZEIX

Mpw poPeite og omoladNTIOTE EVEPYELR, TIPETIELVA SLaBdoeTE KAl VA ELOTE BERALOLOTIKATAVONOATE TOTIAPOV EYXELPISLO.
Mnv KAVETE HETATPOTIEG KALEVEPYELEGTUVTHPNONGTIOV SEVTIEPLYPAPOVTALGTO TIAPOV. O KATAOKEVAOTHG SE PEPELKAMI
€uBVVN YL TUXOV BAGPEG, OE IPOCWTIA N TIPAYHATA, IOV OQEIAOVTAL OE TTANUUEAT AVAYVWON KAL/N N EQAPUOYH TWV
o8nylwv Tou TTapdVToG EYXELPLSIOL.

Alotnpeite TAVTA TIG 08Nnyleg Xpriong oTov TOTO X ProNG TNG CUOKEUNG. EKTOG attd Tig 0dnyleg xprong, TNPEiTe Toug
YEVIKOUG KAVOVEC KOL TOUG LOX VOVTEG TOTILKOUG KAVOVLIGHOUG YL TNV TIPOANYN TWV ATUXNUATWY KAL TNV TIPOOTAC L TOV
neplB&AAOVTOC.

‘OMototutievBuvol yla tn Béon o Asltovpyia, Tn XPAON, TN CUVTAPNON KAL TNV ETILOKELT) TNG CUOKEVAG TIPETIEL:

* va SlaB£touv KatdAANAn e&e1dikevon

e va SLaBETOLV TIg avayKaieg SeELOTNTEC VLA TIG CUYKOAANTELG

e VA €XOUV SLOPATEL TTANPWE KL VA TNPOUV OXOAACTIKA TIG TIapovoeg 0dnyieg xprong

Mo k&Oe ap@LPoAia A TIPOPANUA OXETIKA e TN XPNON TNG SLATAENG, E0TW KLav Sev TtepLlypA@eTaL edW, CUPPOVAELTETE
KATIOLOV EEELSIKEVUEVO TEXVLKO.

1.1 NeptpaAAov xpnong

B [«

3%
D)

K&Be Siatagn mpémeLva X pnoLLOTIOLEITA ATIOKAELO TIKA KL LOVO YL TG AELTOUPYLEG TTOU OXESLATTNKE, UE TOVG TPOTIOUG
KQLTOEVPOG TLHWV TIOU AVAYPAPOVTALO TNV TIVAKIS X XX PAKTNPLOTIKWY KAL/1) OTOTIOPOV EYXELPLELO, KALTV P WV LE TOVG
€0VIKOU Kat SleBVEIC KaVOVIoPOUG aoPaAEiaG. OTIOLaSHTIOTE GAAN X PHON, TTOU SLAPEPELATIO AVTEG IOV SNAWVELPNTA O
Kataokevaotrg, Oswpeltal amoAVTWG avAprooTn Kal ETLkivéuvn, Kat, oTnv mepintwaon auth, o Kataokevaotng 8¢
peépeLkapioeubvvn.

H cuokeur TTPETIEL VA TIPOOPILETAL HOVO YLO ETAYYEAUATIKY X PN, O BlopnXavikod tepBaAAov. O KATAOKELVAOTAG S
@EpeLKapia evBVVN yla PAGPEG IOV eVEEXOUEVWE TIPOKANBOVY eEXITIOG TNE X PONG TNG SIATAENG HETO € KATOLKIEG.

H Statagn mpémel va xpnotpomoLeital oe Xwpoug pe Ospuokpaoio petagy -10°C kat +40°C (+14°F ka +104°F).

H Siataén mpémel va LETAPEPETAL KL VO ATIOONKEVETAL O€ XWPOUG e Beppokpaaio petagl -25°C kat +55°C (-13°F kat
131°F).

H Statagn mpémel va xpnotpoTmoleitat og TTEPPAANOV Xwpig oKOVN, 0&Ea, aépla 1) GAAEC SLafpWTLKEG OVOIEC.

H Siatagn mpémet va xpnotpomoleitat og TEPBAANOV HE OXETIKN VYpATia LKPOTEPN TOV 50%, aToug40°C (40,00°C).

H Sudtaén mpémetva x pnotpomoteitot o€ TeEPLPAAAOV e OXETIKA VYPACIX pikpOTEPN TOV 90%, 0TOLG 20°C (68°F).

To HEYLOTO ETUTPETIOPEVO UPOUETPO Yo Tn Xxpron tTng Stdtagng eivat 2000 p. (6500 oSLa).

Mn XPNOLUOTIOLEITE AUTH TN CUOKELN YLO VO EETIAYWVETE CWANVWOELG.
Mn X PNOLUOTIOLEITE TN CUOKEVN YLA POPTLON UTTATAPLWY /KO GUCCWPEVTWV.
Mn XPNOLUOTIOLEITE TN CUOKEUN YL TNV EKKLVNON KIVNTAPWV.

1.2 ATOULKN TIPOOTACIX KOl AC@AAELX TPITWV

Bl

H Siadikaoio ouykOAAnong amoteAel Ny PAaBepwv akTvoBoAiwy, BopUVPov, BepUdTNTAC KAl EKTIOUTING XEPLWV.
TomoBeToTE SLAXWPLOTIKO TTUPIHOXO TOIXWHA, ylavaTipooTaTeveTatn {wvn oUYKOAANONG OO aKTIVEG, OTILVONpEGKAL
TIUPOKTWHEVA KOPPATIO OKOUPLAG. KAVTE CUOTACELG OTOUG TIAPOVTEG VA NV KOLTA{OUV TN GUYKOAANON Kol V&
TIPOOTATEVOVTAL ATIO TIG AKTIVEG TOU TOEOU I} TO TTUPOKTWHEVO HETAAAO.

DopaTe KATAAANAO POUXLOUO, IOV VA TIPOCTATEVELTO SEPUA ATIO TNV AKTIVOROALa ToL TOE0V, TOLG OTIVON PEG KAL/N TO
TIUPOAKTWHEVO HETAAAO. Tat pOUXQ TIOU POPATE TIPETIEL VA KAAUTITOUV OAO TO WA KAL TIPETIEL VX ElVAL:

- Aképala Kol og KOAR KaTtdoTaon

- Mupipaxa

- MovWwTIK& KoL 0TEyVA

- Epappootd oto cwpa kol xwpig peRep

DPoPATE MAVTOTE UTIOSHUATA EYKEKPLUEVA CUHP WV PLE TAX OXETIKA TIPOTUTIA, AVOEKTIKA KAl LKAVA VA EEA0QAAITOLVV TN
HOVWaon ato to vepod. DOPATE TTAVTOTE YAVTLY, EYKEKPLUEVA PE PACTN T OXETIKA TPOTUTA, TTOL Va eEaa@aAilouv Tnv
NAEKTPLKN KO OEPULKT pOVWON.

Mo TNV TPOOTAGIA TWV HATLWY, X P OLULOTIOLEITE HAOTKEG LE TTAEVUPLKH TIPOCTAC LA YL TO TIPOCWTIO KALKATAAANAO BaBpod
mpootaciog (B.M. 10 4 avwTtepog).

DPopATE MAVTA TIPOCTATEVTIKA YUOALA LE TIAEUPLIKA KOAVUUATO, ELSIKA KATA TLG EVEPYELEG XELPOKIVNTNG I} KNXOVLIKNAG
ATIOPAKPUVONG TNG TKOVPLAG TUYKOAANGONG (KOTIAG).

Mn @OPATE PAKOVG ETAPNC!
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otaBpn Bopupou unepfaivel Ta Gpla Tou VOpov, oploBeTtrote Tn {wvn epyaaiog kat PefatwOeite OTL Ol TAPOVTEG
TIPOOTATEVOVTAL PE WTONOTHSEG } wTORVOUATA.

Q dopdte wToaoTSEG, O€ TEPITMTWON TIOV N Stadikacia GLYKOAANGNG Ttapovaolalel enkivbuvn otaBpn Bopufou. Av n

ALOTNPEITE TAVTA T TIAEUPIKA TOLXWHATO KAELOTA, KATA TN SIAPKELX TWV EPYATLWV GUYKOAANGONG. ATtotyopevEeTAL
OTIOLOSNTIOTE LETATPOTIN TNG SLATAENG. ATOPUYETE TNV ETIAPT] XEPLWYV, HOAALWY, POUX WV, EPYAAELWV... KALKIVOUUEVWV
€aPTNUATWY, OTIWG: AVEULOTAPEG, YPaVAlla, PAOVAA Kol AEOVEG, KAPOUALX oUPHATOG. Mn emepfaivete oToLg
080VTWTOVE TPOXOUE (Ypavalla), OTav AslToupyEel 0 TPOoSOTNG CVPHUATOC. H amevepyoToinon TwWY TTIPOOTATEVTIKWY
Slatdéewv oToug TPOPOSOTEG CUPUATOG SNULoVPYEL Hia EAPETIKA ETILKIVELVN KATAOTAON KAl ATMOAAAATCEL TOV
KOTAOKELAOTH aTtO KABE €VOVVN YL TUXOV BAGPBEC KL ATUXHATAL.

ATIOQUYETE TNV ETTAPNA PE KOPUBATLO, APECWG UETA TN CUYKOAANGCN. HuYnAr BepuokpaciaumopeivampokaAéostcoBapd
eykopata. OLTIAPATIAVW TIPOPUAGEELG TIPETIEL VO TNPOVVTOL KAL OTLG EPYOCLEG LETA TN GUYKOAANDN, YO Ti LTtopEi va

OTIOKOAAOVVTOL KOLUATIO CKOUPLAG ATIO TA ETIEEEPYATHEVA KOUUATL TTOV YUXOVTAL.

:;g A :& Mpwv K&VETE KATIOLX EVEPYELX TIAVW O TNV TOLUTiSa ) Ttpofeite 0Tn ouvtApnon TG, PePatwBOelte OTLEXELKPVWOEL.

Mpv amoouVEECETE TOUG CWANVEG TIPOTAYWYNG KALETILOTPOPHG TOV PUKTIKOV LYPOV, BefaiwBdeite dTin povada Puvgng
glvatoBnotn. To Beppd vypo o Byaivel LTTOPEL VA TIPOKOAETEL COBAP A EYKAVUATO.

Mnv TTAPOXPEAEITE TUXOV EYKAVUATA 1) TPAUUATIOHOVG,

+ MpounBeuTeite Tt AMAPAITNTA PECTA TIPWTWV BONOELWV.

A Mpwv eykataleiPete Tn O€on epyaoiog, TAPTE TA ATIAPAITNTA HETPQX ACPAAELAG, YL VA ATIOPEVX OOV akoVUoLeg PAGPEG

KOLATUXAHOTA.

1.3 MpooTtaoia amod KATIVOUG KOl AEPLA

Otkamvol, Ta aépLa KoL 0L GKOVEG TTOV AP AyovTaL amo Tn Stadikaoia oLUYKOAANGNG, pmopei vaamodetxBovv et BAapn
YL TNV UYELQLYTIO OPLOWEVEG OUVONKEG, OLKATIVOLTIOU TIAPAYOVTALATIO TN GUYKOAANGCN UTTOPEL VA TIPOKAAETOUV KAPKIVO
1|, OTLG EYKUEG yuvaikeg, BAGPeg ato Euppuo.

Kpatdte To KEQAAL pakpLd amd Ta aépLa KoL TOUG KATIVOUG TNG OUYKOAANGNG.

H {wvn epyaciag mpémnet va SLaBétel KATAAANAO GUOTNHA YUOLKOU 1) BERLATHEVOL AEPLOOV.

Y& TEPIMTWON AVETIAPKOVE AEPLOUOV, X PNOLUOTIOIOTE HATKEG LE AVATIVEVOTHPEG.

Y€ TEPIMTWON GUYKOAANCEWV OE XWPOUG IIKPWY SLAOTACEWY, 0OC OUVIOTOVUE TNV ETIPAEYN TOU CUYKOAANTH OATIO KATIOLO
oLVASEAPO, IOV BpiokeTal £EW ATIO TO CUYKEKPLUEVO XWPO.

Mn xpnotpoToleite 0§uyovo yLo Tov eEXEPLTHO.

MaVaeAEYXETE TNV ATIOTEAEOPATIKOTNTA TNGAVAPPOPNONG, CUYKPIVETE KATATIEPLOSOUG TNV TTOTO TN TA TWV EKTIOUTIWV ETUPAXB WV
aeplV PE TIG ETUTPETITEG TLUEG TIOV AVAYPAPOVTAL GTOUG KAVOVLIOHOUE A0PAAELDG,.

HmoooTnTa KL N ETUKIVELVOTNTA TWV TIAPAYOUEVWV KATIVWY EEAPTATAL ATIO TO BAGLKO UALKO TIOU X PNOLUOTIOLETAL, ATIO TO UALKO
OUYKOAANONG KOl aTO €VOEXOUEVEG OUGIEC TIOU XPNOLHOTIOLOUVTAL Yl KAXOAPLOUO KAl ATOMTIAVON TWV KOPHATIWY TIOV
OUYKOAAOUVTOL. AKOAOVONOTE TILOTA TIG 0SNYIEG TOU KATATKEVAOTH KL TWV OXETIKWVY TEXVIKWV SeATIWV.

Mnv k&veTe CUYKOAAATELG (KOTIEG) KOVTA O XWPOLE ATIOATIAVANG 1 PAPNG.

ToTtoBeTElTE TIC PLANEG AEPLOV OE AVOLKTOUG XWPOLG N} O XWPOUG E KA KUKAOPOPLa TOL aépal.

1.4 MpoAnYn upkayLldc/eékpnéng

H Stadikaocia ouykOAANGONG UTTOPEL VO ATIOTEAETEL AULTIO TTVPKAYLAG KAL/T) €KPNENG.

ATIOPOKPUVETE, aTto TN WV £pyaaiog KoL TN yUPwW TEPLOXT), TX EVPAEKTA I} KXVO LU UALKA KO AV TLKELMEVAL.

To eOPAEKTA VAKA TIPETIEL VO BPlOKOVTOL O€ ATIOOTAON TOVAGXLIOTOV 11 HéTPpWwV (35 TToS1wV) aTd TO XWPO CUYKOAANTNG N TIPETIEL
VO TIPOOTATEVOVTOL KATAAANAQL.

OLoTIVOAPEGKAL TATIUPOK TWHEVA CWHATIS LA TIOU EKGPEVEOVI{OVTAL UTIOPOVV VA (P TATOUV EVKOAX GTIG YUPW TIEPLOXEG KON KAL
aTtd TMOAV pikp& avoiypata. [pooégte ISlaitepa TNV ATPAAELA TIPAYUATWY KAL ATOUWV.

Mnv k&veTe GUYKOAANOELG TTAVW 1 KOVTA o€ Soxela Tov BpiokovTat uTd Tiigon.

Mnv ekteAeite epyaaieq ouykOAANONG oe KAELOTA Soxela ) CWARVEG. ETtiong, WOlaitepn Tpooox ATAULTEITOL KATA TN GUYKOAANGN
OWANVWV N SOXELWV, E0TW KAL AV AUTA EVALAVOLXTA, ASELA KALTIPOTEKTIKA KABapLopéva. TUXOV UTIOAEILHOTA aepiwV, KAVaiHwY,
AaS10VU A TIPS HOLWVY OUCLWY, UTIOPEL VA TIPOKAAETOUV EKPNEELG.

Mnv K&VETE GUYKOAANTELG OE ATHOCPALPA TIOU TIEPLEXEL OKOVI, EKPNKTLKA AEPLA I AVOOVULATELG.

MeTdTn oUYKOAANON, BePawBOeite OTLTO NAEKTPLIKO KUKAWMUA SEV AKOUVUTIA KATAAGDOG OE ETILPAVELEG TUVOEUEVEG UE TO KUKAW U
™¢yelwong.

Kovtd otn wvn epyaciog mpEmel Vo UTIAPXEL EEOTTIALOMOG 1 VO TN TTUPATPAAELX.
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1.5 TIPOANTITIKA PETPA VLA TN XPNON PLAAWY agpiov

OLPLAAEG S PaVOUC AEPLOV TIEPLEXOUV AEPLO UTIO TILEDN KOL UTIOPOVV VA EKPAYOVV, OE TTEPITITWAON IOV SEV TNPOVVTALOL
EAAXLOTEG OUVONKEG AOPAAELNG PETAPOPAG, ATTOONKEVONG KAL XPNONG.

OL PLAAEG TIPETIEL VAL Elval OTADEPA OTEPEWIEVEG, OE KATAKOPUPN BEaN, TTAVW O TOIXOLG N e AAAX KATAAANAQ pHEOQ, YLa VO
ATIOPEVYOVTAL TITWOELG I TUXALA X TUTTAHATAL.

BlOwveTE TOKAAVPHATIPOOTACTAG TNG POARBISAGKATA TN HETAPOPAKALTNY TOTIOOETNON, KABWGKALKADE POPATIOV OAOKANPWVOVTAL
ol 8ladLkacieg oUYKOAANGONG.

ATIOQUYETE TNV €KOEON TWV PLIAWV 0TNV ARETN NALAKT AKTIVOROALX KOl 08 ATIOTOWEG LETABOAEG BepoKpaTiag. Mnv eKTIOETE TIG
PLAAEC O TTOAY XOUNAEG 1} TTIOAD LWNAEG OEpOKPATIEC.

ATIOQUYETE TNV ETOQPN TWV QLOAWY HE EAEVOEPEC PAOYEC, NAEKTPLKA TOEQ, TOUTISEG OUYKOAANONG 1 NAEKTPOSIwV Kat
TIUPOKTWHEVWY BPAVOUATWY TIOL TIAPAYOVTAL ATLO TN GUYKOAANGN.

* KpaTtAoTe TIG PLAAEG HAKPLA OTIO TO KUKAWUATA GUYKOAANONG KL ATIO NAEKTPLKA KUKAW AT YEVIKOTEPQ.

Kpatate 1o KEQAAL HOKPLE Ao TO onpeio e£660u Tou aepiov, dTav avolyete Tn PaABISA TNG PLEANG.

KAglvete mavto tn BaABISA TNG PLAANG, AQOV OAOKANPWOETE TIG EPYATIEG TUYKOAANDNG.

Mnv ekTeAelTE TTOTE CUYKOAANOELG O PLAAEG agpiov TTOV BplokovTal uTo Ttieon.

Mn oUVEEETE TTOTE TN PLAAN TIETILECEVOU QAEPA ATIEVOEIOG OTO PELWTAPATILEONG TOV pnXavhpatog! H tieon propei vavmepPeitnv
LoV TOU HELWTAPA TIEONG KAL, KATA CUVETIELR, VX TIPOKAAETEL EKpNEn!

1.6 MpooTtaoia and NAekTpoTANEia

H nAektpomAnéia propei vamtpokaéasl Bdvato.

ATIOQUYETE TNV EMAPN PETATNUEIXTIOU PPioKOVTALOUVABWGUTIO TAON, 0TO ECWTEPIKO N 0TO EWTEPIKO TNGSLATAENGOVUYKOAANDNG,
otav ndatagn £xeL peVpa (OL TOLUTISEC, T CWHATA YELWONG, T KOAWSLA YELWONG, TANAEKTPOSLY, TA KAAWSLA, TA PAOVAC KOL T
KO POUALX OUVEEOVTAL E TO NAEKTPLKO KUKAW A GUYKOAANONG).

EEaopalioTte TNV NAEKTPLKN HOVWON TNG EYKATATTACNG KOL TOU XELPLOTH, XPNOLLOTIOLWVTAG OTEYVEG ETILPAVELEG KL BATELG, HE
ETOPKA HOVWON ATtO TO SUVAHLKO TOU ESAPOVG KAL TNG YElWaNG,.

BefatwBeite 6TLN eyKATAOTOON CLVSEETAL CWOTY, O€ KATIOLA TIPL{a Kal o€ SikTLO oV StaBéTouy aywyod yeiwong.

O xelplotng Sev mpEmeL va oy yieL TRV TOX POV SV TOLUTIISEG NAEKTPOSIWV.

ALOKOYPTE APETWG TN OUYKOAANGT, EAV VIWOETE OTLOOG SLATEPVA NAEKTPLKO PEVQL.

H 8iatagn évavong katotaBepoToinong Tou To&ou elvat oXESLACHEVN YIAAEITOUPYIX PE XELPOKIVNTO 1) LNXAVLKO EAEYXO.

H ad&€non tou PkougTNGTOUTIS ag ) TWV KOAWSIWY GLYKOAANONGTIAVW aTtd TA8 ., AUEAVELTO KivEUVO NAEKTPOTIANEIOC.

|G

1.7 HAekTpOopayvNTIKA Tied i KO TTAPEUPBOAEG

(( )) H S1éAevon Tou pEVHATOG ATIO TA ECWTEPIKA KAl EEWTEPIKA KAAWSLATNG SLATAENG, SNLovpyEl NAEKTPOUAYVNTIKO TIESIO
KOVT& 0TA KOAWSL GLUYKOAANONG Kal oTnV Sl tn dtatagn.
* TANAEKTPOUAYVNTIKA TTES I UTIOPEL VA EXOVV (AYVWOTEG HEXPLONHEPQ) ETUTTWOELG O TNV VYELY, LETA ATIO TTAPATETAEVN €KOEON.
o Tt NAEKTPLKE TIESIA UTTOPOUV VA TIPOKAAETOUV TTIAPEUBOAEG T8 AAANEG NAEKTPLKEG OUOKEVEG, OTIWG OTOUG PNUATOSOTEG 1) 0T
OKOVOTIKA Bapnkolag.

T dtopoa pe (WTIKEG NAEKTPOVIKEG CUOKEVES (BNUATOSOTEG), MPETIEL VA GUUBOVAELOOVVY EVaV LATPO TIPLV TIANGLACOUV
KOVTG& 0€ epyacieq ouykOAAnaong toovu.

<

—_

7.1 Ta&wvopunon HMX ocvppwva pe to mpotuto: EN 60974-10/A1:2015.

H ovokeun katnyoplag B eival KATAOKEVOGUEVN OE CULOPPWON HE TLG ATIAUTHOELG CUUPBATOTNTAG O€ PLOUNXAVIKOVG
XWPOUE N KATOLKIEG, TUUTIEPIAAUPAVOUEVWV TWV KATOLKNUEVWV TIEPLOX WV OTIOU 1N NAEKTPLKI EVEPYELA TIAPEXETAL ATIO
KAToL0 SNudalo cVOTNHA XAUNANG TAONG.

Katnyopiog

H ovokeun katnyopilag A Sev TpoopldeTaL YL X Pr)ON O KATOLKNUEVEG TIEPLOXEG OTIOU N NAEKTPLKN EVEPYELA TIXPEXETAL
Karnyopiag | aTtO KATIOLO SNUOCLO VO TNHA XAUNANG TdoNnG. Oa ATav SuvnTik& SVOKOAO VO EACPAALTTEL N NAEKTPOUAYVNTIKN
OLUBATOTNTA TWV CUOKELWV KATNYOPLaG A 08 QUTEG TLG TIEPLOXEG, EEATIAG TWV TTIAPEUBOAWY TIOU EKTIEUTIOVTAL KOl
TIPOCAYOVTAL.

Agite To kKePAAaLo ylaTieplocotepeg mAnpopopieg: MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN A TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA.

..
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1.7.2 Eykatdotaon, Xpnon Kot a§loAdynan Tou Xwpou

H cuokeur aUTH KATAOKEVALETAL TURPWVA LE TIG 08NYLeg TOV EVappoviopévou tpotuTiou EN 60974-10/A1:2015 kot katatdooeTal

otnv "KATHIOPIA A". H ocuokeun mipemel va mPoopileTal POVO yla EMAYYEAPQTIKY XPARon, o Blopnxavikd meptfaAiov. O

KOTAOKEVAOTAG 6€ PEPEL Kapia evBVVN Yl PAABEC TToL evEexopévwe TipokANBovv e€aitiag Tng xprnong tng dtataéng péoa o€

KOTOLKIEG.

(=) OXpNoTnNgTPEMEL VA EXEL EUTIELPIX OTOV TOUEN AUTO Kol BEWPEITAL LTIEVOUVOG YL TNV EYKATACTOGCN KALTN XPARON TNG
'ﬁ.@ OUOKEVNG, CUUPWVA HLE TIGOSNYIEG TOU KATAOKEVAOTH. AV IO paATNPNO0UV NAEKTPOUAY VN TIKEG TIAPEUPBOAEC, O XPNOTNG

TIPETEL VX AVOEL TO TIPOBANMA LE TNV TEXVIKI UTTOOTHAPLEN TOU KATAOKEVATTH.

N————

T )
(( )) Y€ OAEG TIG TIEPUTTWOELG, OLNAEKTPOHUAYVNTIKEG TIAPEUPOAEG TIPETIEL VA EAATTWOOVV WG TO faBod oTov oTtoio Ttov ev

TIPOKAAOVV EVOXANGN.

N——o

e R . , . . , . . .
P-' MNP TNV EYKATAOTOON TNGOUOKEVNG, O XPNOTNGTIPETELVA EKTIUAOEL TATILOAVA NAEKTPOUAYVNTIKATIPOBAN LOTA TTOL B

MTTOPOVCAV VA TIAPOVCLACTOVY 0TN yUpw {wvn KAl ISLaiTEPA TNV LYELX TWV TIAPOVTWV. A TTAPASELY PO ATOHA PE
Bnpatodotn (pace-maker) kat akoVOTIKE Papnkolag.

N———

1.7.3 Amtautioelg tpo@odoaiag (PA. TEXVIKA XAPAKTNPLOTLKA)

Ot o0voKeLEG VWNAAG LoxVog Ba propovoay Vo EMNPEACOVV TNV TIOLOTNTA TNG EVEPYELAG TOU SIKTVOU SLavopng, e§attiag Tov
OTIOPPOPOVHEVOL PEVHATOG. LUVETIWG, YL LEPLIKOVG TUTIOUG GUOKEVWV (BA. TEXVIKA XAPAKTNPLOTIKA) B pmopovoav vavpiotavtal
KATIOLOL TIEPLOPLOPOL CVVEETNC I HEPLKEG ATIAUTATELG TIOV APOPOVV TNV MEYLOTN ETIITPETMOUEVN EUTIESNON SIKTVOVL (ZMax) ) TNV
eEAGXLOTN oYV eykaTAoTaonG (Ssc) mov SiatiBetal oto onueio Stemapng pe to diktuo (Znueio Kowvng ovvdeong XK - Point of
Commom Coupling PCC). Xtnv MePIMTWON QUTH, O £YKATAOTATNG 1 O XPAOTNG £XOUVV TNV UTIOXPEWON va e§akplpwoouv
(oupPovAeudOpEVOL EVEEXOUEVWE TOV SLAXELPLOTH TOU NAEKTPIKOU SIKTVOU) AV 1 CUOKELN PTopel va ouvSebei. Xe TepimTwaon
TapeUPOAWY, umopei va eivat avaykaio n AfPn tpoaBeTwv PETPWY, OTIwG N ToToBETNoN PIATPWY 0To SikTLO TPOPOSOTiaC.
Mpémel emiONG VA EKTLUNOETE AV ElVAL OKOTILUO VO BwpakloTel To KaAwSL0 Tpoodoaiag.

Agite To KEQAAQLO Yl TiepLoaOTePeC MANpoopieg: TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA.

1.7.4 TIPOANTITIKA LETPA OXETLKA UE TA KAAWSLOL

Mo TNV EAXXLOTOTOINON TWV ETUMTWOEWV OTIO TA NAEKTPOUAYVNTIKA TIES I, akoAovBeiTe TouG €€ KaVOVEC:

+ TuAiyete kol oTepewVETE padi, 6ov avuTo eivat Suvatod, To kKaAwdLo yelwong pe To KaAwdLo Loy VoG.

o ATIO@EVYETE TO TUALYHA TWV KOAWSIWY yUpw ATt TO CWHA.

* Mn otékeoTe HETAEY KAAWS 0V yelwong Kat KaAwSiov LoxVog (Ta Vo kaAwdla TpémeL va BpiokovTal amo TNy (Sla TAELPX).

* TAKOAWSIATIPETELVAEXOLV TO HIKPOTEPO SUVATO HRKOG, VA TOTIOOETOVVTAL KOV TA LETAEY TOUG KAV LETAKLVOUVTALTIAVW 1 KOVTA
oTNV ETLPAVELX TOU SaméSovu.

» TomoBeteite TNV Stdtagn o€ KATIOLX ATIOCTAGCT ATIO TO GNHEIO CUYKOAANONG.

o To KOAWSLA TIPETIEL VO EVOL TOTIODETNUEVA LOKPLA OTIO EVOEXOUEVA AAAX KAAWSLAL.

1.7.5 looduvapikn ovvdeon (yeiwan)

Mpémel VA EKTIUAOETE AV elvat amapaitnTn N yelwaon OAWY TwWV HETOAALKWY EEXPTNUATWY TNG EYKATATTAONG GUYKOAANONG KALTNG
YyUPW TEPLOXNG. TNPNOTE TOUG TOTILKOVG TEXVLIKOUE KAVOVIOHOUG TIEPL LooSuvapikig ouvdeong (Yelwong).

1.7.6 yelwon Tou KatepyYaA{OUEVOU KOUPATLOU

‘OTtoV TO UTIO £TIEEEPY AT IO KOUPATLSEV ElVAL YELWHEVO, YIAAOYOUG NAEKTPLKNG aoPaAgiag ) e§atTiag Twv SltaoTdoswy Kattng Béong
Tov, N ouvdeon yeiwong petagy Tepaxiov kol E5APOVG UTTOPEL VO LELWTEL TIG EKTIOUTIEG. ATIALTE(TAL TIPOCOX N, WOTE N YELWON TOV
KOTEPYALOPEVOU KOPUATLIOU VO NV AUEAVEL TOV KIVELVO OTUXUATOG YLX TO XELPLOTA N VA TIPOKOAEL BAGPBEG 08 AANEG NAEKTPLKES
OLOKEVEC. TNPNOTE TOUG TOTILKOUE TEXVIKOUG KAVOVIOHOUG TIEPL LOOSUVALKNG oVVSEaN( (Yeiwanc).

1.7.7 OQwpdkion

H emuAekTIKn Bwpdkion GAAWY KOAWSIWY KAl GUGKEVWV OTN YUPW TIEPLOX T UTIOPEL VA LELWOEL TX TIPOBAAUATA TIAPEULOAWV.
Y& elOIKEG EQAPUOYEC, O pTtopovoe vaAN@Bei utoWwn n Bwpdakian 6ANngG TG SLatagng ouykOAANONG.

1.8 BaBuog npootaaiag IP
IP23S

 MepipAnpamou amoTpemel TNV TUXAiX TIPOCTBacn ot eTikivouva pépn KATToLoU S&XTUAOU 1} KATIOLOV EEVOU CWHATOG
pe Stapetpo ton N peyaddtepn amo 12,5 mm.

 MNepiPANUA TTPOOTATEVUEVO ATIO BPOXN TIOL TEPTEL pE ywvia 60°.

* MepiPAnpa o amoTpémel TIG BPAABEPEC CUVETIELEG TNG LGOS0V VEPOU, OTAV TA KIVOUUEVA EPN TNG CUOKEVNG Elvat
akivnta.

1.9 Al&Beaon

Mnv amopPITETE TNV NAEKTPLKI) CUOKELT E TA KOWA amoBAnTal

TOppwva pe TNV Eupwraikn O8nyia 2012/19/EE oXeTIKA PE TX ATIOBANTA NAEKTPLKOV KALNAEKTPOVIKOV EEOTIALGHOV, KO
ylaxtnv epappoyn tng faoet tng eOVIKAG VOU0Beaiag, 0 NAEKTPLIKOG EEOTIALOHOC IOV P TAVELGTO TEAOG TOU KUKAOU {WNG
TOV, TIPETIELVA CUAAEYETAL XWPLOTA KALVA TIOPOSISETAL € KEVTPO avAKTNONG KAt S1aBeanc. O LELOKTATNG TNG TUOKEVNG
opeilel va avalnTnoeL Ta €£0VTL0S0TNHEVA KEVTPA GUAAOYHG ATEVOUVONEVOG OTLG TOTIKEG apXEG. H epapuoyr Tng
Eupwmaikig Odnylag Ba emitpéPel TNV KAAVTEPN TTPOCTACIX TOU TIEPIPBAAAOVTOG KA TNG LYELAG TOV avOpwTtov.

»  NoTieplocOTEPEG MANPOPOPLEG, ETLOKEPOELTE TNV LOTOOEA S QL.
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2. ETKATAXTAZH

N————

H eykataotaon pnopei va yivel Hovo amd EUTELPO TTPOCWTILKO, EE0VCLOSOTNHEVO OTIO TOV KATACKEVADTH.

Mpwv TNV eykataotoon, PefatwBOeite 6TLN yevATPLA Eivat atoouvEeSePEVN ATIO TO NAEKTPLKO SIKTVO.

ATtayopeVETAL N CUVSEEDT TWV YEVVNTPLWY (OE OELPA N TTAPAAANAQ).

2.1 TpoTOog avOPWong, LETAPOPAC KOL EKPOPTWONG

* H8htagn Stabetel pia XELPOAPH), IOV ETILTPETIEL TN HETAKIVNON TNG HE TO XEPL.

(a0

[

N————/

—_——

-y

A 4

N—

Mnv UTTOTLIUATE TO BAPOG TNG SLEATAENG (BA. TEXVIKA XAPOAKTNPLOTIKA).
Katé tnv aviywon, kavéva dtopo Sev ipemel va piokeTal KATW amod To popTio.
ATIO@UYETE TNV TTWON TNG SLATAENG KL HNV TNV amtoBéteTe e Suvapn oto damedo.

2.2 TomtoBétnon tng dtataéng

TnpnoTte Toug €NG KAVOVEC:

* EUKOAN TIPOOPAON OTA OPYAVA EAEYXOU KOL TIG TUVSETELG.

* Mnv tomtoBeteite TOV €EOTIALONS O€ OTEVOUG XWPOUG.

* Mnv TomoBeTe(TE TOTE TN SLATAEN TTAVW OE PLAX ETIULPAVELX e KALON LeyoAVTEPN attd 10° wg TTpog To opllovTLo emimedo.
» TomoBetriote TN St&Tagn 0 XWPO OTEYVO, KAOAPO KAL PE EMAPKN EEXEPLTHO.

« Mpootatéyte Tn Stdtagn amod tn Bpoxn Kot tov RALo.

2.3 YUvdeon

H yevvntpla Stabetel NAeKTPLKO KAAWSLO, Yo T oVvdeon aTo SikTuo TpoPodoaiag.
H Sudtaén pmopei vatpo@odotnOel pe pevpa:

* 115V povo@aatkd

» 230V povogpaatkd

H Aettoupyla Tng CLUOKEVAG ElvVaL EYyYUNUEVN YL TATELG UE SLAKVPAVOELG EWG £15% €T TNG OVOUXTTIKAG TLUAG.

Mo va amo@euxBovv {nuieg oe ATOUA N OTNV EYKATACTAON, TIPETELVA EAEYEETE TNV ETUAEYUEVN TAON TOU SIKTVOV KALTLG
ao@aAeteg MPIN ouvdéoete To pnxAvnua oto pevpa. Emiongmpémnetva BeBatwdeite 6T To KAAWSL0 elvat ouvdedepévo
oe plampiamov Stabétel yeiwan.

H eykatdotoon pmopel va tpogodotnOel and nAsktpomapaywyo (eVyoq apkel va eEao@alilel otabepn taon
Tpopodoaioag HETAEY £15% WC TTPOC TNV OVOUAOTIKI TLUH TAONG TTOU SNAWVEL O KATAOKEVAOTAG OE OAEG TIG TIOAVEG
OUVONKEG XPNONG KOL LE TN MEYLOTN TAPEXOMEVN oYXV TNG YEVWATPLAG. Katd kavova, CuvioTATal n xpnon
NAEKTPOTIAPAYWYWV EVYWV HE LOXV 2 POPEGUEYAAVTEPN ATIO TNV LOXV TNGYEVVATPLAG, YL TO HOVOPATLKO PV, Ko 1,5
(POPY, YLA TO TPLPAGCLKO. TUVIOTATAL N XPHON NAEKTPOTIAPAYWYWV (EVYWV PE NAEKTPOVLKO EAEYXO.

Ma TNV TPOooTACA TWV XELPLOTWY, N SLATAEN TIPETELVA EIVAL OWOTA YELWEVN. To KaAwdto Tpopodoaiag Stabételévav
aAywyo (KITPLVOTIPACLVOG) yla TN yelwan, TTou Tipemel va ouvSeDel og éva @Lg pe eTtapn yeiwong. O kitpvog/Tpdaacivog
aywyoc Sev mpémetva x pnotpomoteltal MOTE padi pe GAA0 aywyod yla tny tapoxn taone. EAéyEte Tnv vmtapén yeiwong
OTNV EYKATACTOON KAL TNV KAAR KaTdoTtaon tng mpidag Tou pEURATOG. XPNOLUOTIOLEITE HOVO LG TTOU TNPOVV TOUG
KOVOVLIOPOUG Ao@aAELNG.

H NAeKTPLKA EYKATACTTOON TIPETIEL VAL YIVEL ATIO SIMAWUATOVXO NAEKTPOAOYO KAl GUHPWVA LE TOUG VOUOLE TNG XWPAG
OTIOV YIVETAL N EYKATACTAON.
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2.4 Beon og Asttoupyla
2.4.1 Yvvdean yla cuykoAAnon MMA

@ H oUveon mou amelkovileTal EXEL OAV ATIOTEAETUA TUYKOAANCN LE AVATTPOPN TTIOAKOTNTA.
Mo va EKTEAECETE Pia GUYKOAANGCN HE KAVOVIKN (AUEDT) TIOAKOTNTA, AVTIOTPEWTE TN OVVSEDN.

@ BUopa towpmidag yeiwang

@ apvNTIKA VTtoS0XNA LoXVOG (-)
@ BUopa towpmidag nAektpodiou
@ BeTikr utodoxn Loxvog (+)

\\ J

» YUVEEaTE TO PUOHA TOU KOAWSIOUV TNG TOUTIS G CWHATOC O TNV apvnTik uTtoSoXH (-) TG YEVVATPLAG. B&ATE TO PO KaLyuploTe
Se€looTpoa, Ewg OTOoV AoPAALTOUV TA SVO HEPN.

» Tuvdéote To PUopaTou kKaAwdiov TNGToluTiSagNAekTpodiov aTnv BeTikuToS0XN (+) TG YEVVATPLAG. BAATE TO BUCpaKaLyvpioTE
Se€looTpoa, Ewg OTOoV AoPaALoOUV Ta SVO HEPN.

2.4.2 YHvdeon yla ouykOAANon TIG

@ BUopa towpmidag yeiwong

@ BeTikn utodoxn Loxvog (+)

@ TTIG untodoxn ovvdeang Toumidoag
@ YroSoxn @akoy

@ JwARvag aegpiov

@ KaAwdio orpatog tng Tolumidoag
@ JUVOETNPOC

ZwAnvog agpiov pakov

@ Agplov pakdp/ocvvdeopo

N J

» YuvS£oTE TO BUOPA TOU KAAWSIOU TNG TOIUTIS AG TOV CWHATOG TNV BETIKA UTTOSOXT (+) TNGYEVVATPLAG. BdATE TO BUopakatyupioTe
S5e€100TPOPQ, WG OTOL AoPAAicOVVY Ta SVO pEPN.

» YuvdéaTte To BUopa TNG Toumidag TIG oTng uodoxn TOUTISAG TNG YEVVATPLAG. BaATe To Buoua kat yupiote SelooTpoa, £wg
otov ac@aiicouvv Ta Vo pEpn.

» TUVSE0TE TO KAAWSLO CAATOC, TNG TOLUTHSAG, 0TO £161KO BUopa oVvdeong.
» TuvdEaTe TO CWARVA aepiov TNG TOLUTIS AG OTOV ELSLKO PAKOP/TUVVSEETHO.

» TUVSEOTE TO CWANVA AEPIOV TIOU TIPOEPXETAL ATIO TN PLAAN OTO THOW PAKOp aepiov. Pubpiote tn pon aepiov amod 5 éwg 15 Aitpa/
AETITO.
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Aldtaén Yl QUTOUATIOHOVE KOL POUTIOT

@ Yuvdetnpag

» Yuvdéote To kKaAwdio onpatog CAN-BUS, ou eivat yta tn Staxeiplon Twv eEwteptkwv Stataéewv (0Twg RC, RI, KTA.), 0TV £181KN
vrtodoxn.

» B&ATe TO PUOHO KL YUPIoTE TO SAKTUALO SEELOOTPOPQ, WG OTOL aoPaAicouv Ta SVo pEPN.

YVvéeon RI 1000
Wnoplakég eicodot
 Start

» TeoT agplov

* EkTOKTNn avaykn

AvoaAoyikég elcodot
» Pgvpoa ouykOAAnong

Wnoplakég e€odot
* Mnxavr cuykOAANONG ETOLUN
» To&o avappévo
» KUkAog aepiov

» “YupPouvAeuteite To eyXELpiSlo 0Snylwv xpriong”.

3. MAPOYZIAXH THX AIATA=HX

3.1 Miow TtAveA

@ @ @ kKaAwdLo Tpoodoaiag

ETiTpémel TV mapoxr pEVHATOG O TN CUOKEUNG, CUVSEOVTAG
° = 189' TO He To SiKTVO.
50 0 @ AlaKOTTNG AVAUUATOG
000 EAEyXeL TNV NAEKTPLKN EVEPYOTIOINON TNG EYKATACTATNG.
OO AloBéteL S0 Béoelg: "O" ofnaotd, “I" avappévo.
e ik @ Aev xpnolpomoleital

O (4) Aev xpnotpomoteital
= ® T

@ ®
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3.2 Mivakagumodoxwv

s )

@ apVNTIKNA VTIOS0oXNA LoXVOG (-)

Aladikacio MMA: Yuvdeon kaAwdiov yelwang
Awadikaoia TIG: Yovdeon toumidag
@ @ BeTikn LTTOS0X N LOXVOG (+)

@ Aladikacio MMA: Yuvdeon pakod nAektpodiov
) Aladikacia TIG: Yuvdeon kadwdiov yelwong

00 YUvdeon agpiov
® n oep
oo @ Yrodoxr KoupuTLoU Tolumidag

e )

=
=
=
It
£
ad
S
S
s

bohler veins

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Awdtan pelwong taong

@ @ LED yevikoV ouvayeppov

Yo8elkvieL OTLETEVERN K&TOLa SLATOEN TPAAEING (TL.X., OEPHULKO).

@ @ LED evepyomolnpuévng LoxVog

YToSelkviEL TNV Tapovcsia Téong otig uTtodoxég e€6Sou Tng Statagng.

@ 0806vn 7 TUNUATWV
ETIITPEMELTNV EQPAVION TWV YEVIKWY OTOLXELWV TNV LNXAVAG OUYKOAANONG, KATA TNV EKKIVNON, TIG PUOUIOEIGKALTLG
KOTOYPOAPOUEVES TLLEG TOU PEVHATOG KALTNG TAONG, KATA TN GUYKOAANGN, KAOWE KAl TOUG KWEIKOUG GUVAYEPHOV.
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@ Kbplog Stakomtng pubuiong

®

Emitpénel tnv adtdAeimtn Tpo@odoaia Tou peUHATOG GUYKOAANONG.
Emitpémel Tn pUOULION TNG TTAPOAUETPOV TIOV Elval ETUAEYHEVN O0TO ypapnua. H 08o6vn eppavidetatotnv 08ovn.
Emitpénel tnv eloodo oTo set up, TNV MLAOYN KAt TN pUOULON TWV TTAPAUETPWY TUYKOAANGNG.

Aladikaoio ouykOAANGoNg

Emitpémeltn puBpLON TNGKAAUTEPNG SUVAIKNAG TOEOV, ETUAEYOVTAG TOV TUTIO TOU X PN OLLOTIOLOVEVOU NAEKTPOSIOU.

@ JUYKOAANGN pe nAekTpoSlo (MMA)

Baoiko
PouTiAlov
‘O&vn
X&AvBa
Xutoaoiérpouv

@ YuyKOAANonN pe nAektpoSo (MMA)

Kuttapivng
AAouptviov

H emiAoyn TG owo TG SUVALKNG TOEOU ETIITPETEL TNV TIAN PN EKUETAAAELON TWV SUVATOTATWY TNGSLATAENGKAL TNV
emiTevgn TG KAV TEPNG SuvaThG amdSoang aTn GUYKOAANON.
AeVTIOPEXETALEYYVNON TEAELAG TUYKOAANGNG TOU X PNOLUOTIOLOVHEVOL NAEKTPOSI0V (N oUYKOAANGN EapTATALATIO
TNV TIOLOTNTA TWV AVAAWOC LWV KAL TNV KATAGTAON SLATAPNGCNE TOUG, ATIO TOV TPOTIO X Pr)ONG KL ATIO TIG GUVONKEG
OUYKOAANONG KOL ATIO TLG TIOAVAPLOEG TIOAVEG EQAPHOYEG...).

@ Awadikaoio ouykoAAnang TIG DC

TpodmOoG oUYKOAANGNG

@ 2 Xpovol

Y& 500 XPOVOUG, TO TATNHA TOU TTANKTPOU TIPOKAAEL TN PON TOV AEPLOVY, EVEPYOTIOLEL TNV TAON TTAVW
0TO GUPHA KOLTO TIPOWOEL.
MOALG aeBel, To aéplo, n Téon Kat n TPOWON TOL CUPHATOC ATIEVEPYOTIOLOVVTAL.

@ 4 Xpbvol

Kata tov TpdTo “4 Xpdvol”, To TPWTO AT A TOL TTANKTPOL TIPOKAAEL TN por) Tov agpiov,
TIPAYHATOTIOLWVTAG EVA XELPOKIVNTO pre-gas. MOALG apeBel, evepyoToteitaln Téon 0To CUPHA KALN
TPOWOH TOV. Mg TO EMOPEVO TIATN A TOU TARKTPOV, OTAUXTAEL TO CUPUA KAl apX el N TEALKNA
Sadikaotia, mov pndevidel To peVA. Me TNV OPLOTIKN ATIEAEVOEPWON TOV TIANKTPOV, OTAXHATAELN PON
Tov agpiov.

Me 8utAn pUBULON, 0 TUYKOAANTNG UTIOPEL VA TP AYUATOTIOLEL TUYKOAANTELG e SVO SLOQOPETIKA
TIPOETUAEYLEVA PEVHATAL.
ME TO TTPWTO MATNPA TOU KOUMTILOV TNG TOLUTIIS OG EVEPYOTIOLEITAL TO pre-gas, TO AVOUUA TOU TOEoV
KoL N OUYKOAANGN UE APXLKO PEVUAL.
Me TNV mpwTn ameAevOEpwon MpaypaTomoLeiTal N oTadlakn dvodog wg To pevpa “I1”.
Av 0 CUYKOAANTAG TTATHOELKAL QPN OELYPHYOPA TO TIANKTPO, TIPAYHATOTIOLElTAL N peTARian oTo 12",
ZaVATIATWVY TOG KOL ATIEAEVOEPWVOVTAG YPRYOP X TO TARKTPO ETILOTPEPELTO “11", K.0.K.
MNoTwvTog Yl tepLocoTePO XpOVo apxilel n pauma kaBoSou Tov peVUATOC IOV 08NYEL GTO TEAIKO
pevpQL.
AQ@NVOVTOG TO TANKTPO ETUTUYXAVETAL TO ORNOLLO TOU TOEOV, EVW TO AEPLO CLUVEXILELVA PEEL YL TOV
TPOKABOPLOUEVO XPOVO post-gas.

MOAMKOTNTA PEVPATOG

@ PeVpa otabepod
@ Pevpa oA ko
@ Fast Pulse
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MopdpeTpol GLYKOAANGNG

To yp&@N O TTIOL UTIAPXEL OTOV THVAKQ, ETUTPETIEL TNV ETILAOYNA KAl TN pUOULON TWV TIOXPAPETPWY TUYKOAANONG.

y

Pevpa ouykOAANONg

Emitpémel Tn pUBULON TOU PEVHATOG CLYKOAANONG,.
T mapapétpov oe Ampere (A)

EAaxlotn Méytotn MpokaBoplop
3A Imax 100 A
Pevpa fdong

Emitpémel Tn pUOULON TOU peVATOG BAONG O€ TTAAULIKN AslToupyia kat fast pulse.
H mapapetpog pubpiletat oe:

Ampere (A)

T0000TO (%)

EAdixiotn Méytotn MpokaBoplop

3A Isald -

EAaxlotn Méytotn MpokaBoplop

1% 100% 50%
JuXVOTNTA TIOALIKOU

Emitpémel Tn pUOULON TNG OUXVOTNTOG TIAAOV.

Emitpémnel tn feATiwon Tou amOTEAEOUATOC O CUYKOAANTELG AETITOU TIAXOUG KAl KAAUTEPN
aoONTIKA ELEAVLION TNG PAPNG.

T mapapétpov os Hertz (Hz)

Méyiotn MpokaBoplop

2.5KHz

EAaxlotn
0.1 Hz

HaKpLa ot

Jtadlokn kaBobdog

Emitpémel tn otadiakn petdfoaon, amnd To peVUX GUYKOAANONG OTO TEALKO PEVUAL.
T TAPAUETPOL OE SEVTEPOAETITA (S).

Méylotn MpokaBoplop

99.9s

EAaxlotn

0/pokptd amo 0/pokpLé amo

Post gas

Emitpémel Tn pUOULION TNG poNg aepioy, 0TO TEAOG TNG CLUYKOAANONG.
T TAPAUETPOL OE SEVTEPOAETITA (S).

EAdixlotn Méylotn MpokaBoplop

0/pokptd amo 99.9s 0/syn
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4. XPHZH TOY EZOTIAIZMQOY

Kat& tnv ekkivnon, N eyKaTAOTAON EKTEAEL LA TELPA EAEYXWV TIOV SLATPAALLOUVV TN OWO T AELTOVPYIA TNG EYKATATTAONG KO OAWV
Twv ouvdedepévwy Statdéewv. Katd 1o 0Tad10 auTO TP AYUATOTIOLEITALKALTO TEOT AEPLO, ylava dlamiotwOein owaoTr ovvdean Tou
ouoTAHaTOC TPpoPodoaiag agpiov.

YupBouAeuTeite TNV EVOTNTA "MTPOGTIVOG THIVOKAG XELPLOTNPIWV" Kat “Set up™.

5. SETUP

5.1 Set up koL Tn PUOULON TWV TTIAPAUETPWVY

ETIITpETIEL TOV TIPOYPAPHATIOUO KOL TN PUBULON HLOG OELPAGTIPOCOETWY TIAPAUETPWV, YL KAAUTEPN KAl aKkpLBEéaTepn Staxeiplon Tng
Sata&ng ouykOAANoNG.

OLTtap&UETPOLTIOU EPPAVI{OVTALOTO set up elvat 0pyavVwHEVEG WG TIPOG TNV TIAeyHEVN Stadikaaio cLuYKOAANONG Kot StabéTouv
apOUNTIKA Kwdikomoinon.

Eicobdogoto setup

» ETUTUYXAVETAL TTATWVTAG YL 5 SEVTEPOAETTA TO TARKTPO encoder.
» To un&év 0to KEVTPO TNG0006VNG 7 XapakTipwy emiBefatwvel Tnv eicodo

O,

(d [ ]
orlerrs

Ertidoyn kat pUBPLON TNG EMIBUVUNTAG TTAPAUETPOV

» MupioTe To encoder, WG OTOU EPPAVIOTEL O APLOUNTIKOG KWELKOG TNG ETOVUNTAG TTAPAPETPOV.

» Hmapdpetpogumodeikvietal e to "." ota §€Ld Tov aplOpov.

» YTO ONpelo aUTH, PE TO MATNUA TOU TTARKTPOL encoder, u@avileTal N TPOYPAUUATIOHEVN TLUAG KAL N pUBKLON TNG ETUAEYHEVNG
TIAPOAUETPOV.

» HelooSogoTo umopevoL TG MapapéTpou emiBeBatwveTal He To oBRoLto TNG Evdelgng ™" Se€ud Tou aplBpov

‘E€od0og amo to set up
» Mo va Byeite amo Tig "pubuioelg”, TatoTe TAALTO TANKTPO encoder.

» N €€0650 amo To set up eTAEETE TNV TTapdipeTpo “0” (amoBrikevaon kat €£080¢) KoL TATACTE TO MARKTPO encoder.

5.1.1 Kat&Aoyog mapapetpwy set up (MMA)

AmtoOnkevaon kat €€060¢
Emitpenel tnv amoBrikeuon Twv aAlaywv kot tnv €0do amd to set up.

Ermavagepw

ETitpémel TNV emava@opd OAWY TWV TTAPAUETPWYV OTLG TTPoKaBoplopéveg TIEG (default).

Yuvepyia MMA

Emtitpémel tn puBuIon tng KaALTEPNG SUVAULKAG TOEOV, ETIIAEYOVTAG TOV TUTIO TOU X PNOLUOTIOLOVHEVOU NAEKTpOSiov.

H emiAdoyr TNG owo TG SUVALKNG TOEOU ETUTPETIEL TNV TIAN PN EKPETAAAELON TWV SLVATOTATWY TNG SLATAENG KAL TNV
emitevgn Tng kaAVTEPNG SuvaThg amddoang aTn cLYKOAANoN.

TR A&tToupylog MpokaBoplop

0 Baoiko -

1 PouTtiAiov X

2 Kuttapivng -

3 XaAupa -

4 Alouptviov -

5 XuTtootdrnpov -

( Aev eEao@aAileTaln TEAELX CUYKOAANTOTNTA TOU XPNOLHOTIOLOVIEVOU NAEKTPOSIOV.

HouykoAANTOTNTAEEaAPTATALATIO TNV TIOLOTNTA TWY AVOAWOC WY VALKWY KALATIO TOV TpOTIo amtoBnkevong/
PUAAENG TOUG, OTIO TIG CLVONKEG EPYATLAG KAL GUYKOAANGNG, ATLO TLG TTOAVAPLOPEG SUVATEG EQAPOYEG, KTA.
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Hot start

Emitpémel tn puOULoN Tng TIPNG hot start oe MMA.

Emitpémel Tnv emiAoyn eploodTEPO N AlyOTEPO "OEPUNG” EKKIVNONG OTLG PATELG EVAVONG TOU TOEOU, SLEUKOAVVOVTAG
™ Stadikaoia ekkivnong (start).

HAgkTpOS10 BatoIKO RutilenAektpodio
EA&xiotn Méyiotn MpokaBoplop EAdixiotn Méylotn MpokaBoplop
0/pokplé amo 500% 80% 0/poKkpLé amo 500% 80%
HAgkTpOSI0 KUTTAPIVIG HAgkTpOb10 CrNi
EA&xlotn Méyiotn MpokaBoplop EAdixiotn Méyiotn MpokaBoplop
0/pokpLé amo 500% 150% 0/poKkpLé amo 500% 100%
HAgkTpOS10 Ahoupviou HAgkTpObI0 XUTOOISNPOU
EA&xlotn Méylotn MpokaBoplop EAdixlotn Méylotn MpokaBoplop
0/pokpLé amo 500% 120% 0/poKpLé amo 500% 100%
I Arc force

Emitpémel tn puOUon tng Tipng Arc force oe MMA.

ETiTpEmeL TNV ETILAOYN TIEPLOCOTEPO N ALYOTEPO EVTOVNG SUVAULKNG ATIOKPLONG G TN OUYKOAANGCT, SLEUKOAVUVOVTAG TLG
€pyaaieg TOV GUYKOAANTH.

Au€note TNV Tipn Tou Arc force yla va eAaTTwBovv oLl B avO TN TEG VA KOAANOEL TO NAEKTPOSIO.

HAekTpodi0 Bacikd Rutile pAekTpodio
EAaxlotn Méytotn MpokaBoplop EAdxlotn Méytlotn MpokaBoplop
0/pakpté amd 500% 30% 0/pakplé amnd 500% 80%
HAgkTpOSI0 KUTTOPIVIG HAekTpobi0 CrNi
EAaxlotn Méyiotn MpokaBoploy EAdxlotn Méyiotn MpokaBoplop
0/pakpté amd 500% 350% 0/pakpté amnd 500% 30%
HAgkTp6Si0 ahouptviou HAekTpodio Yutoaidiipou
EAaxlotn Méylotn MpokaBoploy EAGxlotn Méyiotn MpokaBoploy
0/pakpté amd 500% 100% 0/pakpté amnd 500% 70%

Taon BePraopévou afnaipatog to€ov

ETIITPETIEL TOV TIPOYPOAUUATIONO TNG TLUAG TAONG 0TNV oTola oPrvet BePLacpéva To NAEKTPLKO TOEO.

ETitpémel TNV KAAUTEPN SLaXELPLON TWV SLAPOPWV CLVONKWVY AElToVpYiag IOV TTapovaLalovTalL.

NAamap&SELY IO, KATA TO TIOVTAPLOUA (CNHUELAKT) GUYKOAANGN), N XOXUNAR Tdon BeRLOCUEVOL OBNOIHATOG TOEOV ETUTPETEL
HIKPOTEPN PAOYAKATATNY ATIOUAKPUVON TOUNAEKTPOSIOV ATIO TO KOUUATL, HELWVOVTAGTATITOIAIC AT, TAKa{paTakat
TNV o&eidwon Tov Tepayiov.

AVTIOETWC, AV X PNOLHOTIOLOVVTAL NAEKTPOSIATIOU ATIALTOVV VWNAEG TAOELG, 0OG CUVIOTOVHE TNV ETUAOYH UWNANRG TIUAG,
€TOLWOTE VX ATIOPEVYETAL TO GBACLUO TOV TOEOU KATA TN GUYKOAANON.

W Mnv emtiAéyeTe ToTé pia taon PePlacpévou ofnoipatoq TO&ou peyaAlTepn amd TNV TACN €V KEVW TNG

YEVVATPLOG.
EA&xlotn Méyiotn MpokaBoplop
0/pokpté amo 99.9V 57.0V

Evepyomoinon antisticking

Emitpémel tnv evepyomoinon A amevepyomoinon tTng Asttovpyiag antisticking.

To antisticking emiTpémel tn peiwaon Tov peVPATOC CUYKOAANONG 0T 0A, O TTEPITITWON TIOL TAPOVCLAOTEL KATAOTAGON
BpaxuKUKAWHATOG HeTAEV NAEKTPOSIOU KL TELAX IOV, TTPOCTATEVOVTAG ETAL TNV TOLUTIS A, TO NAEKTPOSLO KAL TOV
OLYKOAANTH KoL e§ao@aAi{ovTag TIG CLUVONKEG AoPAAELQG.

Xpovog BpayukukAwpaTog TPV TV enéppacn Tou antisticking:

TR Antisticking MpokaBoploy
0/pokpté amo ATENEPTOMO'IHZH -
0.1s +2.0s ENEPTOMNO'IHZH 0.5s
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‘Oplo emeppaongArc force

Emitpémel Tn pUBULON TNG TAONG OTNV OTIOLA N YEVVATPLA TIOPEXEL TN XAPOAKTNPLOTIKA aEnon pevpatog tou Arc force.
Emitpénel tnv emitevn StapopeTikwv SuvapLkwy TOEou:

=
(]

XopnAd 6plo

Alyeg emeppaoeig Tou Arc force Snutovpyovv éva oAV otaBepd, aAAX AlyOTepO SuVapLIKO TOEO.
[SaVLKO yLO EUTIELPOUC CUYKOAANTEG KAl YLt NAEKTPOSLA EUKOANG GUYKOAANONG.

YYnAo épto

MoAAég emepPoelg Tov Arc force Snpovpyouv Eva eAa@pwg aoTaBEoTeEPO, AAA& TTOAD SUVALLKO TOEOD.
To t6&0o eivarl tkavo va S1opBwaoeL evEEXOUEVO CPAAUATA TOU XELPLOTH I} VA AVTIOTAOUIOEL TX XAPOAKTNPLOTIKA TOU

nAektpodiov.

[SaVIKO YL CUYKOAANTEG PE HULKPN EUTIELPLA KA YLa NAEKTPOSL SUTKOANG OUYKOAANONG.

EAaxlotn

Méyiotn

MpokaBoplop

0/pakpté amd

99.9V

8V

Dynamic power control (DPC)

Emitpémel Tnv eMAOYH TOV £TIOLUNTOV XAPAKTNPLOTIKOV V/I.
1=C Pebpaotabepo
H avopeiwan Tou VPoug Tou TOEou Sev emnpedlel KKOOAOU TO TTAPEXOEVO PEVA CUYKOAANCNG.

JuvioTaTal yla nAekTpodio: Baoiko, PoutiAiov, O&vn, X&AuBa, Xutoaidrnpou

120 MTWTIKO XOpaKTNPIGTIKG pe puBpION oTad1aKNG KBS 0U (papTag)

H o€ on Tou VYOoLE TOV TOEOU TIPOKAAEL TN HEIWON TOV PEVUATOG CUYKOAANONG (KALAVTIOTPOPQ), AVAAOY LE TNV TLUA
pUOuLoNG, amd 1 €wg 20 Ampere, ava Volt.
JuviotaTalyltanAektpodio: Kuttapivng, AAovpiviou
P=C Itabepn 10Xl
H ab&non Touv BPoug Tou TOEOL TIPOKAAEL TNV HELWON TOL PEVUATOG TUYKOAANGNG (KOL AVTIOTPOP), e BAon TOV

kavova: V-1=K

JuviotaTalyltanAektpodio: Kuttapivng, AAovpiviou

Eidog petpou

Emitpénel oTnv R@AVION TNG EVEELENG TNG TATNG OUYKOAANGNG 1) TOU PEVHATOG GUYKOAANDGNG

TR U.M. MpokaBoplop NelTovpyla eMaVAKANONG

0 A X Avayvwan + puBuLon TpEXOVTOG
1 \Y - Avayvwaon T&ong

2 - - Xwpigavayvwaon

= | =] | &=
| || | W

Emitpémel Tn pUBULON LLOG TTAPAUETPOV, LE PO TIOU UTTOPEL VA ETUAEX TEL ATIO TO XPROTN.
H Asitoupyia eAéyxeTOL ATIO TO KOUPTHE TTAVW / KATW TOU PAKOV.

EAaxlotn

Méytotn

MpokaBoplop

1

Imax

1

PUBpLoN TNG EAGXLOTNG EEWTEPLKNG TIUNG TTapapeTpou CH1
Emitpémel Tn pUBULION TNG EAGXLOTNG TIMAG YL TNV EwTEPLKA TTapipuetpo CHT.

PUOpLON TNG HEYLOTN TIUA TIopapeTpou CH1

Emitpémel Tn pUOULION TNG LEYLOTN TIUA Yl TNV eEWTEPLKA TTapApeTpo CHT.

Tovog BopPntn

Emitpémel Tnv emiAoyr TOvou Tou BopupnTh.

EAd&xlotn Méyiotn MpokaBoplop
0/pokpLd amo 10 10
AvtiBeong tngobovnc.

Emitpénel tn puBuLIon TG avtiBeong (kovTpdoT) TG 00ovNG.

EAaxlotn

Méytotn

MpokaBoplop

0/pokpLd amo

50

25

Emavagepw

Emitpémel TNV eMava@opd OAWY Ty TIAPAUETPWY OTIG TpoKaBopLlopéveq TIPEC (default) kattng Siatagng otig

TIPOKAOOPLOEVEG TUVONKEG.
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1.2 KataAoyog mapapetpwy oto set up (TIG-DC)

AmtoBnkevaon kat €€080¢

Emitpémel tnv amobnkevon twv aAAaywv kat tnv é£odo amo to set up.

Emavapépw

Emitpémel TNV emava@opd OAWY TWV TTAPAUETPWYV OTLG TIpoKaBoplopéveg TIEG (default).

Pre gas

ETiITpéTeL TOV TPOYPAUUATIONO KAl TN pUBULON TNG PONG AEPIOV TIPLV TNV €VAUON TOU TOEOU.

ETUTPETEL TNV ATIOGTOAN AEPLOV TNV TOLUTIIO A KAL TNV TIPOETOLHATIA TOV TLEPLBAAAOVTOG YL TN GUYKOAANGN.

EAaxlotn Méytotn MpokaBoplop
0/pakpté amd 99.9s 0.1s
ApXLKO pevpa

ETtitpémel tn pUOWLON TOU pEVPATOG EVapPENG TLUYKOAANONG.
Emitpémel tn Snplovpyio evog Bepudtepou i YuxpdTEPOL AOUTPOVU GUYKOAANGONG, KATA TX OTASIX OKPLPWE HETA TNV
gvauan.

EA&xlotn Méyiotn MpokaBoplop EAdixlotn Méylotn MpokaBoplop
1% 500% 50% 3A Imax -

ApxKO pevpa (%-A)

Emtitpémel tn pUOWLION TOU peVPATOG EVapENG CLUYKOAANDONG.

Emitpémel tn Snpovpyio evog Bepudtepou i YuxpdTEPOL AOUTPOVU GUYKOAANGCNG, KATA TX OTASIX OKPLPWE HETA TNV
vauaon.

Tiun U.M. MpokaBoplop | Aettoupyla emavakAnaong
0 A - Tp€XWV KAVOVLIOUOG
1 % X Mocootd MPOCTAPUOYAG

Jtadlakn avodog
Emitpénel Tn otadiakn peTARaaon, Ao TO aApXIkd PEVHA, OTO PEVUA TUYKOAANGONG.

EAaxlotn Méyiotn MpokaBoplop
0/pakpté amd 99.9s 0/pakpté amd
Pevpa bilevel

Emitpémel Tn puBULON TOL SEVUTEPEVOVTOG PEVHATOG, OTN AlTOUpYiat CLUYKOAANONG bilevel.

Emitpémel Tn puBLIoN Tou SeUTEPEVOVTOG PEVHATOG, OTN AsLlTOUpYiat cLUYKOAANONG bilevel.

METOTPWTO TTATN LA TOU KOUUTILOV TNG TOLUTHS G EXOVLE TO pre-gas, TNV EVauon TOU TOEOU KAL TN CUYKOAANGN E APXLKO
peV . APVOVTOG TO KOUUTIL YL TIPWTN POPE €XOVUE TN PAUTIA avOSou 0To pevpa 1",

AV 0 GUYKOAANTNG TTATAEL KL QPHVELYPIYOP X TO KOVUTIL TIEPVAEL OTO “12”.

MNaTwvTog KAl apAvovTog ypryopa to Kouuti tepvaet Eava oto “I1” K.0.K.

MaTWVTOC YL TTIEPLOTOTEPO X POVO apxilel n papuTa KABOSOL TOV PEVUATOC IOV 0SNYEL 0TO TEALKO PEVUAL.
AQrVoVTOG TO KOLUTI TO TOEO OBAVELEVW TO a€PLO CLVEXICEL VO PEEL YL TO XPOVO post-gas.

EAaxlotn Méyiotn MpokaBoplop EAdxlotn Méyiotn MpokaBoplop
3A Imax - 1% 500% 50%

Pevpa bilevel (%-A)
Emitpémel tn puBuIon Tou SeuTepeVOVTOG PEVHATOG, OTN AslToupyiat cLYKOAANOnG bilevel.
‘Otav evepyomoleitaln Asttovpyla TIG bilevel avtikaBlotd Toug 4 xpovoug.

TR U.M. MpokaBoplop | Asttovpyia eTAVAKANGNG
0 A - Tpéxwv Kavoviopdg
1 % X MocooTO MPOTAPHOYAG
2 - - HOKPLX OO
Pevpa faong
Emitpémel Tn puOULON TOU peVpaTOC PAONG 0€ TTAAPLKNA Asttoupyla kat fast pulse.
EA&xlotn Méyiotn MpokaBoplop EAdixiotn Méylotn MpokaBoplop
3A Isald - 1% 100% 50%
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Pevpa fdaong (%-A)

Emitpémel Tn pUBULON TOU peVpATOG BAONG 08 TTIAAULIKN AstToupyia kat fast pulse.

TR U.M. MpokoBoplop | Asttoupyio emavakAnong

0 A - TpEXWV KAVOVLIOUOG

1 % X MocooTd MPOTAPHOYAG
JuXVOTNTA TIAAULIKOU

Emitpémel Tn pUOULION TNG oUXVOTNTOG TIOAALOV.
Emitpémnel Tn BeATiWON TOU AMOTEAETUATOC O GUYKOAANTELG AETITOU TIAXOUG KAL KAAVTEPN ALOONTIKA EPPAVION TNG
pagnc.
EAd&xlotn Méyiotn MpokaBoplop
0.1Hz 25Hz S5Hz

Duty cycle TtaApikov
Emitpémel Tn puOuLon Tou duty cycle oe TAApLKO.
Emitpémel Tn SLaTrpNon TOU PEVUATOC ALY NG YL IKPOTEPN 1 LEYAAVTEPN X POVLKN SIAPKELAL.

EAaxlotn Méyiotn MpokaBoplop
1% 99% 50 %

Juyxvotnta Fast Pulse
Emitpémel Tn pUOULION TNG OLXVOTNTOG TIAAOV.
Emitpémel Tn emitevgn peyoAdTEPNG CLYKEVTPWONG KL 0TAOEPOTNTAG TOU NAEKTPLKOV TOEOV.

EAaxlotn Méyiotn MpokaBoplopu
0.02 KHz 2.5KHz 0.25KHz

Ytadlakn k&dBodog
Emitpémel tn otadiakn petdpoon, amnd To peVUA CUYKOAANONG OTO TEALKO PEVUAL.

EAaxlotn Méyiotn MpokaBoplopu

0/pakpté amd 99.9s 0/pakpté amd

TeAko peVpa
Emtitpémel Tn pUOULION TOV TEALKOV PEVUATOG,.

EAaxlotn Méyiotn MpokaBoplop EAaxlotn Méyiotn MpokaBoplop

3A Imax 10A 1% 500 % -

TeAKO pevpa (%-A)

Emitpémel Tn pUOULION TOU TEAKOV PEVHATOG.

Twun U.M. MpokaBoplop Aeltoupyla ETTAVAKANGNG
0 A X Tp€XwV KAVOVIOUOG
1 % - MNocootd MPOCAPUOYAG
Post gas
Emitpémel Tn pUBULON TNG pONG aEPLOY, OTO TEAOG TNG TUYKOAANONG.
EAaxlotn Méylotn MpokaBoplop
0.0s 99.9s syn
Pevpa tou start (HF start)
Emitpémel Tn pETABOAN TOU PEVHATOG EVEPYOTIOINONG
EAdxiotn Méyiotn MpokaBoplop
3A Imax 100 A

TIG Lift Start

YOG EMITPEMEL VA ETUAEEETE PHETAEV TNG XPNONG EVOG POKOV TIG e éva KOVUTI 1 Xwplig Eva KOUpTL EvepyoTIoinang.

TR MpokaBoplop TIG Lift Start

on X n okav&AaAn kot n BaABida agplov EAEYXOVTAL ATIO TO KOUUT
PaVWV

MOKPpLG| - Suvapn mavta evepyn

amno
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19 | Movtdplopa (ONUELOKN GUYKOAANON)
EmitpéneL tnv evepyomoinon tng Stadikaciag "movtapiopatod” (ONUELRKAG GUYKOAANONG) KAL TNV ETILAOYT TOUL XPOVOU
OLYKOAANONG.
ETiiTpéTel TO XpOVIOUO TOU TPOTIOU CUYKOAANGNG

EAaxlotn Méytotn MpokaBoplop

0/nakplé amd 99.9s 0/nakpté amd

Restart

Emitpénel tnv evepyomoinong tng Asitoupyiag restart.
Emitpémnel To &peco ofotlpo Tou Tdgou KaTd Tn otadtlakn KABodo 1 TNV eMaVEKKIVNON TOU KUKAOU GUYKOAANGNG.

Tiun MpokaBoplop | Aettoupyia EMAVAKANGNG
0/pokpLa | - HOKPLA OTIO

anod

1/on X on

2/of1 - HOKPLA OO

21 | Easyjoining
Emitpémel TNV évauon Tou TOE0U HE TIAAHLKO PEVHA KOL TO XPOVIOHO TNG AELTOVPYIOG TIPLV ATIO TNV AUTOUATN
ATIOKATAOTOCN TWV TIPOKABOPLOUEVWY CUVONKWVY CLUYKOAANONG.
Emitpémel Tnv emitevén peyaAvTEPNG TAXVTNTOG KL AKPIPELOG KATA TIG EPYATLEG TTOVTAPIONATOG (CNUELAKAG
OLYKOAANONG) TWV KOUHOTLWV.

EA&xlotn Méyiotn MpokaBoplop

0.1s 25.0s 0/pokpLd amo

22 | Microtime spotwelding
Emitpénel Tnv evepyomoinon tng Stadikaciag "microtime spot welding".
ETiTpéTel TO XpOVIOUS TOU TPOTIOU CUYKOAANGNG

EAaxlotn Méytlotn MpokaBoplop

0.01s 1.00s 0/nakpté amd

39 | TPOTOCOVYKOAANGNG

ETiiTpéel TOV €Ay X0 TWV AEITOUPYLWVY KL TWV TIAPAUETP WY OUYKOAANCNG KATA TOUG TPOTIOUE “XELPOKIVNTOC" KOl

"poumot”.
Tiun MpokaBoplop | Asitoupyia emavakAnong
on - Xelpokivntog TPOTOC
eAgyxouv
pokplaamo | X Tpomog eAéyxou "popunot”

Lo Eidog puétpou
ETitpémel oTNV ELPAVION TNG EVEELENE TNG TAONG CUYKOAANGNG ) TOV PEVHATOC CUYKOAANGNG

Tiun U.M. MpokaBoplop Aeltoupyla ETTAVAKANGNG

0 A X Avéayvwaon + puBULON TPEXOVTOG
1 Vv - Avayvwaon Taong

2 - - Xwpigavayvwaon

a

4 Bripo pubpiong

Emitpémel Tn puBULON TOL BARATOG HETABOANG 0T TARKTPpa Up-down.

EAaxlotn Méyiotn MpokaBoploy

0/pakpté amd max 1

PUBuLON TNG EAGXLOTNG EEWTEPLKNG TLUNG TP peETPpoU CH1
Emitpémel Tn puOULON TNG EAAXLOTNG TIUAG YL TNV EWTEPLKN TtapapeTpo CHT.
PUBuLON TNG HEYLOTN TLUA TIapapéETpoU CHT

Emitpémel tn puBULION TNG HEYLOTN TLUA Y TNV EwTePLk Ttapdipetpo CHT.
Tovog Boppntn

Emitpémel Tnv emidoyr) TGvou Tou BopfnTh.

= | &= | &=
| || | W

EAaxlotn Méyiotn MpokaBoploy

0/pakpté amd 10 10
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AvtiBeong tngoBovnc.

Emitpémnel Tn pUBuLon TG avtiBeong (kovTpdoT) TG 006VNG.

boéhler=cine

EAaxlotn Méyiotn MpokaBoplopy

0/pakpté amd 50 25

Ermavagépw

ETLTPETEL TNV ETTAVAPOPE OAWV TWV TIAPAUETPWY OTIG IpokaBopLlopéveq TLPEC (default) katTng Stata&ng otig
TIPOKABOPLONEVEG TUVONKEC.

6. 2YNTHPHXH

e / H S1aTa&n TIpETEL VA CUVTNPEITAL TAKTLK, CUUPWVA PLE TIG 08NYieg TOV KaTtaokevaoTr). OAeg oL BupidegpooBaaong kat

ouVTAPNONG, KABWG KAl T KATIAKLY, TIPETIEL VA EVOL KAELOTA KOL KOAX OTEPEWHUEVD, OTAV N CLOKELN PplokeTal o€
AslToupyla. ATIayOpeVETALOTIOLAOATIOTE HETATPOTIA TNG SLATAENG. MNV ETUTPETIETE TN CUCOWPEVON LETAAALKAG OKOVNG
———— yUpw amod TaMTEPUYLA AEPIOUOY.
(= ) Hevdexopevn ovvtrpnon mpemel va ekTeAeiTAL LOVO QTIO €EEISIKEVIEVOUG TEXVIKOUG. H ETILOKEVN 1 N AVTIKATACOTAON
’ﬁ.ﬁ;] eEapTNUATWY TNG SLATAENG ATIO PN £EELOLKEVIEVO TIPOCWTILKO EXEL WG CUVETIELX TNV AUECT AKVPWON TNGEYYVNONG TOV
TPOLOVTOG. H evEEXOUEVN ETILOKEVH 1) AVTIKATAOTAON EEAPTNUATWY TNG SLATAENG, TIPETIELVA YIVETAL ATIOKAELOTIKA ATIO
———/ £Ea1Sikeupévoug TEXVIKOVC.

A ALOKOTITETE TNV TPOPOSOTia PEVHATOG, TTPLV ATO KAOE eméuPBaan!

6.1 Meplodikol eAgyxoL
6.1.1 Eykatdotaon

KaBaploTe TO E0WTEPIKO E TIETIETUEVO AEPQ OE XAUNAN TtiEON KO HOAAOKO TIVEAO. EAEYXETE TIG NAEKTPLKEG CUVSETELG
Kol OAa Ta KaAwS L aVvSean.

6.1.2 Mo TN CLVTAPNON A TNV AVTIKATACTOON TWV EEXPTNHATWY TWV TOLUTILO WV, TWV
Tolumidwv nAekTpodiov Ka/N TWV KAAWSIWV cwHaTOG yelwaong:

F EAéyETe TN Oeppokpaoia TwV eEXPTNUATWY, Yla VA SIATILOTWOETE AV £XOVV UTIEPOEPUAVOEL.
— J

"
, XPNOLUOTIOLEITE TTAVTA YAV TLA EYKEKPLUEVOL TUTIOU.

/ Xpnotpomoleite KATAAANAX KAELSL& KoL epyaAeia.

6.2 EvBUVVN

— Y& TEPIMTWON OV S€V YIVETAL N CUVIOTWHEVN GUVTAPNGCN, TIAVEL N LOXVE OAWY TWV EYYUNOTEWY KOL O KATXOKEVATTAG

EN AMOAA&OOETAL OO OTIOLASNTIOTE EVOVVN. O KATACKELAOTHG SEV PEPELKAWIX EVOVVN, CETIEPITITWON TIOV O XELPLOTNAG OE

E@ OLUHOPPWOEL pe TIG 08nyieg. Mo kABe ap@BoAia kal/m TPOPANpa, pun SlotdoeTte va amevBuvOeite 0To TANCLECTEPO
KEVTPO TEXVIKAGUTIOOTHPLENG.

EL
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7. KQAIKO'I ZYNATEPM'QN (AANAPM)

N— S

2YNATEPMOZX

A H eméuPaon evog ouvayeppoL N n umépPaan evog KploLuov opiov EMITAPNONG, TIPOKAAEL piat OTITIKY) CAHUAVON GTOV
THVOKA XELPLOTNPLWV KOL TNV GUECT SLAKOTIN TWV EPYATLWY GUYKOAANONG.

MPOZOXH

& H vmtépBaon evog opiou eMPUAAKNGEVEPYOTIOLEL HiX OTITIKA OHHAVON OTOV THVAKA XELPLOROV, OAANG ETILTPETEL TN
ouvéxLon Tng Stadikaoiog cLYKOAANONG.

3TN ouVEXELA TTAPOVCLALOVTAL OAOL OL CUVAYEPHOL KOl OAX TA OPLA ETULTHPNONG OXETIKA LE TNV EYKATACTAON.

A YrepOéppavaon t A YmepOéppavaon t
EO1 EO3

A TQAAHA SLOHOPPWONG EYKATATTAONG ? A BAG&BN pvAung

E11 L E20

A AntwAeta Sedopévwv A Ynotaon

E21 E42

8. AIATNQXH MPOBAHMATQN KAI AYXEIX

AmtoTuxia AVARPOATOG TNG OVOKEVNG (Ttpdaotvn Auxvia ofnotn)

Attia Avon

»

¥

¥

¥

¥

¥

¥

EAEYETE KL EVOEXOUEVWG ETILOKEVAOTE TNV NAEKTPLKI EYKATACTAON.
AmtevBuvOeite o€ €€eLSIKEVUEVO TIPOTWTILKO.

Amovoia taongotnv mpila Tpopodoaiag.

¥

¥

AVTIKOTOOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHAL.
ATtevBUVOE(TE 0TO MANCLECTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTIOOTAPLENG, Yl TNV
eTLOKELA TNG SLATagNC.

EAQTTWHATIKO QLG NAEKTPLKO KAAWSLO.

¥

¥

Kapévn ao@aAeia ypapung. AVTIKOTOOTAOTE TO EAXTTWHATLKO EEAP TN

¥

AVTIKOTOOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHAL.
AmtevBULVOE(TE 0TO MANCLECTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTTIOOTAPLENG, YL TNV
eTLOKELA TNG SLaTagnc.

ALOKOTITNG TPOPOS0CIAG EAXTTWHATLKOG,

x

¥

AavBaopévn N EAATTWHATIKY oUVEEDN HETOEY EEakpBwoTte av €ylvav owoTA 0L GUVEECELG TWV SLAPOPWV HEPWV TNG
TPOPOSOTN KA YEVVATPLOG,. Slatagng.

¥

ATtevOULVOE(TE 0TO MANCLECTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTTIOOTNPLENG, Yl TNV
eTLoKeLA TNG SLaTagnc.

HAEKTPOVLIKA HEPN EAXTTWHATIKA.

Amovoia toxvog atnyv €080 (N unxavn dev ekteAel cUYKOAANON)

Attia Abaon

»

¥

¥

¥

¥

AVTIKOTOOTAOTE TO EAXTTWHATLKO €GP TN
AmtevBuvBeite 0TO TANCLEGTEPO KEVTPO TEXVIKAGUTIOOTAPLENG, YLl TNV
eTloKeLA TNG SLatagng.

¥

EAQTTWUATIKO UTIOVTOV TOLUTIS O,

¥

¥

YrepBéppavaon pnxavng (cuvayeppog BpuLkng MePLUEVETE VA KPLWOEL N UNXAVH, XWPIGva TV oBAoETE.

AOQAAELAG - KiTpvn Auxvia avappévn).

MAgVPLIKO TOXWHA AVOLXTO 1} EAATTWHATIKOG Mo TNV AOPAAELX TOU XELPLOTH) TO TIAEVPLKO TOIXWHA TIPETIEL VA ElVaL
SLoKOTITNG TOPTAC,. KAELOTO KOTA TN SLAPKELX TNG TUYKOAANONG.

AVTIKOTAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHAL.

AmtevOULVOE(TE 0TO MANCLETTEPO KEVTPO TEXVIKNG UTIOOTNPLENG, Yl TNV
eTlokevn TN Stataéng.

¥

v

¥

Ké&vte owoTtd Tn 0VVEEON TOL CWHATOG YEIWONG,.
YupBouAguBeite TNV ap&ypapo “Oéon o Asitoupyia”.

AavBaopévn ouvdeon owHATOC yelwang.

¥

T&on SIKTVOU EKTOC EVPOUG TIPOKABOPLOUEVWV Emava@opd tng Téong SIKTVOU EVTOC TwV opiwv Tpopodoaiag Tng
TIHWV (KiTpLvn Auxvia avappévn). YEVVATPLOG.

Juvdéote cwoTA TN SLaTagn.

YupBouAeuBeite TNV Mapaypago "Tuvdean”.

¥

4
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AIATNQXH NPOBAHMATQON KAI AYZEIX

bohler veing

EAQTTWHATIKOG QUTOUATOG SLAKOTITNG.

HAEKTPOVIKA PPN EAATTWHATIKA.

AavBoaaopévn mapoxn LoxVog

Attia

¥

¥

¥

¥

¥

¥

AavBaopévn emtidoyn Stadikaoiog cuykOAAnonG N
EAATTWHATIKOG SLAKOTITNG ETILAOYNAG.

NavOaopéveg puOpioelg TOPAPETPWY KaL
AslTovpyLwy TNG SLATAENG.

EAQTTWHOTIKO TOTEVOLOMETPO/encoder ylaTn
PUOLON TOU PEVUATOG GUYKOAANGONG.

Té&on SIKTVOV EKTOC EVPOVG TIPOKAOBOPLOUEVWV
TULWV.

Amovaoia poag eaong.

HAEKTPOVIKA HEPN EAXTTWHATLKA.

EpmAokn mpowOnong cVPUATOG

Attia

»

¥

¥

v

¥

4

EAQTTWHOATIKO HTTOVTOV TOLUTS G,

AKATAAANAQ ) EAXTTWHATIKA PAOVAQ.

EAQTTWHOTIKOG NAEKTPOUELWTAPAL.

®Bopd mepIPARHATOC TOLUTISOGC.

AlaKoT TPOPOSOTN CUPHATOG.

AKAVOVLIOTO TUALYHO OTO KAPOUAL.

AKPOQPUOLO (UTIEK) TOLUTILE O G AELWEVO (CUP U
KOAANUEVO).

AkavovioTn TPOWGON GVPHATOG

Attia

»

»

»

»

»

EAQTTWHATIKO UTIOUTOV TOLUTSAC.

AKATAAANAQ 1] EAXTTWHATIKA pAOVAQL.

EAQTTWHATIKOG NAEKTPOUELW TN POG.

®Bopd& mePIPARUATOC TOLUTISOG.

Kakr pBpion gpévou faong kapouAtov r Statd&ewv

EUTIAOKNAG PAOVAWV.

»

»

»

AVTIKOTOOTAOTE TO EAATTWHATLKO EEAPTNHAL.
AmeuBuvBeiTe 0TO TANGLEGTEPO KEVTPO TEXVIKNGUTIOOTAPLENG, Yl TNV
ETILOKELN TN SLaTtaénc.

AmeuBuvBeite 0TO TANGLEGTEPO KEVTPO TEXVIKNGUTIOOTAPLENG, Yl TNV
ETILOKELN TNG SLATAENG.

AVaon

»

v

v

x

V

4

V

Y

¥

EmiAé€te Tn owotn Stadikaoio ouykOAAnoNG.

Reset eyKaATAGTAONG KL EMAVATIPOYPAUUATIOUOC TWV TIAPAUETPWV
OLYKOAANONG.

AVTIKOTOOTAOTE TO EAATTWHATLKO EEAPTNHAL.

ATtevOLVOE(TE 0TO TANCLECTEPO KEVTPO TEXVIKNGUTTOCTAPLENG, Yl TNV
ETILOKELN TNG SLaTaéng.

Juvdéote cwoTA TN Stataén.

JuppovAguBeite TNV TapAypaPo “TVvdeon”.

Juvdéote cwoTA TN StaTtaén.
JuppovAguBeite TNV TapAypaPo “TVvdeon”.

ATtevOLVOEiTE 0TO TANCLECTEPO KEVTPO TEXVIKNGUTTOCTAPLENG, Yl TNV
ETILOKELN TNG SLaTtaéng.

AVYon

4

v

v

Y

v

v

v

v

V

Y

¥

¥

AVTIKOTOOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHAL.

AmeuBuvOeite 0TO TANCLEGTEPO KEVTPO TEXVLIKNGUTIOOTAPLENG, Yl TNV
ETILOKEVN TNG SLATAENG.

AVTIKOTOOTAOTE TO pAOVAQL.

AVTIKOTOOTAOTE TO EAATTWHATLKO EEAPTNHAL.

AmeuBuvBeiTe 0TO TANGLEGTEPO KEVTPO TEXVIKNGUTIOOTAPLENG, Yl TNV
ETILOKELN TN SLataéng.

AVTIKOTAOTOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHAL.

AmeuBuvOeite 0TO TANCLEGTEPO KEVTPO TEXVIKNGUTIOOTAPLENG, Yl TNV
ETILOKEVN TNG SLATAENG.

EAéyEte Tn oVVEeDN pe TN yEVVNTPLO.

YupBouAeuBeite TNV Map&ypapo “Tovdean”.

AmtevBuVOEiTE 0TO TANCLECTEPO KEVTPO TEXVIKNGUTTIOCGTAPLENG, Yl TNV
ETILOKELN TNC SLATAENC.

ATIOKQTAOTAOTE TIG OPAAEG GUVONKEG EETUALY LA TOG TOU KAPOUALOU
QVTLKATAOTAOTE TO.

AVTIKOTOOTAOTE TO EAATTWHATLKO EEAPTNUAL.

Abaon

v

¥

v

v

v

v

V

»

¥

AVTIKOTAOTOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHAL.

ATtevOLVOE(TE 0TO TANCLETTEPO KEVTPO TEXVIKNGUTTOCTAPLENG, Yl TNV
ETILOKELN TNG SLaTaéng.

AVTIKOTOOTHOTE TA PXOVAQ.

AVTIKOTAOTOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHAL.

AmeuBuvOeiTe 0TO TANCLEGTEPO KEVTPO TEXVIKNGUTIOOTAPLENG, Yl TNV
ETILOKELN TNG SLaTtaéng.

AVTIKOTOOTOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHAL.

ATtevOLVOE(TE 0TO TANCLECTEPO KEVTPO TEXVIKNGUTTOCTAPLENG, Yl TNV
ETILOKELN TNG SLATAENG.

Zeopi&te To Ppévo.

AvENOTE TNV TIiEon OTA PAOVAQ.
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AotdbBela to€ov
Attia
» AveTapKNG TpooTaoia Tou agpiov.

» Yypooia 0To aéplo cuykOAAnong.

» NaVOAOUEVEG TIAPAPUETPOL GUYKOAANTNG.

YrepBoAkd mitoAlopata
Atiax

» AavOaopévo pnkog togou.

» NavOaopEVEC TIOPAETPOL TUYKOAANONG.

» AVETIOPKINC TIPOCTACIO TOV agpiov.

» AavBaopévn Suvapikn Tdgov.

» NavOOOUEVOG TPOTIOC EKTEAETNG TUYKOAANONG.

Avemtapkng dteioduaon

Attia

¥

¥

NavOaOPEVEC TIAPAUETPOL CLYKOAANTNG.

v

AKATAAANAO nAekTPOSL0.

¥

AavBaopévn TIPOETOLHATIa AKPWV.

¥

AavBaopévn ouvdeon owHATOC yeiwang.

¥

MeyaAeg SLAOTACELG TWV TTIPOG CUYKOAANON
KOMMUOTLWV.

EyKAwBLopodg okoupldg

Autia

» ATEAAG ATIOLAKPUVGN TNG OKOVPLAG.

» oAV peyadAn StapeTpog nAektpodiov.

» NovBaopévn mpoeTolpaaio dkpwv.

» NavOaoPUEVOG TPOTIOG EKTEAEONG GUYKOAANGNG.

EykAwBLopog poAppapiov
Attia

» NavOOOUEVEG TIOAPAUETPOL TUYKOAANCONG.

» AKQTAAANAO NAekTpOSL0.

» NavOAOUEVOG TPOTIOC EKTEAEONG CLYKOAANDNG.

duonpata
Attia

» AVETIOPKINC TIPOCTACIO TOV agpiov.

AavOAOUEVOC TPOTIOC EKTEAEGNG OVYKOAANONG.

boéhlerwelding

oestalpine

Avon

¥

PuBpuiote cwotd tn pon agpiov.
BeBawOdeite 6TITO OTOMULO KALTO PTIEK OEPIOV TNG TALUTIIS AG fplokovTal
o€ KA KaTdoToon.

XPNOLUOTIOLEITE TIAVTOTE TTPOIOVTA KOL UALKA KAANG TTOLO TN TAG,.
Awatnpeite o€ aplotn katdotaon Tn dtatagn Tpopodoaiag agpiov.

¥

EAéYETE TPOOEKTIKA TN SLATAEN TUYKOAANGONG.
AmeuBuvBeite 0TO TANCLEGTEPO KEVTPO TEXVIKNGUTIOOTAPLENG, Yl TNV
eTLOKELNA TNG SLATAENC.

¥

Avon

¥

MewwoTe TNV andotaon HeTagV NAeKTpoSiou Kal Tepaiov.
MEeLWOoTE TNV TAON CLYKOAANONG.

EAQTTWOTE TO pEVUA CUYKOAANONG.

¥

Pubpuiote cwoTtd Tn pon agpiov.
BefatwOeite OTLTO OTOWLO KALTO UTtEK aEPiOV TNG TOLUTIS G BpiokovTal
o€ KA KaTdoTOoN.

¥

¥

¥

AVENOTE TNV ETTAYWYLKH TULA TOU KUKAWMUATOG,.

¥

EAattwoTe TNV KAloNn TNG TOlpmidac.

AVaon

» EAXTTWOTE TNV TOXVTNTA TIPOWONONG TNG CUYKOAANGNG.

v

AU&NO0TE TO PEVUA CUYKOAANONG.

¥

Xpnolpomolote NAEKTPOSLO HE PIKPOTEPN SLAUETPO.

¥

Au€noTe To dvolypa Tou SLaKeVou.

¥

Ké&vte owoTtd Tn 0VVEECN TOL CWHATOG YELWONG,.
YupBouAguBeite TNV Map&ypapo “Oéon o Asitoupyia”.

¥

¥

AUEN0TE TO PEVUA OUYKOAANONG.

Aoon

» KaBaploTe KOAX TOX KOUUATLY, TIPLV TN GUYKOAANON.

» XPNOLLOTIOOTE NAEKTPOSLO PE HLKPOTEPN SLAMUETPO.
» Av€noTe To dvolypa Tou SLdKevou.

» MewwoTte TNV andotaon HetagV nAekTpodiou Kal Tepaxiov.
» KwnBeite pe opard pubpo, o€ OAEG TIC PATELG TUYKOAANONG.

AVon
» EAXTTWOTE TO PEVUA OUYKOAANONG.
» XPNOLOTIOINOTE VA NAEKTPOSLO E LEYXAVTEPN SLAUETPO.

» XPNOLLOTIOLEITE TTAVTOTE TPOIOVTA KL UALKA KAANG TTOLO TN TG,
» TpoxioTe cwoT& TO NAEKTPOSI0.

» ATIOQUYETE TIG ETTAPEG LETAEV NAEKTPOSIOL KAt AOUTPOV GUYKOAANONG.

AVon

» PuBuiote owotd TN pon agpiov.
» BePfatwOeite OTLTO OTOWLO KALTO UTtEK aEPLOV TNG TOLUTIS G BpiokovTal
o€ KA KaTdoTOoN.
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bohler wecing
KoAAnpata
Attia

» NavBaopévo unkog togovu.

» NOVOACPEVEG TTAPAUETPOL GUYKOAANGONG.

» NovOaCPEVOC TPOTIOG EKTEAETNG CUYKOAANDNG.

» MeydAeg SLaoTAOELG TWV TTPOG CUYKOAANGN
KOMMOTLWV.

» NavBaopévn Suvaputkn To€ou.

PNypaTwoELg OTIG AKPEG
Altia

» NOVOACPEVEG TTAPAUETPOL GUYKOAANGONG.

» ANavBaopévo unkog togovu.

» NovBaoPEVOC TPOTIOG EKTEAEONG CUYKOAANDNG.

» AVETIOPKNC TIPOOTACIO TOV aEPiov.

O&slbwoslg
Altia

» AVETIAPKNAGTIpOOTOCO TOU aEpiov.

Mopot

Attia

4

Mpd&oo, BepvikL, okoVPLE A PPWHLA OTATIPOG
OUYKOAANON KOPUATLAL.

¥

Mp&oo, BepVikL, oKOUPLA A BPWHLE OTO VALKO
OUYKOAANONG (KOAANGN).

¥

Yypaoiot 610 UALkO GLYKOAANGONG (KOAANGN).

v

AavBacopévo pnkog toovu.

¥

Yypaoio 6To aéplo cuyKOAANanG.

¥

AVETIOPKNAG TIpooTaTia TOL aEpiov.

¥

MoAV ypriyopn 0TEPEOTIOINGT TOL AOUTPOV
OUYKOAANONG.

Pwypégev Beppw
Atia

» NaVOAOUEVEC TIAPAPUETPOL TUYKOAANDNG.

» [p&aoo, Bepvikl, okovplA N BPWHILE OTATIPOG
OUYKOAANGON KOPHATLAL.

AVaon

¥

AuENoTE TNV OO TACN HETAEV NAEKTPOSIOU KL KOPUATLOV.
Au€N0oTE TNV TAON OUYKOAANGONG.

v

¥

Avénote To peVPA CUYKOAANONG.
AuENOTE TNV TAON OUYKOAANONG.

v

4

AvEnoTE IEPLOCOTEPO TNV YWV KAlONG TNG TOUTS O,

V

AUENOTE TO PEVHA CUYKOAANONG.
Avénote tnv Téon cuykOAAnonG.

¥

V

ALENOTE TNV ETTAYWYLKH TR TOU KUKAWUATOG,.

AVaon

v

EAQTTWOTE TO PEVUA GUYKOAANONG.
XpNolpomotNoTe NAEKTPOSLO e HIKPOTEPN SLAUETPO.

v

¥

Mewwote TNV andotaon HeTagy NAekTpodiou Kal Tepayiov.
MEeLwoTe TNV TAON CLYKOAANONG.

v

¥

MElWOTE TNV TOXVTNTA TTAEUPLKAG TOAAVTWONG KATA TO YEULOO.
EAQTTWOTE TNV TV TNTA TPOoWONONG TNG GLYKOAANONG.

v

¥

XpNOolHOTIOLEITE AEPLA KATAAANAX YL TA TIPOG CUYKOAANGN VALKA.

AVaon

» PuBpiote owotd tn pon agpiov.
» BePatwOeite OTLTO OTOWLO KL TO UTtEK aePiov TNG TOoUTiS g BpiokovTtal
0€ KOAN KatdoTaon.

AVaon

¥

KoBaplote KOAX TOX KOUUATLY, TIPLV TN GUYKOAANCN.

¥

XPNOLHOTIOLEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA KL VAKX KAARC TIOLOTNTAG.
ALOTNPEITE TAVTOTE OE TEAELX KATAG TGN TO UALKO OUYKOAANGNG
(kOAANGN).

4

4

XpNolpoTIOLELTE TTAVTOTE TTPOIOVTA KOL VALK KAARG TIOLOTNTOG.
ALOTNPEITE TAVTOTE OE TEAELX KATAG TGN TO UALKO OUYKOAANGNG
(kOAANGN).

v

v

MelwoTe TNV anootaon PeTagV nAekTpodiov Kal Tepayiov.
MeElWwoTE TNV TAGN CLUYKOAANONG.

¥

v

XpPNOLUOTIOLEITE TIAVTOTE TIPOIOVTA KL UALKA KAANG TTOLO TN TG,
Awatnpeite o€ dplotn katdotaon Tn Statagn Tpopodoaciag agpiov.

v

v

PuBuiote cwotd tn por agpiov.
BefatwOeite OTLTO OTOWLO KL TO UTtEK aEPioV TNG TS g BpiokovTtal
0€ KOAN KatdoToon.

v

v

EAQTTWOTE TNV TAXVTNTA TPOoWONoNG TG oLYKOAANONG.
MpoBepuaiveTe TA TIPOG GCUYKOAANGCN KOUUATLA.
Av€noTe To peVPA CUYKOAANONG.

¥

Y

AVon

» EAQTTWOTE TO PEVHA CUYKOAANONG.
» XPNOLLOTIOINOTE NAEKTPOSLO e HLKPOTEPN SLAPETPO.

» KaBaploTe KOAX Ta KOPUUATLA, TIPLV TN OUYKOAANG.
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boéhlerwelding

» [p&aoo, Bepvikt, okovpld ) BPWHLE 0TO VALK
OLYKOAANONG (KOAANGN).

» XPNOLUOTIOLE(TE TAVTOTE TIPOTOVTA KL UALKA KA G TTOLOTNTOG,.

» AlOTNPEITE TAVTOTE OE TEAELX KATAG TGN TO UALKO GUYKOAANGNG
(k6AANGN).

» NavOAOUEVOG TPOTIOC EKTEAEGNG CLYKOAANDNG. » EQappdoTe TNV KATAAANAN Sladikaoia, yla Tov TUTIO TOU TTPOG
OUYKOAANGN CLVEETOV.

» TATIPOC OUYKOAANGN KOUMUATLO £XOUV SLAPOPETIKA
XOPOKTNPLOTIKA.

» EmaAeipte méotan AMmog, tpLv tn ouykOAAnaon.

Pwypég ev Yuxpw
AlTiax Abon

» Yypaoia 6To UALkd GUYKOAANONG (KOAANDN). » XPNOLLOTIOLE(TE TAVTOTE TPOIOVTA KL UALKA KA G TTOLOTNTOG,

» AlaTnpelte TAVTOTE 08 TEAELX KATAOTAGON TO VALKO GUYKOAANGNG
(k6AANGN).

» MpoBepuaiveTe TA TIPOG GUYKOAANCN KOUUATLA.

» QEpUOVON LETA TN OLYKOAANGN/KOTIN.

» EQapudote TNV KATGAANAN S1adikaoia, yla Tov TUTIO TOU TTPOG
OUYKOAANGN CLVSETOV.

» |8laitepn YEWHUETPLKA HOPPN TOV TTPOG TUYKOAANGN
ouVSETHOV.

9. OAHT'IEX XPHXHX

9.1 ZUYKOAANGN He eTteVOUPEVO NAEKTPOSLI0 (MMA)

MPoETOACIA TWV AKPWVY

Ma tnv emitevgn owoTAg OUYKOAANGONG, £lval TTAVTOTE OKOTILHO TA AKpa va gival kaBapa, xwpig ofeidia, okoupld 1 GAAovg
PUTIOYOVOUG TTAPAYOVTEG,.

EmtiAoyr Tou nAektpodiov

H SiapeTpog tou nAektpodiov tov Ba xpnotpomotnOei e£apTATAL ATIO TO TTAXOG TOU UALKOV, TN B€01, TOV TUTIO TNG OVVEETNG KAL TOV
TUTO TOV SLAKEVOUL.
TaNAEKTPOSLA HEYAANG SLOAUETPOV ATIALTOVV VPNAX PEVUATA KL, KATA GUVETIELX, VPNAT) OEPULKH TIAPOXH OTN CUYKOAANGN.

TOTOC eTTéVSUONG XapoKTNPLOTIKA Xpnon
PouTtiAiov EukoAia xpriong ‘O\ec ol Béoslg

‘O&wn YWnAn taxvtntathéng EntineSo
Baaoiko Mnxavik& XapaKTNPLOTIKE ‘ONeg oL Béoelg

Emtidoyn pevpatog ouykOAAnong
To€UPOCTWV TILWV PEVHATOGOTVYKOAANGNETOV KADE TUTIOU X PNOLLOTIOLOUUEVOL NAEKTPOSIOV ETILONUALVETALATIO TOV KATAOKEVAO TN
TIAVW 0TN CVOKEVATTA TWV NAEKTPOSIWV.

‘Evavon kat Statrpnon 1o&ou

ToNAEKTPIKO TOEO TIAPAYETALTPIBOVTAGTO AKPO TOUNAEKTPOSIOU TIAVW OTO TIPOGOVYKOAANGN KOUUATL, 0TO OTIol0 elvatouvdedeévo
To owpa yelwang. MeTtd tn évauon Tov T6E0ov, N TOUTIS A ATIOHAKPUVETAL, GTNV KAVOVIKH ATIOGTACN CUYKOAANGNG.
NMavaguvonBein évauaon Tou Ttogov, TIpéTeL, aTnV apxn, Vo SoBel Lo peyaAITEPN TTOCOTNTA PEVUATOG, OE OXEON E TO KAVOVLIKO PEVA
OLYKOAANGNG (Hot Start).

AoV otaBepotolnBei To NAekTPLKO TOED, apXilel N TAEN TOU KEVTPLKOU THAMATOG TOU NAEKTPOSIOV, IOV EVATIOTIBETAL VTIO HOoP YN
OTOYOVWY TIAVW GTO CUYKOAAOVEVO KOUHUATL.

H eEwtepikn emévduon Tou NAeKTPOSIOV, EVW KATAVOAWVETAL, TIAPEXELTO AEPLO TTIOU TIPOCTATEVEL TN TUYKOAANON KAL, GUVETIWGE, TNV
KOAN TIOLOTNTA TNG.

Mavaamo@euxOeito oBAOLLO TOU TOEOL ATIO TIGOTAYOVEG TOU AELWHEVOU VALKOV, TIOL BPOX UKUKAWVOLY TO NAEKTPOSLO e TOAOUTPO
OLYKOAANONG, e€attiog TNG KAT& AABOC TTPOTEYyLoNG AVTWY Twv SV0o, givatl TIOAV XPrOLN pia oTiyptaia avgnaon Tou pEVHATOG
OLYKOAANONG, €éwg OToL EemepaoTel TO PpayxVKUKAwMA (Arc Force).

Y& ePIMTWON IOV TO NAEKTPOSL0 TTAPAUEIVEL KOAANUEVO OTO GUYKOAAOUUEVO KOUUATL, TIPETIEL VA LELWOEL 0TO EAGXLOTO TO PEVX
BpaxukukAwpatog (antisticking).
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bohlerveding

( \ EktéAeon tngouykOAANong

H ywvia kAlong touv nAekTpodiov motkiAel avaAoya pe
TOVOPLOUO TWVTIEPATHATWY. Hkivnon tounAektpodiov
glval ouvnOwg TMOAWVEPOULKA KAl HE OTACELG OTA
TIAEUPLKA AKP A TNG PAPHG, ETOLWOTE VO ATIOPEVYETALN
UTEPPOALKH] CUCOWPEVON VAIKOU GUYKOAANONG OTO
KEVTPO.

N v,

Apaipgon TG oKoupLag
2TN GUYKOAANGN e ETTEVOUHEVA NAEKTPOSLA, HETA ATIO KAOE TEPATHUQ, TIPETIEL VA AP ALPELTAL N ETILKAAUTITIKA OKOVPLA.
H apaipeon ylvetal pue pikpn 0@upi (LATOaKOVL) i} e CUPHATOROVPTOX, OTAV N TKOVPLA eivat Yabupn.

9.2 TuykOAAnaon TIG (ouvexeg TOE0)
Meptypagpn

H ouykdAAnon TIG (Tungsten Inert Gas) Baaoiletal otnv apxn TG Snptovpyiag vog NAEKTPIKOU TOEOU PETAEY EVOG ATNKTOU
nAektpodiou (kabBapd BoAppauLo N kpAaua, He Beppokpaaia tnEng mepimou 3370°C) kot TOU HETAAALKOU KOPHATLOV. Eva adpaveég
aépLo (Apyod) TPooTATEVEL TO AOUTPO GUYKOAANGONG.

Mo vo amo@evxBouv oL emikiviuvol eykAwBLopoi BoA@papiou oTn par, To NAEKTPOSLO SV TIPETEL VA EPXETALTIOTE OE ETIAPN LLE TO
TIPOG GLYKOAANON KOUUATL. Mot TO AOYO QUTO, HECW ULOG YEVVATPLOG VWNARG ouxvoTnTag (H.F.), Snuiovpyeital pla ekkévwaon, Tov
ETILTPETIEL TNV EVOVON TOV NAEKTPLKOV TOE0VL amod andotaan.

YTIAPXEL Kal GAANOG TUTIOG €VOUONG, HE TIEPLOPLOUEVOUG eyKAWPLOHOUG BoAppapiov: n évauon lift, Tou Sev mpoPAémel uynAn
OUXVOTNTA, OAAK pict APXLIKT) KATAOTAON PPOXVKUKAWHUATOG E XXUNAO PEVPA, HETAEV NAekTPOSIOL KL TEPA) OV, TN OTLYr IOV
ATIOPAKPUVETAL TO NAEKTPOSL0, SNULOUPYELTAL TO TOEO KL TO PEVIA AVEAVEL WG TNV ETILAEYUEVN TLUA.

Moavo eEATIWOEI N TIOLOTNTA TOV TEALKOU HEPOVE TNG PAPHG TUYKOAANCNG, ElvaLxpriotlpo va pmopeivaeAeyxOsl e akpifeian otadlakn
EAATTWON TOU PEVHATOG CUYKOAANDONG KAL TIPETIEL ATIOPALTNTA TO AEPLO VA PEEL PETOA OTO AOUTPO TUYKOAANONG, Yla PEPLKA
SevTEPOAETITA OKOUN, LETA TN ANEN TOL TOEOV.

Y& MOAAEC EPYQOLEG, ElVALXPNOLUN NUTIAPEN 2 SLAPOPETIKWY TIPOKAOOPLOUEVWV PEVUATWY CUYKOAANTNGKALN SUVATOTNTA EVKOANG
peT&PBaong amod To éva ato &AAo (BILEVEL).

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

& Eivatl n ouvnBéoTtepn TTOAKOTNTA (XHEDN 1) KAVOVLKE TIOALKOTNTA) KOl ETILTPETIEL TIEPLOPLOPEVN
1 @Bopa& tou nAekTpodiov (1), epdoov To 70% TNG BEPUOTNTAC CUYKEVTPWVETAL 0TNV Gvodo

(OUYKOAAOVEVO KOUMUATL).
Emituyxavovtat oteva kKot Babid Aoutpd, e VWNAEG TAXVTNTEG TPOWONG KAL, KATA OUVETIELY,
I l \e_ XOUNAR O€pLKA PO .
D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
{® H moAkOTNTA Elval avAGTPOPN KAL ETILTPETIEL T CUYKOAANGN KPAUATWY TIOU KAAUTITOVTAL ATIO
1 oTpWHA adpavoug ofeldiov pe Beppokpaaia THENG HEYAAVTEPN ATIO AVTH TOU HETAAAOL.

Agv pmopovv va xpnotpototnfouv vWNA& peVpaTa, yloTl TpokaAovv uTtepfoAikr @Oop& Tou
g 71\~

nAektpodiov.

( \ D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T b H xprion evog ouvexoug TIOAUIKOU PEVHATOG ETILITPETEL TOV KAAVTEPO EAEYXO TOU AOUTPOU
OUVYKOAANONG o€ £181kEC oLVONRKEG epyaaiag.
g To AouTpd ouyKOAANONG oXNHATIlETAL ATIO TOUG TTOAAPOUG oG (Ip), Evw To Paaotko pevpa (Ib)
N\ Slatnpel 1o TOE0 avappévo. AuTO SLEUKOAUVEL TN OUYKOAANGCT KOUUATLWY HLKPOU TIAXOUG, ME
J— = HIKPOTEPN TIOPAUOPPWAN, KAAVTEPO CUVTEAEDTH HOPPNG KAL, CUVETIWG, MIKPOTEPO Kivouvo
T ! PNYHATWOEWV €V BEpUW KL EYKAWPLOPWY aeplov.

D.C.5.P ~PULSED

Me tnv av&naon tng ouxvOTNTOG (LETAia CUXVOTNTA) EMTVYXAVETAL Eva TOEO TiLo 0TEVO, TILO
OUYKEVTPWHEVO KAL TILO 0TABEPO KAl P HEYOAVTEPN TTOLOTNTA TNG CUYKOAANGNG KOUUATIWV
HLKPOYU TtéXOVG,.
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XapaKTNPLOTIKA TwV OVYKOAARoswV TIG

H Stadikaoia TIG givat TOAY ATOTEAETUATIKY TN GUYKOAANGN, TOGO TOU KOLVOU, OGO KOl TOU EUTIAOVTIOMEVOU e dvOpaka X&AuBa,
YLOX TO TIPWTO TEPACHA O€ CWANVEG KOl YLX GUYKOAAATELG TIOU ATIALTOVV APLOTN ALoONTIKA ELPAVLION.
Anauteital n apeon (kavovikn) toAtkdtnta (D.C.S.P.).

MPOETOLHACIA TWV AKPWVY
H Stadikaoia amattel Tov TPooEKTIKO KAOAPLOUO KL TNV TIPOETOLUACIA TWV AKPWV.

Emtidoyn kot ipogTolpaaio Tou nAekTpodiov
Juviotataln xpnon nAektpodiwv BoAppapiov pe 86pLo (2% B0OpLo, KOKKIVOU X PWHATOG) I EVOAAKTIKA NAEKTPOSIO AnunTpiloun

AavBaviov pe Tig €€NG SlapéTpoud:

EVpog pevpatoq HAektpodiov

(DC-) (DC+) (AC) %) a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

H aypr Touv nAsktpodiov mpémel va Tpox e Tal OTIWE 0 TNV EIKOVA.

YAlkO ouykOAANONG (KOAANGN)

Ot p&B S0l GUYKOAANTIKOVU LALKOV (KOAANTNG) TIPETIEL VA £XOUV UNXOAVLKEG IELOTNTEG TTAPOUOLEG E AVTEG TNG PATNG (KOUHUATLOV).
YOG CUVLIOTOVHE VA [N X PNOLUOTIOLETE PABSOUE IOV TIPOEPXOVTAL ATIO TO VALKO TNG BAONG (KOUUATLON), YLATL LTTOPEL VA TIEPLEXOLV
aKaBaPGClEG ATIO TNV KATEPYATIA KL VA €XOUV OPVNTIKEG GUVETIELEG OTN CUYKOAANGN.

MPpooTATEVTIKO AEPLO
IxeSov mAvToTE XpNnotpoToleital To kaBapd Apyod (99,99%).

EL

EVpog pevpaTog Aéplo

(DC-) (DC+) (AC) JTOML0 Pon

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300A n°10 15-201/min
750-110A 80-125A 325-450A n° 12 20-251/min
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TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

béhleredng

10. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

HAEKTPIKA XOPOAKTNPLOTIKA

URANOS 1800 TLH U.M.
Taon tpogodoaoiog U1 (50/60 Hz) 1x115 (£15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC) * — — mQ
ACQAAEL YPOPUNG HE KABVOTEPNON 20 16 A
TUTIOG ETUKOVWVIAG WHOIAKOX WHOIAKOX
MéEy. amoppo@OVUEVN LOXVG 3.3 5.5 kVA
Méy. amoppo@oVpEVN LOXVG 3.3 5.5 kw
JuvTEAEOTAG LoXVOG (PF) 1 1
AnoSoon (W) 85 85 %
Cos @ 0.99 0.99
Méylotn amoppoé@non pevpatog lTmax 28.7 24.0 A
Mpaypatiko pevpa l1eff 15.8 14.2 A
EVpoc¢ puBbpioswv (MMA) 3-110 3-170 A
EVpocg pubpuioswv (TIG DC) 3-140 3-180 A
Taon ev kevw Uo (MMA) 80 80 Vdc
Taon ev kevw Uo (TIG DC) 106 106 Vdc
Téon awpung Up (TIGDC) 9.4 9.4 kv

* AuTr n ouogkevr TAnpPol Ti¢ amautosls Touv mpotumov EN /IEC 61000-3-11.
*AuTr n cuokevr mAnpol Ti¢ amautioels Tov mpotumov EN /IEC 61000-3-12.

JUVTEAEOTNG XPNONG

URANOS 1800 TLH 1x115 1x230 U.M.

JuvteAeotng xprong MMA (40°C)

(X=30%) 110 - A

(X=35%) - 170 A

(X=60%) 95 150 A

(X=100%) 80 120 A

JuvteAeotng Xxprong MMA (25°C)

(X=75%) 180 170 A

(X=100%) 160 150 A

JuvteAeotng xpnong TIG DC (40°C)

(X=30%) 140 - A

(X=35%) - 180 A

(X=60%) 120 160 A

(X=100%) 105 140 A

JuvteAeotg Xpnong TIG DC (25°C)

(X=60%) - 110 A

(X=70%) 140 - A

(X=100%) 130 95 A

DUOLKA XOPOKTNPLOTIKA

URANOS 1800 TLH U.M.

BaBpogmpootaaciagIP IP23S

KA&on pévwong H

Alaotaocelg (MxBxY) 410x150x330 mm

B&pog 9.4 Kg

Moapdypa@o kaAwdto Tpoodoaiog 3x2.5 mm?

Mrkog koaAwdiov Tpopodoaiag 2 m
ENIEC 60974-1/A1:2019

MPOTUTIA KATATKEVNG ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
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TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
1. TIINAK'TAA XAPAKTHPIZTIK'QN

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

URANOS 1800 TLH | N°

- —|[EN| 60974-1/A1:2019 60974-3:2019
2Oy | 60974-10/A1:2015 Class A

boéhlervecing

Up 9.6 kV

,‘-— —= 5A/10.2V - 180A (140A) / 17.2V (15.6V)

— Xa0Q)| 35% (30%) 60% 100%
Uo I2 T80A (140A) | 160A (120A) | 140A (105A)

El 107V| Uz | 17.2V(15.6V) | 16.4V (14.8V) | 15.6V (14.2V)

L- 5A/20.2V - 170A (110A) / 26.8V (24.4V)
= = = [Xuaoq| 35% (30%) 60% 100%
Uo Iz 170A (110A) | 150A (95A) 120A (80A)

90V | Uz | 26.8V(24.4V) | 26.0V(23.8V) | 24.8V(23.2V)

?o%: U1 230V(115V) | himax 24A(28.7A) | hiett 14.2A(15.8A)
MADE

IP 23 S ( € EH ITALV
]

12 2HMAZ'TATIINAKTAAX XAP AKTHPIOTIK'QN

YU KATOOKEVOOTH

1 2 2 Emwvupia kat StevBuvon KaTaokeuao T
3 [ 4 3 MoVTéAO GUOKEUNC
5 I 6 4 AplB.oslpag
23 XXX XXXXXXXXX ETOC KATAOKEVAG
7 9 11 5 YUpBoAo TUTIOU UNXAVAG GUYKOAANGNG
12 15 16 17 6 TopPATIOUTI OTATIPOTUTIA KATAOKEVNG
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A 7 TVpPoro Sladikaciac cuyKOAANGNC
14 | 15B | 16B 17B 8 ZUMPOAO UNXAVWV GUYKOAANGNG Lo AetToVpyix o TIEPLBAANOV
11 pe avgnpévo kivéuvo nAektpomAnéiag
7 9 12 15 16 17 9 XUpPOAO PEVHATOC OCUYKOAANDNG
13 | 15A 16A 17A 10 OvopoaoTikd T&on Xwpig eopTtio
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 EVOpog MEYLOTOU KOl EAGXLOTOU OVOMOOTIKOU PEVHATOC
OUYKOAANGNG KL AVTIOTOLXNG CVUUPATIKAG TAONG POPTWAONG
18 19 20 21 12 X0pPoAo kukAov SlakomTOpEVNG AstToupyiag
13 ZUUPOAO OVOUOTTIKOU PEUHATOG GUYKOAANGNG
22 EE C € [H[ :\:ﬁ: 14 YOUBOAO OVOPAGTIKAG TATNG GUYKOAANONG
15 Tiég KUKAOL SlakoTTdopeVNG AstTtoupyiag
E 16 Tiwég kUKAoL StakoTTdpeVNGAstToupyiag
— 17 Tipég KUKAOU SLaKOoTITOPEVNG AslTOVpYLag
N / 15A TIHEC OVOUATTIKOU PEVHATOC GUYKOAANDONG
CE AnAwon ouppopewong EE 16A  TIUEC OVOUAOTIKOV PEVHATOC GUYKOAANGNC
EAC AnAwon ouppopeuong EAC 17A  Ti£C OVOUOOTIKOU PEVHATOC GUYKOAANGNG
UKCA AnAwon ouppoppwaong UKCA 15B  Tipég OLUPATIKAG TATNG YOPTWONG

16B  Tipég oupBaTIkAG TAONG POPTWAONG
17B  Twég ouvpPatikng tdong @opTwang
18 XUpporo Tpopodoaciog
19 OvopaoTikn Tdon Tpoodoaiag
20 Mé£yLoTO OVOpOOTIKO pevpa Tpoodoaiag
21 MEYLOTO OTOTEAETHATIKO PEVUA TPOPOSOTLAG
22 BaBpodgmpootaciog
23  OVOMAOTIKN TACN ALY NG

340



boéhler=cine

13. SCHEMA, DIAGRAM, SCHALTPLAN, SCHEMA, ESQUEMA, DIAGRAMA, SCHEMA,
KOPPLINGSSCHEMA, OVERSIGT, SKUEMA, KYTKENTAKAAVIO, AIATPAMMA

URANOS 1800 TLH 1x115V 1x230V (55.07.040)
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14. CONNETTORI, CONNECTORS, VERBINDER, CONNECTEURS, CONECTORES, CONECTORES,
VERBINDINGEN, KONTAKTDON, KONNEKTORER, SKIGTEMUNNSTYKKER, LIITTIMET,
ZYNAETHPEZ

URANOS 1800 TLH 1x115V 1x230V (55.07.040)

.

17 1
J4—-J7-J10-J12 J3-J11-J14 J9 J8

J6 J2 J16

J5 J1

342



15. LISTARICAMBI, SPARE PARTS LIST, ERSATZTEILVERZEICHNIS, LISTE DE PIECES DETACHEES,
LISTADE REPUESTOS, LISTADE PECAS DE REPOSICAO, LIJST VAN RESERVE ONDERDELEN,
RESERVDELSLISTA, RESERVEDELSLISTE, LISTEOVER RESERVEDELER, VARAOSALUETTELO,
KATAAOIoOz

URANOS 1800 TLH 1x115V 1x230V (55.07.040)

5 29 ®aEeue

® S AN —
DR B

S ® 2@ ® 600006
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